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ACIKLAMALAR

ALAN Makine Teknolojileri
DAL/MESLEK Makine Bakim Onarim
MODULUNADI Mekanizmalar-1

Basit mekanizmalarin sokiiliip takilmasi ile ilgili yeterliligin

LRI LBIRT Al kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/24

ONKOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Temel mekanizmalar: sckmek ve takmak
Genel Amag

Ogrenci, bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda el aletlerini
kullanarak, kurallara uygun olarak mekanizmalar1 sokiip
MODULUNAMACI takacaktir.
Amaclar

1. Atolyenizde bulunan basit mekanizmalart dogru olarak

pargalarina ayirip birlestirebileceksiniz.

EGITIMOGRETIM _ -
Ortam: Mekanik atolye
ORI M= Donamim: El takimlar, torna, freze ve matkap tezgah
DONANIMLARI 1 riar, forna, ptezgatn
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
6lgme araglar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCMEVE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (¢oktan segmeli test,

DECERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak modiil
uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek sizi
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Mekanizma Teknigi; Makine Teknolojileri alaninda 6nemli bir konu olarak karsimiza
cikmaktadir. Ozellikle bakim ve onarmmin giinliik hayatimizdaki yeri ve kullanim alaninin
genisligi g6z oniine alindiginda bu 6nem daha da iyi anlasilacaktir.

Okuyacaginiz bu Mekanizma Teknigi- 1modiili size, mekanizmalari taniyip onlarin
kullanim yerleri konusunda gerekli yeterliligi kazandirmay1 amaglamaktadir. Mekanizmalari
olusturan elemanlar1 taniyarak iiretimde bulunan mekanik sistemleri kullanmanin yani sira,
bakimlarini da yapabilmeniz i¢in gerekli olacak bilgiler, bu modiilde anlatilmaktadir.

Mekanizma Teknigi modiiliinii basar1 ile tamamladiginizda; sistemi geregine gore
kullanarak karsilasabileceginiz sistem problemlerinde ufkunuzu genisletecek, daha uygun bir
¢oziime kolaylikla erisebileceksiniz.

Bu modiilde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda, Makine Teknolojileri
alaninda daha nitelikli elemanlar olarak yetiseceginize inaniyor, basarilar diliyorum.






OGRENME FAALIYETi-1

(e )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, basit mekanizmalar1 yorumlayabilecek,
sokiip takabilecek bilgi ve beceriye sahip olacaksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu 6grenme faaliyetinden 6nce asagidaki hazirliklar yapmalisiniz.
» Evinizde, okulunuzda ve g¢evrenizde bulunan mekanizmalari gézlemleyerek

bunlar1 olusturan pargalar1 tespit ediniz. Bu pargalarin mekanizma igerisindeki
gorevlerini ve nasil birlestirildiklerini bulmaya ¢alisiniz.

1. BASIT MEKANIZMALARI SOKMEK VE
TAKMAK

1.1. Mekanizmalar

Sekill.1:Krank-kama sistemli mekanizma



1.1.1. Mekanizmanin Tanimi

Belli bir sonuca ulagsmak i¢in karmasik bir bi¢cimde diizenlenmis organ veya parcalar
birlesimiyle olugmus, sistem ya da diizeneklere mekanizma denir.

1.1.2. Mekanizmalari Olusturan Temel Elemanlar

Mekanizmay1 olusturan temel elemanlar: govde, miller, muylular, yataklar, kollar,
disli ¢arklar, kayis-kasnak tertibatlari, kamalar, baglama elemanlar1 vb.dir.

1.2. Birlestirmenin Tanim ve Cesitleri

Iki veya daha fazla parcay: bir arada tutmak igin yapilan isleme birlestirme denir.
Sokiilebilir ve sokiilemeyen olmak tizere iki tiirde yapilir.

1.2.1. Sokiilebilir Birlestirmeler

Sokiilebilir birlestirmeler: iki veya daha fazla parcanin birbiri ile tahrip olmadan
birlestirilmesi seklinde yapilan birlestirme ¢esididir. Bu tiir birlestirmelerde pargalar sokiilse
dahi kendi ozelliklerini kaybetmezler. Sokiilebilir birlestirmelerin tiirleri asagida siralandigi
gibidir.

» Vidali birlestirmeler

» Kamal birlestirmeler

» Pimli birlestirmeler

» Perg¢inli birlestirmeler

1.2.1.1. Vidah Birlestirmeler

Iki veya daha fazla pargay: birbirine baglamak ve daha sonra pargalar: tahrip etmeden
sokmek igin, 6zel sekillendirilmis elemanlar kullanilir. Bu elemanlarin gorevlerini yerine
getirebilmesi icin silindirik olan govdelerine 6zel profilli yivler(disler)agilmistir. Baglantinin
ozelligine gore civata, somun, rondela ve saplama kullanilir.

Vidali baglama (birlestirme) elemanlarini gérevlerini yapabilmesi amaciyla, kullanma
yeri gbz oniinde bulundurularak degisik isim ve sekillerde yapilir. Ayrica vidah birlestirme
elemanlarinin anahtar, tornavida, el vb. araglarla sokiillip takilmas1 amaciyla bag ad1 verilen
kisimlariin olusturulmasi gerekmektedir.

Asagida sekil.1,2’de vidali birlestirme ve elemanlar1 goriilmektedir.
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Sekil.1.2:Vidah birlestirme ve elemanlari

» Vida disleri

Bu baglama elemanini meydana getirenen Onemli Yyeri disleridir. Birlestirmenin
yapilabilmesi i¢in bu disler, g¢esitli sekil ve Ozelliklerde yapilir. Once dislerin
olusturulmasinda kullanilan temel bazi tanimlar tantyalim.

Helis: Bir eksene, belirli uzaklikta olan bir noktanin, eksen dogrultusunda
aldig1 yol ile bu esnada, bu noktanin agisal yolunun belli bir oranda sabit
kalmak sart1 ile ¢izmis oldugu yoriingedir.

Vida: Silindir i¢ ve dis ylizeyler iizerine sarilan helis ¢izgisi boyunca
acilan kanallara vida denir.

Dis vida: Bir silindirin disinda olusan vidadir.

i¢ vida: Bir silindirin ig yiizeyinde olusan vidadir.

Dis: Helise vida kanali agildiktan sonra olusan ¢ikintilardir. Vida disleri
cesitli profillerde olabilir. Ancak bir vidanin biitin disleri aym
profildedir.

Dis iistii ¢capr (d):Vida agilmus silindirin ¢apidir. Pratikte anma olgiisii
olarak adlandirilir.

Dis dibi ¢capi(d1) :Vidanin dig dibinden 6l¢iilen ¢apidir.

Matkap c¢apr: I¢ vidalarin agilabilmesi igin parcanin delindigi matkabin
capidir.

Boliim dairesi ¢api(d2): Dis istii capr ile dis dibi ¢ap1 arasinda kalan
capin Olgisiidir. Normalde boyle bir cap yoktur . Sadece hesaplamalar
i¢in kullanilir,

Adim(P):Vidanin bir tur ¢evrildiginde almis oldugu yola denir.

Dis yiiksekligi(h): Eksene dik yonde, dis dibi ile dis istii arasindaki
uzakliktir.



Diy Gistii caps

Biiliim dairesi ¢apr

{ Dis dibi cap
L §
<] ?;( =1 Dis ilstil genisligi
3 =5 "Dis yitksekligi
Adim -» : Dis agist
Dis dibi g ] Vida efim agist
genisligi < ’,,s-ﬂ
Dig = |
Kalinhiju ;ﬁﬁ" 7T, bilim dairesi ¢apt

Sekill.3:Vida elemanlar

» Vida cesitleri

. Olgii sistemlerine gore:
o Metrik
o Whitworth
o Dis profillerine gore:
Ucgen vidalar
Trapez vidalar
Testere vidalar
Yuvarlak vidalar
Kare vidalar
Ozel vidalar
o Kullanim amacina gore:
o Baglant: vidalari
o Hareket vidalar
o Boru vidalari
o Dis araligina gore:
o Normal dis vidalar
o  Ince dis vidalar
. Agi1z sayisina gore:
o Tek agizl vidalar
o Cok agizli vidalar
o Helis yoniine gore:
o Sag vidalar
o Sol vidalar
. Kullanim alanina goére:
o Sac vidalar
o Agag vidalar

O O O O O O



Olgii sistemlerine gore vidalar: Siniflandirmada yer alan ve tamima uyan her vida,
metrik(mm)sisteme ya da whitworth (inch) sisteme gore yapilabilir. Fakat uluslararasi
(1ISO),Avrupa(EN)ve  Tirk Standartlarinda(TSE) metrik  sistem  yaygin  olarak
kullanilmaktadir.

» Metrik vidalar:TS61/1°de tanimlanan metrik vidalarda, vida elemanlarinin
boyutsal birimidir. iki dis aras: adimla ifade edilir.

» Whitworth vidalar: Boyutlandirilmasi inch (parmak) dl¢ii sistemine gore yapilan
vida tiirtidir. Metrik vidalardaki adim degeri yerine, bu vidalarda 17(25,4mm)
uzunluktaki dis sayis1 esas almmustir. Inch sisteminin kullamldig: iilkelerde
hazirlanan standartlarda, whitworth vidanin anma ¢apina gore; serileri, boyut ve
diger 6zellikleri belirlenmistir. Ulkemizde de whitworth vidalar kullaniimaktadir.

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

> Ucgen vidalar: Baglanti amaciyla kullanilan bu vidalar, metrik ya da inch
sistemine gore yapilabilir. Metrik sisteme gore yapilanlar, eskenar ticgen
profillidirvetepeacisi60°°dir. TS61/2°de normal adimh, anma g¢ap1 1-
68mmarasindaki vidalarin boyutlar: belirlenmistir. Metrik tiggen vidalarin semboli
“M” ile gosterilir.

Kisa gosterimlerde anma 6l¢iisiiniin basina “M” sembolii getirilir, anma olgiisiinden
sonra standart numarasi yazilir. Anma 6l¢iisti 16 mm, adimi 2mm olan standart tiggen vida
M16TS 61/2 seklinde gosterilir.

Whitworth tiggen vidalar, anma 6lgiisii inch sistemine gore tepe agisi55°lan tiggen
profilli vidalardir. Vida tablolarinda adim degeri yer almaz. Bunun yerine 1”uzunluktaki dis
say1st verilir.

I¢ vida

D=d-(1.08.P)

Sekil.1.4:Ucgen vidalar
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o Trapez vidalar: TS61/60’ ta dis profilleri standartlastirtlan bu vidalarin
dis bi¢imi, tepe agis1 30° olan kesik tiggendir. TS61/61° de metrik, trapez
vida; ince, kaba, orta serileri TS 61/63-67°de dis Ve i¢ vida i¢in sinir olgi
degerleri belirlenmistir. Trapez vidanin sembolii “Tr” ile ifade edilir.
Hareket iletmek amaciyla tezgdh tablasi, vidali pres, mengene mili vb.
yerlerde kullanilir. Kisa gosterilisi Tr24x5TS61/61seklinde yapilir.

S Dig vida S I¢ vida : dis o
isdibi ., iy ds Dis dibi | it
genisligi 25%“*55' o.Eenisligi gl,riﬁligi DI 30! ghnisligi
, ) AN ) n
| i al = = il
Shiiiies ¢ 2 oL
L=l 2| 2| E| 5|3
= Z S| 2|3
- N - =
ay=
\ ) ::‘ BB 0 VA0 V40 VAR VA0 1/
Adim & -’_°-_-,“ ol Adim
23 £3 i
ag 2
=>.' -

Sekil.1.5: Trapez vida

o Testere disli vidalar: TS61/95’ te vida profili belirlenmis, 30° agil1, dis
profilleri testere disine benzeyen, genellikle tek yonlii kuvvet ve hareket
iletiminde kullanilan vidadir. Dis profil agist tek yonlii olarak yapilmus,
dis vidanin dis dipleri yuvarlatilmistir. Boliim ¢apindan dis iistii ¢apina 3°
lik ac1 verilerek profil agis1 30+3=33°° ye yiikseltilmistir. TS61/96-99° da
bi¢im ve boyutlar1 standartlastirtimistir. Kisa gosterimlerde “Te” sembolii
ile ifade edilir. Sembolden sonra vidanin anma ¢api, adim ve standart
numarasi yazilir. Dig dstii ¢apt 40mm, adimu 7mm olan testere vida,
Ted40x7TS61/96 seklinde gosterilir.

2 Diy dibi

genigligi E"
B T
== Dig s E]
Al genistigi z
P O S Fp e T -y
— 1 haAannadnnn
o¥ ot = : H F : i 5.‘ &
g & i = m| =
12 2al & b
El 2 28| 5| 2
Bl 2 3 Q 1;3 =
"R nv Py =3
VRV R VR R R R R
2 Adm ||
genisglifi = o “He—v
genigligi s 3 30

Sekil.1.6:Trapez vida
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. Yuvarlak vidalar: Tepe acis1 30°, dis dibi ve dis tstii yuvarlatilmig
hareket vidasidir. Dis profilleri yuvarlak oldugu igin, siirtiinme yiizeyleri
azdir. Su vanalari, hortum baglanti rakorlari, plastik ve cam gereglerin
kapak vidalar1 vb. yerlerde kullanilir. TS61/114’te standartlastirilms,
boyut ve anma O6lgiileri verilmistir. Yuvarlak vida “Yv” sembolii ile
gosterilir. Anma olgiileri mm, adimlar1 1" 'deki dis sayis1 olarak verilir.
Kisa gosterimlerde; vida anma ol¢iisii, 1" 'deki dis sayis1 ve standart
numaras1 Verilir. Yv48x1”/6TS 61/114gibi.

Digvida I¢ vida
Dis kalnhgn ~ Adim [Dis kanntig  Adim
./1 KON _“ ‘!‘ A
483 a8 =| & g =
' AEE R EE
zle| E| E| =g -
Sl = T2
e = bl
b ayal &l Al &g
o/ T X o pr,
23 30°
(4] @
30 2
-

Sekil.1.7: Yuvarlak vida

o Kare vidalar: Dis dolusu ve dis boslugu kare profilli olan hareket
vidasidir. Diger vidalara gore yapimu kolay oldugu igin ¢ok kullanilir.
Metrik ve inch dlgiisiine gore yapilir. Istenilen gap iizerine, ihtiyaca cevap
verecek sekilde, istenilen adimda, kare vida agilabilir. Standardi1 yoktur.
Semboli “Kr" dir. Kisa gosterimlerde; sembol, dis tstii ¢ap1, adimiyla da
17“deki dis sayis1 gosterilir. Kr 30 x5, Kr 30x1”’/6 gibi.

DIy Kalinhgd

Dis kalinhigge  Adim

.’.‘__

L
>]_|Di) yiiksekligi

-

s g zzb

g 2 T

£ By
= 1_Jge]

Dis boslugs

Adim

Sekil.1.8:Kare vida

» Civata ve Somunlar
Crvatalar: Ozel bas bigimine sahip, silindirik govde iizerine belli boylarda dis agilmis

baglanti elemanlarina civata denir. Civatalar kullanma yerinde bazen tek basina baglanti
eleman1 olarak bazen de uygun bir somunla birlikte kullanilir. Civatalarin dis agilmus
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kisimlari tiggen vida profillidir. Bas kisimlar1 6zel tezgahlarda doviilerek sicak veya soguk
sekillendirilerek yapilir. Digler TS’ de belirlenen standartlara uygun olarak agilir.

. Tiirk Standartlarina gore bazi civata cesitleri:

Alt1 kdse bash civatalar

Dort kdse bash civatalar

Silindir bagli, gomme, alt1 kése yuvali civatalar
Yuvarlak, bombe baslh civatalar

Kare g¢ekic basl civatalar

Mercimek bagli civatalar

Tirt1l baglt civatalar

Havsa bashi civatalar

Delik basli civatalar

O O O O OO0 O 0O

Alt1 kose bash civatanin resim kurallarina uygun ¢izimi ve sembollerle ifade edilmesi
asagidaki gibi yapilir.

a0 . Eﬁ ;%%f Ug bigimi TS 5413 (1SO 4753)
: D
T — —r 'cr . [
lg (b) s
Sekil.1.9: Ciwvata ¢izimi
TS ORNEK CiziM ACIKLA | TS ORNEK CiziM ACIKLAM
MA A
TS ALTI TS KARE
12429 KOSE 1022/ KOSE
E T [JBasu |1 BASLI
CIVATA Iy " CIVATA
ALTI TS KARE
TS KOSE 1022/ KOSE
12431 1 ] BASLI 2 %__._. | BASLI
CIVATA CIVATA
TS ALTI TS YILDIZ
12432 KOSE 1020/ TORNAVI
m _T—21 | BASLI 7 | 1 |DA
CIVATA YARIKLI
TS ALTI TS SILINDIR
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EN KOSE 1020 BASLI
28765 E 1| BASLI /16 11;\17777,7% CIVATA
CIVATA

KALITESI

AveB
TS ALTI TS HAVSA
EN KOSE 1023 BASLI
24015 | ' —— T — 1 | BASLI CIVATA

CIVATA T 1

KALITESI

AveB
TS ALTI TS TIRTIL
EN KOSE 1027 . BASLI
24018 . BASLI n CIVATA

g =, E =
KALITESI
C

Sekil.1.10:Cesitli civatalar ve norm numaralari

Somunlar: i¢ yiizeyine vida agilmus, dis yiizeyi altigen, Kare, yuvarlak ya da farkli
profilde olan, saplama veya civatalarla kullanilan makine elemanlarina denir.

Alti kose somular: Genis kullanim alanina sahiptir. TS 61’dedzellikleri
ve gesitleri belirlenmistir. Alt1 kése somun gesitleri sunlardr.

O O O O O O O

TS1026/2-3 Alt1 kose normal somun

TS1026/6 Alt1 kose, ince, normal adimli somun
TS1026/50-51-52-53 Tagli somun
TS1026/60-61 Kanalli somun
TS1026/90-91-92 Faturali somun

TS1026/100 Bombeli somun

TS1026/101 Sapkali somun

Asagida bazi alti kése somun gesitlerinin &zelligi ve kullanim yeri
hakkinda bilgi verilmistir.

O

e}

Tagh somun: Sokiilmeye karsi emniyet istenen yerlerde, gupil
yapimle kullanilir.

Faturalh somun: Genis baski ylizeyi olusturmak amaciyla,
rondelasiz kullanilir.

Bombeli somun: Alin yiizeyi bombelidir. Oynak mafsalli
baglantilarda kullanilir.

Sapkali somun: Rutubetli ortamlarda kullanilir.

Kanallh somun: Mil uglarinda vida ¢aligma boslugunu ayarlamak
amactyla, kontrasomun olarak kullanilir.
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90°-120°

dk

90ile

120
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90°-120°
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TS 1026-2 EN 24034TS 1026-3 EN 24034
Sekil.1.11:Somun olgiileri

m_, 15°30° o
T8 10267101 4530 TS 1026/ 50
M=
oo z :?l —~
B £ o
—[ - )'(o 3| ‘é [
D
224
X
t w s
h m R=n/2dr
120" TS 1026150
Sapkali somun Tac¢h somun
X TS 4095/2 h2 t

Fatural somun TS 1026/92Yuvarlak somun TS 4095/2

Sekil.1.12: Alt1 kose somun cesitleri
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IS0 | Omek gizim Aciklama IS0 |Omek cizim Aciklama
Altl kibse
Altl kbse somunlar stil 1
1 ¥ somunlar stil 1 7 v daldirma
e @ mamul kalitesi 413 @ galvanizli
Ave B mamul kalitesi
AveB
Altr kose ?I.I_I.t;:::fe
o %l somunlar stil 2 AN 3
4033 @ mamul kalitesi 7414 @ muk_a\-'emﬁttll
Ave B genis anahtar
agizli
somunlar
Altl kbse Altl kbse
o x| somunlar e | Somunlar stil
4034 @ mamul kalitesi | 8673 @ 1 metrik ince
; | C "| disli mamul
kalitesi Ave
B
5 Altl kose
ﬁtrlcskgfe somunlla_r stil
@ - gleunxlgvaenrggttgr B6T4 B @ 2 metrik ince
! A Aqizl = disli mamul
4175 Somuniar kalitesi A ve
B
Sekil.1.13:Cesitli Somunlar ve Norm Numaralari
[ ]

Diger somun ¢esitleri: Alt1 kdse somun diginda kalan, 6zel amaglar igin

kullanilan somunlardan bazilari asagida gosterilmistir.

TS 4071/1 Yarikh somun

—\

d3

= |

8

!
b

TS 4094/ 1 TS 4094/ 2
RS
i =
‘ | | I bg)o E
o) <

4 y (

— k 1 c R

| | h k

Kanalli somun

16

—

Tirtillh somun
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Kelebek somun TS 4097 Dort kose somun TS 3832

} .

t

|

-1 o B - — ]

5

T somun TS 4091
Sekil.1.14:Cesitli Somun Tiirleri

1.2.1.2.Kamah Birlestirmeler

Kamalann tanmm ve siniflandiriimasi: Mil {izerinde bulunan ve mille
birlikte donmesi istenen; disli c¢ark, kasnak, kavrama vb. makine
pargalarini sokiilebilir bigimde baglayan elemanlara kama denir.

Cahsma konumlarina gore kamalar:
o Enine kamalar

o Boyuna kamalar

o Teget kamalar

Genislik ve yiikseklik oramna gore kamalar:
o Kalin kamalar

o  Ince kamalar

o Yass1 kamalar

Bicimine gore kamalar:
o Yarim ay kamalar
17



o Memeli kamalar

o Temas yiizeyine gore kamalar:
o Egimli kamalar
o Egimsiz kamalar
o Oyuklu kamalar
o Diiz kamalar

o Aln yiizeyine gore kamalar:
o) Diiz alinli kamalar
o Yuvarlak alinli kamalar

TS147°de kamalarin standartlar1 tablo halinde belirlenmistir. Asagida TS147’ ye gore
kama standartlar1 verilmistir.

TS147/1 Egimli, diiz kama (tir A yuvarlak alinli, tiir B diiz alinlr)
TS147/2 Egimli, diiz, yassi

TS147/3 Egimli, diiz, oyuklu kama

TS147/4 Egimli, diiz, ¢gakma (burunlu) kama

TS147/5 Egimli, diiz, yassi, gakma (burunlu) kama

TS147/6 Egimli, diiz, oyuklu, ¢cakma (burunlu) kama

TS147/7 Teget kama

TS147/8 Degisken yiikler i¢in, egimli, teget kama

TS147/9 Egimsiz (paralel yiizeyli) ince kama ( tiir A, B,C, D)
TS147/10 Takim tezgéahlari igin, egimsiz (paralel yiizeyli), kalin kama (tiir A, B, C)
TS147/11 Egimsiz (paralel yiizeyli), ince kama (tir A, B,C, D)
TS147/12 Yarim ay kama

TS147/13 Memeli kama

Siparislerde parga listesinde; kamanin adi, tiirii, TS numarasi, genislik X yiikseklik X
boy 6l¢iileri ve gereci sirayla yazilir. Egimli, diiz kama TS 147/1-A12x8x90-C45 gibi.

o Kama kanallari: Mil iizerine, degerlere uygun olarak parmak freze veya

testere freze gakisiyla agilir. Disli gobegi icine ise, freze tezgahinda ya da
bros (t1g cekme) tezgahlarinda agilir.
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_ Kamanin mil ve gobege takilisi
% SN
Ne'

\ Egimli diiz kamanin \\%

takilmig
hali
ali &

e
7

.

Egimli diz cakma

kamanin takilmig
hali

Eqimli diz kamanin takilmis hali

Sekil.1.15:Kamalarla flgili Uygulama Ornekleri

Egimsiz, diiz kamann takilmig hali (sirti bosluksuz)
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Yarim ay kamanin takilmus hali

N N

B NN

Kovanlh kavramada, memeli kamanin kullaniimasi

Sekil.1.18:Kamalarile ilgili uygulama érnekleri
1.2.1.3. Pimli Birlestirmeler

» Pimlerin tanimi ve simflandirilmasi: Birden fazla pargayi, istenilen
konumda tutma, pargalar arasi yatay ve diisey kaymay1 6nleme,
merkezlemeyi saglama amaciyla kullanilan makine elemanlarina denir.
Asagida gosterildigi gibi siniflandirilmstir.

. Silindirik pimler

o Silindirik diiz pim
Silindirik diiz sertlestirilmis pim
Silindirik i¢ vidali pim
Silindirik i¢ vidali sertlestirilmis pim
Vidali pim

O O O O

. Konik pimler
o Sade konik pim
o  I¢vidali konik pim
o Dis vidali konik pim
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. Yivli pimler

Pilotlu yivli pim
Konik yivli pim

o O O 0 O O

. Yay tipi pimler
o Boru tipi yayli pim
o Tel tipi yayli pim

Havsa basli yivli pim
Silindirik basl yivli pim

Boydan boya yivli pim
Yartya kadar yivli pim

UYARI: TSE’ nin yeni diizenlemelerinde 1SO ve EN normlarina uygunluk agisindan,
her pim tiiriine bir standart numarasi verilmistir.

i¢ vidal, konik pim (sokiilmesi)

Dis vidali, konik pim (sokiilmesi)

Sade konik pim

Yivli pim

e
3

P=——1]-
OO

NS

g

Havsa bash, yivli pim

i¢ vidal, silindirik pim
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T |
Silindirik diiz pim Yay tipi pim
Sekil.1.19:Pim oérnekleri

1.2.2. Sokiilemeyen Birlestirmeler

Iki veya daha fazla parganm birbiri ile birlestirilmesi isleminden sonra pargalar tekrar
ayrilmak istendiginde, birlestirilen veya birlestiren elemanlarda sokiilme sonucunda
sekillerinde bir bozulma oluyor ise bu tiir birlestirmelere sokiilemeyen birlestirmeler denir.

Baslica sokiilemeyen birlestirme c¢esitleri:

» Perg¢inli birlestirmeler
> Yapistiricilar ile birlestirmeler
» Kaynakli birlestirmeler

1.2.2.1. Percinli Birlestirmeler

» Percinin tammm ve cesitleri: Makine pargalari, sac levhalar, kayis, balata vb.
elemanlarin sokiilemez bi¢imde birlestirilmesinde kullanilan; bir basi hazir, diger
bag1 montajda bi¢imlendirilen,silindirikyapili elemanlaradenir. Perginler TS94’ de
standartlastirilmis ve siiflandirilmistir.

Celik yap1 baglantilari, mutfak esyalari, lokomotif sanayi, giyim sektorii vb. alanlarda
kullanilir. Kullanma alam ve amaca bagh olarak; ¢elik aliiminyum, aliminyum alagimlari,
bakir ve bakir alasimlarindan yapilir.

Percin standartlarindan bazilar asagida siralanmustir.

Bash Percinler

o TS94/1-2-3 Yuvarlak baslh pergin
TS94/4 Yassi, yuvarlak basli pergin
TS94/5-6 Havsa mercimek basl pergin
TS94/7 Havsa yass1 mercimek basl pergin
TS94/8-9 Havsa diiz bagh pergin
TS94/10 Silindir bash pergin
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Delikli Percinler
. TS94/11 Banttan ¢ekilmis per¢in TS94/12 Borudan yapilmis pergin
. TS94/13 iki parcali pergin

Bassiz Perginler
. TS94/14 Cubuk pergin

Yukarida verilen pergin standartlarinin haricinde: kor pergin, patlamali pergin, pimli
pergin gibi 6zel pergin ¢esitleri de bulunmaktadr.

TS 94/1

75 94/10

Tiir A TirB =| TurC %
.-

e el |t c
1 Y P T BN | [ 1| D |

e

#d,
gd

R

e
s

Sekil.1.20: Percin cesitleri
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Sekil.1.21:Percin cesitleri

Percinleme: Bir basi hazir olarak gelen pergin, pergin deliginden gegirilerek
pergin zimbasi veya ¢ekigle elde bigimlendirilir. Kalip yardimiyla perginleme ise,
preslerde sicak ya da soguk olarak yapilir. Per¢inleme isleminde pergin yiizeyleri

temiz ve diizgiin olmalidir.
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Soguk bigimlendirilen perginlere normallestirme tavi uygulanir. Biz atdlyemizde
genellikle pergin tabancast ile perginleme islemi yapmaktayiz. Gerektiginde de gekic ve kalip
kullanarak da perginleme islemi yapilabilmektedir.

. Per¢inleme cesitleri:

o

O
O
O

Perginlenen par¢amin konumuna gore: Bindirmeli, yamal
percinleme

Perg¢inin kesim sayisina gore: Bir, iki, ti¢ kesimli percinleme
Perg¢in sirasina gore: Bir siraly, iki siralt perginleme

Perg¢inleme amacina gore: Saglam, sizdirmaz, saglam-sizdirmaz
perginleme

Saglam perginleme: Cati ve koprii gibi gelik yapilarda kullanilir.
Sizdirmaz perginleme: Su tanklari, mutfak gerecleri, su
oluklarinda kullanilir.

Saglam-sizdirmaz perginleme: Buhar kazani, basingl su ve yag
tanklarinda kullanilir.

Ozel percinleme: Ozel tip percinlerle yapilan percinleme

A7

Y

\\\\\\\\l

e AN /1
e

[

Sekil.1.22:Percinleme gesitleri

2,
%,

V4

N
AT

* |
s 2

Sekil.1.23:Percinleme gesitleri
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1.2.2.2. Yapistincilar ile Birlestirmeler

Eskiden ahsap, kosele, kagit, porselen, lastik gibi malzemeler igin kullanilan
yapistirma usulii, son zamanlarda yeni yapistirma malzemelerinin gelistirilmesiyle, biiyiik
6l¢ti demadeni pargalarin baglanmasinda kullanilmaktadir.

Yapistirma, zamk denilen yapistirict madde kullanilarak olusturulan bir baglama
usuliidiir. Yapistirilacak yiizeylerin tizerine ¢ok ince (0,1....0,3mm) bir zamkta bakasi
striildiikten sonra, belirli bir siire(5dakika ile 50 saat) basingsiz olarak veya basing altinda
(20 da N/em2 ya kadar) tutularak, baglanti meydana getirilir. Baglantinin mukavemeti,
zamkin molekiilleri ile parcalarin yiizeyleri arasinda meydana gelen adhezyon olayina
dayanir. Boylece yapistirma baglantilar1 fiziksel bir nitelik tasir. Yapistirma islemi oda
sicakliginda veya bunun fstiinde (200°C’yekadar)yapildigindan 1s1 faktorii 6nemli degildir.
Bu yiizden yapistirma yolu ile baglanan ¢ok ince pargalarda 1simin sebep oldugu sekil
degistirmeler veya carpilmalar meydana gelmez; ancak baglantinin 1siya karst mukavemeti
lehim baglantisina nazaran daha azdir. Bu nedenle yapistirma baglantilarinin kullanildiklart
yerde isletme sicakligi en fazla100°C olabilir.

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

» Malzeme ve teknoloji

Yapistirma malzemesi olarak diinyada cesitli tipte zamklar kullanilmakta olup cesitli
isimler (Araldit, Redux) ve semboller (404) altinda tanimlanmaktadir. Metallerin
baglanmasinda kullanilan zamklarinana malzemesi fenol, epoksit, polyester ve akril
regineleri gibi yapay recinelerdir.

Genel olarak yapistirma malzemeleri oda sicakliginda katilasan soguk zamklar ve
80°..... 100°C arasinda katilasan zamklar olmak iizere iki ana gruba ayrilabilir. Sicak
zamkKlar ile yapilan yapistirmalar, basingli ve basingsiz olarak gergeklestirilebilir. Soguk
zamklar ile yapilan birlestirmeler Ozellikle yapistirict ve Katilastirict olmak iizere iki
bilesenden meydana gelir. Sicak zamklar ise kat1 halinde bulunur ve tek bilesenlidir.
Zamklar kat1, pasta veya toz halinde bulunabilir.

o Teknoloji  bakimindan yapistirma islemi asagida gosterilen ana
kademelerden olusmaktadir.

o On hazirhik: Yapistirilacak yiizeyler islenir ve temizlenir.

o Zamkin hazirlanmast: iki bilesenli zamklardaki yapistirict ve
katilagtirici  bilesenler yapistirma igleminden Once birbirine
karigtirilir ve bir siire bekletilir veya derhal yiizeylerin ilizerine
suiriiliir.

o) Zamkin yiizeylere siiriilmesi: Zamkin cinsine gore firga veya
tabanca ile yapilir. Burada dikkat edilecek husus zamkta bakasinin
belirtilen incelikte olmasidir. Zamk siiriildiikten sonra pargalar bir
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stire bekletilir. Zamkin cinsine gore bu siireler imalatci tarafindan
belirtilir. Pargalar, zamkin cinsine bagl olmak tizere basing altinda
veya basingsiz olarak birbirleri ile temas ettirilir. Bu islem 5 dakika
ile 50 saat arasinda degisir. Yapistirmanin basarili olmasi biiyiik
Olciide teknolojik islemlere baglidir.

o Ayrica baglantinin mukavemeti asagida gosterilen etkenlere baglidir:

o

O O O O

Yapistirilan malzemesinin cinsi
Yapistirma malzemesinin (zamkin) Cinsi
Tavsiye edilen teknolojinin uygulanmasi
Zamkta bakasinin kalinlig

Sicaklik ve yaslanma

Bu etkenlerin etkileri ancak deney yolu ile elde edilebilir.
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AUYGUL AMA FAALIYETI h

Sekil.1.25:Parc¢alari montaj sirasina géore numaralandirilmis mengene
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Sabit ¢ene ve govde

Vidalar

Agizlar

Vidali mil sabitleme pimi

Hareketli cene

Vidali yatak

Vidali mil

VN OB WINF-

Sikma kolu

©

Bilezik sabitleme pimi

10 Bilezik

Sekill.25:Parcalara ayrilmis mengene

Sekil 1.24’te gosterilen mengeneyi; asagidaki islem basamaklarina gore hareket

ederek sekil 1.25’tekinumaralara gore pargalarina ayiriniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

Vidal yatagin vidalarini1 uygun allen
anahtar ile sokiiniiz.

Hareketli ¢eneyi vidali milden ayirmak igin,
hareketli ¢enenin altindaki delikten vidal
mili sabitleme pimini uygun pim sokme
noktasi ve ¢ekig ile ¢ikartiniz.

Vidali mili cevirerek vidal yataktan
ayirniz.

Sikma kolunun ucundaki bilezigi uygun
nokta ve ¢ekic kullanarak sabitleme pimini
cikartarak ayiriniz.

Agizlar sabit ¢ene ve hareketli geneden
uygun allen anahtar kullanarak sokiintiz.

» Yan taraftaki islem basamaklarini
yaparken dikkat etmeniz gerekenen
onemli nokta; mengeneyi tekrar
birlestirirken karisikliga mahal vermemek
icin yapilan islemlerin teker teker
yazilarak kaydedilmesidir. Bu, birlestirme
esnasinda hangi parganin nereden
sokiildiigiinden emin olmak igin yapilir.
Kaydetmediginiz takdirde pargalar:
birlestirme islemi sirasinda unuttugunuz
parcalar olabilirveya parcalar:
birlestirememe gibibir sonugla
karsilagabilirsiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

1. Vidah yatagin vidalarin1 uygun allen anahtar ile soktiiniiz mii?

2. Hareketli ¢ceneyi vidali milden ayirmak icin, hareketli ¢enenin altindaki
delikten vidali mili sabitleme pimini uygun pim sékme noktasi ve gekic
ile ¢ikarttiniz mi1?

3. Vidalt mili gevirerek vidal yataktan ayirdiniz mi?

4. Sikma kolunun ucundaki bilezigi uygun nokta ve ¢eki¢ kullanarak
sabitleme pimini ¢ikartarak ayirdiniz mi?

5. Agizlar: sabit ¢eneve hareketli geneden uygun allen anahtar kullanarak
soktiiniiz mii?

DEGERLENDIRME

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

“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geginiz.

30



OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. (....)Mekanizma; belli bir sonuca ulagsmak i¢in karmasik bir bicimde diizenlenmis
organ veya pargalar birlesimidir.

2. (....)Sokiilebilir birlestirmeler birlestirme tiirlerinden biri degildir.
3. (...)Ig vidal konik pim dis profillerine gore vidalardan biridir.

4, (....JAlt1 kose bagli civatalar Tirk Standartlarina gére civata gesitlerinden biridir.

5. (...)Faturali somunlar; genis bask: yiizeyi olusturmak amaciyla, rondelasiz
kullanilir.

6. (....)Elektrik ark kaynagi, makine parcalarint sokiilebilir bigimde baglamak igin
kullanilir.

7. (....)Konik pim tiirleri; sade konik pim, i¢ vidali konik pim, dis vidal konik pimdir.

8. (....)Bu 6grenme faaliyetinde 6grendiginiz vidah birlestirmeler sokiilemeyen
birlestirme tiirlerindendir.

9. (....)Pergin tiirlerinin ana basliklar: bash percinler, delikli perginler ve bassiz
perginlerdir.

10.  (....)Yapistiricilardaki baglanti mukavemeti yapistiran kisinin sabrina baghidir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 Ogrenme faaliyetine geri donerek
tekrarlayiniz. Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Milleri gerekli yerlere baglayacak, birbirleri ile g¢alismalarimi saglayip hareket
aktarimini gerceklestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu 6grenme faaliyetinden 6nce asagidaki hazirliklar yapmalisiniz.

» Evinizde, okulunuzda ve gevrenizde gii¢ ve hareket iletimi yapan mekanizmalari
gozlemleyiniz.

» Bunlarin giic ve hareket iletimlerini nasil yaptiklarint bu 6grenme faaliyetine
gecmeden hayal ediniz.

> Ogrenme faaliyeti bitiminde, 6grendiklerinizle tekrar bu mekanizmalarin giic ve
hareket aktarimini nasil gergeklestirdiklerini tespit edip bu tespitinizi 6grenme
faaliyeti baslamadan 6nceki hayal ettiklerinizle karsilastiriniz.

2. GUC VE HAREKET ILETIMI

2.1. Giiciin Tanim

Bir imza manda yapilan ise gii¢c denir. Sembolii P dir. Bu tanimdan hareketle oncelikle
isi tanmimlamamiz gerekmektedir.

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

is (w)=F.L (Nm ya da J)is=F.L.cos®
=F.L.cosO(Nm ya da J)
Sekil2.1:isin tanim

Tanimdan hareketleyeni bir birim (Nm) elde ettik. Burada igin birimi olarak J(joule)’
yi kullaniyoruz.(J) (Nm) elde edildi
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Diizgiin bir mekanizma kullandirarak karincaya bir fil gibi is yaptirabiliriz. Bunun
ayrimini gorebilmek i¢in giice ihtiyacimiz var. Giig de asagidaki gibi elde edilir.

Giig (P)= Y=—2

t _Zaman

Giictin birimi (J/s) ya da W(Watt) ur. Mekanikte (W)’ yi kullandigimizda sik sik
biiyiik sayilarla ugrasiriz. Bu ylizdende daha ¢ok [KW] kullanilir.1000 W=1kW tir.

Sekil.2.2’deki durum g6z 6niine alinirsa yukarida belirtilen giic denklemini nesnenin
hiziyla agsagidaki gibi elde edebiliriz.

L Yol
Hiz (V)=7=———=
t Zaman
. >
Sekil.2.2: Gii¢
Ornek.1

200(N)’Iuk bir kiitle 40 (m) yukariya 5 saniyede ¢ikartildigindan yapilan is miktarim
ve bu isi yapan giicii bulunuz.

Coziim

Uygulanan kuvvet cismin agirhigina esit olursa, cisim hareket etmeyecektir. Hareket
edebilmesi i¢in kuvvetin nesnenin agirligindan daha biiyiik olmasi gerekir. Boylece bir
cismin kiitlesi ile ona uygulanan kuvvet arasindaki fark ise hizlanmanin derecesini belirler.
Bu yiizden burada isi hesaplamak igin denge kuvvetlerini kullanacagiz (buradaki kuvvet
agirliktir).
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Sekil.2.3:1s ve gii¢
Is=200N.40m=8000Nm=J

Buradanda

Giic (P)= w_ Is 8000

t Zaman 5

—1600 J/z yva da W bulunur.

Ornek?

1 ton agirligindaki cismi,200 saniyede 60 metre yiiksege ¢ikarmak igin gerekli giicii
bulunuz.

Coziim
Cismin agirlig

F=1ton=1000kgf=1000 10N=10000N

Bu W agirligimi yukar kaldiracak giice ihtiyacimiz vardir.
Buda PWL j/s(ya daWw)=10000 60/200=3000W=3kW

2.1.1 Giic ve Hareket iletimi

Mekanizmalarda giic ve hareket iletimi onemli bir konudur. Uretilen giiciin ve
hareketin aktarimi mekanizmalarda; miller, disli c¢arklar, kayis kasnak tertibatlart
kullanilarak aktarilir.

2.2. Dairesel Harekette Gii¢ ve Dondiirme Momenti

Giiciin tanimi Ve hesaplanmasini yukarida agikladik. Burada momentin tanimini yapip
dairesel harekette giic ve moment ile ilgili olarak genel tanimlamalar1 yapacagiz.

> Kuvvetin momenti
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Kati cisimler iizerine kuvvet etki ettiginde, cisim kuvvetin etkisi ile donmeye zorlanir.
Buna kuvvetin momenti denir. Biz kisaca buna moment diyoruz. Referans noktasini O’ya
gore disiinelim. Donme merkezi O olarak belirlenmis ve kuvvet momenti de asagida

gosterildigi gibi O etrafinda sekillenir

Sekil 2.4 Kuvvet cisim lizerinde
dondiirme etkisi yaratir

M= Fr.r (Nm ya da Nmm)

r: kol uzunlugu (m ya da mm)(Kol, kuvvetin uygulama noktasi ile O baglant1 noktasi

arasidir)
Fr : Diisey bilesen kuvvet (N)

Asagidaki sekilde kuvvet momentinin olusumu gosterilmistir.

Bilesenlere |' o® I ]
ayirma \"'—'_-— —— N
1 : r F

Sekil 2.5: Kuvvet bilegenlerinin ddndirme etkisi

Asagidaki yontemle de kuvvetin momentini bulabiliriz.
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M= F.ry [Nm yada Nmm].
ry: hareket gizgisine olan dik uzakhk
(Sekil 2.6) [m vada mm]

F : Uygulanan kuvvet [N]

Sekil 2.6: Kuvvetin momenti

Momentte en 6nemli nokta, dondiirme kuvvetinin saatin hareket yoniine gore olan
yonidir.

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

Miihendislikte, moment ayn1 zamanda tork olarak da bilinir.

Ornek3

0O noktasina gére momenti
bulunuz.

[Coziim]

M={4x1)—(2x3)+4sin30* x 2
4+ 6+2x 2 .
14 [Nm] Sekil 2.7: Moment |

Ornek4

Sekil.2.10°da goriilen kuvvet ¢iftinin A,B ve C noktalarina gore ayri ayri momentini
bulunuz.
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b

1(m)

2(N)

| C
15m) " 1(m) LI
2(N)

Sekil 2.10: Kuvvet cifti
Coziim

Burada A noktasi ve B noktasina gore kuvvet ¢iftinin momentini bulurken dikkat
edecegimiz nokta; kuvvetlerin donme merkezlerine olan dik uzakliklaridir ve zaten kuvvet
ciftinde, moment hesaplamalar1 yapilirken kuvvet c¢iftinin donme merkezine olan
uzakliklarina bakilmiyor, Kuvvet ciftini olusturan kuvvetlerin kendi aralarindaki uzakliga
bakiliyor. Bu yiizden her iki noktaya gore yapilacak olan hesaplamalarda sonuglar ayni
cikacaktir.

A ve B notalarindaki moment 2. 1=2 [Nm] olacaktir.
2.3. Miller ve Muylular

2.3.1. Milin Tanim ve Cesitleri

Enine kesitleri daire ¢apina gore boylar1 uzun, donme hareketi yaparak tizerindeki
elemana hareket veren ya da hareket alan makine elemanidir.

Cesitleri:
o Diiz miller
° Krank mili
o Egilebilen miller
. Kamali miller
o Ici bos miller

Diiz miller: Cesitli boylarda diiz ya da kademeli islenmis mildir. Uzerinde elemanlarin
tespiti icin kama kanali, vida ve yapim deligi acilmistir. Uzun olanlar1 birden fazla yatakla
desteklenir. Kismen ya da tamamen sertlestirilerek kullanilir

e
. & em— 3.

Sekil.2.11:Diiz mil
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2.3.2. Muylunun Tammi ve Cesitleri

Millerin yataklar i¢inde kalan (galisan) kisimlaridir. Siirtiinerek caligtiklari igin
yiizeyleri hassas islenmelidir. Milin kullanim 6mriini uzatmak i¢in, muylular iizerine burg
yapilabilir. Cesitleri; u¢ muylu, ara muylu, konik muylu, kiiresel muylu ve tarakli muyludur.

Konik muylu
o :

@
Kiiresel muylu

Burg

Mil Uc muylu Tarakli muylu
Sekil 2.12: Muylular
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_(UYGULAMA FAALIYETI

—

Asagida santriflij pompanin disli ¢ark sistemi pargalari montaj numara sirasiyla

gosterilmistir.

Sizde atdlyenizdeki benzer bir disli sistemini numaralandirarak atélye imkanlariniz

dahilinde toplayniz.
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N

Parca Listesi

Pompa Goévdesi
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Kopri

Reduktor Kutusu Kapagi
Rediktor Kutusu
Mekanik Salmastra

20 x40 x 10 Yag Kecesi
6204 Rulman

Y

&

%

.57,
@'

!

2

L

© ® No ok owdE

Pompa Mili (Uzun Piyon)

=
°©

Rulman Diglisi

6004 Rulman

Sekman

. 38 x62 x 10 Yag Kecesi
Saft Mili

Diz Delikli Digli

Kisa Piyon

.
=
e e N e
NS o~ wDd PP

Ters Sari Somun
6007 Rulman

N
©
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Sekil.2.24:Disli carklar ile hareket iletimi
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Asagidaki islem basamaklarina gore uygulama faaliyetini yapiniz.

Islem Basamaklan

Oneriler

Atolyenizde bulunan disli ¢ark sistemini
inceleyiniz.

Sistemi sira numarasi vererek sbkmeye
baslayiniz.

Segman ve benzeri emniyet ve sinirlama
elemanlarini sokiiniiz.

Eksenler aras1 mesafeyi hesaplayarak mil
yataklarinin gévde tizerindeki konumlarini
belirleyiniz.

Konumlarmni belirlediginiz mil yataklarini
sokiiniiz,

Disli carklari, milleri ve burclar: sokiiniiz,
Soktiigiiniiz tim pargalar1 temizleyiniz.

Sira numarasi ve takilmalarina dikkat ederek
pargalarin montajini yapiniz

Yaglanmasi gereken pargalari gres vb. yagla
yaglayiniz.

» Sistemi sokmek i¢in kullanacagiz takim
ve aparatlar belirleyiniz.

» Parcalari tek tek inceleyiniz.

» Parcalarin gorevlerine ve sok-tak sirasina
dikkat ediniz.

» Takildiginiz noktalarda arkadaglarinizla
fikir aligverisinde bulununuz.

> Ogretmeninize damisiniz.
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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
1. Atolyenizde bulunan digli carklara uygun olarak hareket aktarma
millerini ve kama yuvalarin agtiniz mi?

2. Hareket aktarma millerinden birinin uygun olan ucunu manivela
kolunu baglamak icin parmak freze ile diizleyip, kolu vida ile
sabitlemek i¢in uygun capta delerek uygun kilavuz ile vida ¢ektiniz
mi?

3. Eksenler arasi mesafeyi hesaplayarak mil yataklarinin gévde
tizerindeki konumlarini belirlediniz mi?

4. Konumlarini belirlediginiz mil yataklarini deliniz, burclarin 6l¢iilerini
g6z onilinde bulundurarak delik biiylitmeislemini gergeklestirdiniz
mi?

5. Disli garklar1, milleri ve burglar1 hazirladiginiz gévdeye uygun olarak
birlestirip gbvde iizerindeki yerlerine yerlestirdiniz mi?

6. Manivela kolunu hazirlamis oldugunuz milinucuna yerlestirerek vida
ile sabitlediniz mi?.

7. Govde st kapagini veya yatak {ist kapaklarimi kapatarak diizenegi
calisir hale getirdiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme “’ye geciniz.
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AOLCME VE DEGERLENDIRME h

Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

1. (...)Birim zamanda yapilan ise gii¢ denir.

2. (...)Is; cisme uygulanan kuvvet ile cismin kuvvet tarafindan hareket ettirildigi
yolun boliimii olarak tanimlanir.

3. (...)400 N’ luk bir nesneyi 20 myukariya 10 saniyede ¢ikarabilmek i¢in gerekli is
8000 J diir.

4, (...)Kati cisimler tizerine kuvvet etki ettiginde, cisim kuvvetin etkisi ile donmeye
zorlanmir. Buna kuvvetin momenti denir.

5. (...)Bilyeli vidalar mil gesitlerindendir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 Ogrenme faaliyetine geri donerek
tekrarlayiniz. Cevaplariizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Boyanin viskositesi yliksek oldugundan karistirmast olduk¢a zordur (Boyacilar
genellikle sallayarak degil, bir ¢cubuk ile karigtirarak boyay1 uniform hale getirir. Bu hem
boyanin israfina ve hem de kirlenmesine neden olabilir). Sekilde gordiigiiniiz mekanizmada
2 uzvu (kirmizi) elektrik motoru ile egik bir eksen etrafinda dondiiriiliir. Boya kutusu 3
uzvuna (yesil) saglam bir sekilde yerlestirilir. 2 uzvunun dénmesi ile kutu i¢inde bulunan
boya ii¢ boyutlu bir hareketle karigtirilir.

Asagida verilen Boya Kutusu Karistirma Aparatin1 uygun 6lgiilerde yapiniz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 6grenme faaliyetine geri doénerek
tekrarlayiniz. Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile ge¢mek i¢in 6gretmeninize
basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENMEFAALIYETI- 1’iN CEVAPANAHTARI

Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru
Dogru.
Yanhs
Dogru
Yanhs
Dogru
Yanhs

O O INOTRARWIN|F-

=
o

OGRENMEFAALIYETI- 2’NINCEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Yanhs

QB (WIN|F-
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