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Teknik giiciin artirilmasinda en 6nemli wunsurlardan biri de teknik
yaywm zenginligidir. Makinae Mihendisleri Odast gerek yabancy dillerdeki
teknik eserlerin dilimize cevrilmesini, gerekse telif teknik eserlerin ba-
sumasmr seglamalk amacer ile bir Telif ve Terciime Fonu ihdas etmistir.
By eser tesebbiisiimiiziin ilk kitabuwn teskil etmekiedir. Bu bakwmdan
eser yalmz Tirkiye’de bu konuda duyulan bir boslugu doldurmakla ye-
tinmeyip yeni ufuklara da yol acacaktur,
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Kalkwmmamazin  gerektirdigi tiretim araclarimm satin alinmasinda,
yaplmasinda, kullomimasinda ve hatta hurdoye cikariimasinda elde bu-
lundurulmast gerekli olan bu eserin, kisa bir zaman icinde, adr gecen bu
yararhk alanlarnmdae standart bir dokiiman olacade kanisindayiz.
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Eserin meydana gelisinde pek cok kimsenin emegi gecmistir. Kendi-
lerine bu vesile ile tekrar tesekkiirlerimizi sunarmz. Ozellikle Telif ve
Terciime Fonumuzu tesvik ederek, eserin meydana gelmesinde biiyiik
yardimlar olan Milli Egitim Bakanhg, Deviet Su Isleri, Deviet Demir-
yollary, Makine Kimya Endiistrisi Kurumu, Tirkiye Seker Fabrikalar:
T.A.§. Genel Midirlikleri ile Taylan Etker Lid. ve Arcelik A. Sirketle-
rint glikranla anar, kendilerine burada teseklkiirii borg biliriz.
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By ilk eserimizde girviilecek kusurlarm hos karsilanacagindan emin
olarak sizlerin de Telif ve Terciime Fonumuzu desteklemenizi rica ederiz.
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Besinei Baska Onsozii

re bertaraf etmek ve hergeyi biiyilk fikir akigina gi-
re tanzim etmekte kullamilmigtir, Bazi degigiklikler
bizzat profostr Schlesinger tarafindan planlanmsg ve

Teknilt ilmi bir eser cok ender olarak «Takim
Tezgdhlar:1 Kontrol Kitabi’'nda oldugu gibi yazarmm
gahsiyetine stk bir surette baghdir. Birgok memle-

ket ve sanayi sahasinmin isletme miihendisleri nezdin-
de «Schlesinger Normlariy kelimesi talim tezgahla-
rmin teselliimii igin bir mefhum haline gelmigtir, Bu
sebepten bu yeni baskida, Schlesinger fikirlerine uyan
ve Profisir Schlesinger'in hizzat kendisi tarafindan
tasarlanmis olanlarin disinda yeni degisiklikler yap-
mak yalmz asmbk degil fakat yanlis da olurdu.

Uzun seneler Profestr Schlesinger’in tesriki me-
saileri ve yalkin giriismeleri, bu baskiyn igleyene
Schlesinger fikirlerini toplamak firsatim vermis ve o
bu tesiri, tertipdeki ayrilif1 yazarin diigiincelerine go-

kiigiik notlar ve krokiler halinde tespit edilmig idi ki,
bunlar bu yeni baskiya dofrudan dogruya gecirilebil-
migtir,

Toleranslarin bazi degerleri, Profostr Schlesin-
ger'in Ekim 1949 da vukua gelen 6&llimiinden evvel
kendi tecriibelerine istinaden besinci Ingilizee baskisin-
daki degerler seviyesine gikarlmigtir,

Manchester, Haziran 1951.

F. KOENIGSBERGER
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Dordiincii Bask: Onsozii

Kontrol kitabt 20 senelik mazisinde takun tezgih-
lari imaldteilar: ve bu tezgéhlarm kullananlar icin de-
gerli bir galisma vasitas: olmustur.

Imalater bu kitalr tezgihlarinin imalinde ve bil-
hassa montajda rehber olarak kullanmaktadir, Tez-
gahlarin satisinda ise kitap, resmi ve hususi miiesse-
selerin teselliim iglerinde temel tegkil etmelktedir. Fa-
kat kitap tezgdhi kullananlara, yalniz ilk satn aligla-
rmda degil, aym zamanda devamh balum ve tamirle-
rinde de llizumlu yardinu saglamaktadir. Maden is-
‘lenmesi igin 40 ve afac¢ islenmesi icin 10 kontrol kart:
ihtiva, eden kitap, makine imalit atelyelerinin biitiin
normal fezgahlari hakkinda etrafh bilgi verdiginden,
tezgah parkina yeknesak ana hatlarla hakim olmak
istiyen fakat bunu miinferit kontrol kartlar: ile temin
edemiyen kullamieiya bugiin énemli bir miisavir olmus-
tur,

Kitabin genis bir surette yayilmasy, gayesine
ulagtifimi gdsteriyor. Eserde verilen kontrol nizamna-
meleri, Almanya, Italya, Rusya, Isvicre, Holanda,
Belgika, Litksemburg, Cekoslovakya, Iskandinavya,
Polonya, Macaristan, Romanya, Yugoslavya, Japonya,
Cin'de ve Ingiltere, Amerika ve Fransamin maden ig-
liyen hir c¢ok atelyelerinde talom tezgdhlarinin tesel-
limlerinde ana hatlar olarak hizmet etmektedir,

Tk 1927 Almanea baskisindan beri yliz binlerce
talom tezgédhimin bu kitaba gére satildifn veva teselliim
edildigi ve 1927 (*) den bugiine kadar yazarmn hichir
yerde aykiri tenkit edilmedigi aksine, pratikde fazla
kaba veya fazla hassas bulunan bazi toleranslara ait
semereli izahlar yapilmig oldufu zikre gayandir. 1936
danberi bu meselelerle bilhassa mesgul bulunan 39 No.
lu ISA komisyonundaki miizakereler de vakialari teyit
etmigtir. Biitlin bu kiymetli izahlar kitabin bu dérdiin-
cii baskisinda degerlendirilmistir. Bunlarin yayinlan-
masl ile boylece eski kitaplarda ilgili yerler degistiril-
melidir.

Kitabin bahisleri, aranan mevzuun kolayea bulu-
nabilmesi igin genis dlgiide boliinmiistiir.

Kontrol kartlarindaki tolerans degerleri biitiin Iki-
tapda yeknesak olarak islenmigtir,

Kitabin girig ve tesellim ana hatlar kistm, uy-
gun &lcii aletlerinin secimi ve bunlarn dogru kulla-
nmlmasindan, miinferit Iontrol kartlarndaki tolerans
deferlerinin ifade ettikleri manalar haklnndaki acik
izahata kadar, teselliimde kale alimmas: lizim gelen
biitiin esash hususlar vermektedir,

Dérdiincii baskida, takip edilen yol, kontrol ni-
zamlarmn fikir ihtilaflarm tamamen bertaraf edecelk
gekilde hazirlanmasy olmustur,

Bu itibarla bu mevzuun glicliigli dolayisiyle, kita-
bin girig bahislerinin, kontrol nizamlarim muvaffalki-
vetle tatbik etmek istiyen herkes tarafindan dikkatle
okunmasi lazimdar,

Is parcalarmin islenme hassasiyeti ve tezgihin giig
kontrolu hakkindaki bahis esash surette genigletilmig-
tir,

Cesltli talim tezgdhlarmm pratikte kullamlmasin-
da ylizey kontrol neticeleri bahsine yeni ilaveler yapil-
mig ve afac¢ ig tezgdhlam caligma hassasiyetlerine ait
yeni bir biliim ilave edilmistir,

Son 5 sene iginde yazarin, kitabm imalatel cevresi
diginda tezgah tamirinde ve bilhassa yeni gekle getirme
derecesindeki islah iglerinde bir rehber olarak kullanil-
difmi bir¢ok defalar tesbit etmek firsatinn bulmustur,
Bu tezgdhlan kullananlar artik bugiin, bunlarm yalmz
alimglarmda imélat ve igleme hassasiyetlerinin bir de-
fabk kontrollarmin degil, fakat bu hassasiyetin tez-
gahin bitiin 8mri boyunca bilgili bir gekilde muhafaza
edilmesi lizumuna hakll bir gekilde kani bulunmakta-
dirlar. Ancak tezgdh hassasiyetinin devaml olmasi,
biitiin parcalarimin  konstriiktiv balomdan iyi kalite
yapildigi hiikmiinii verir. Bu, hergevden evvel kullani-
lan malzemenin yliksek Ozellikte ve asmma dayanikli-
gmm yiksek olugunu da ispat eder. Buradan, za-
manla hassasiyetini kaybeden tezgahlar sistematik
olarak tekrar tamir eden ve nihayet Ingilizlerin «Re-
building» dedikleri yeni hale getirme igini yapan bir
ekibin tegkili llizumu meydana gkar. Bu ig, tezgdihin
nemli her noktasindaki imalat hassasiyetine ait en
uygun degerleri bilmeksizin yapilamaz. T e z gdhta
lglenen parcalarin hassasiyeti
tezgdhin kullanilmaga elverisgli
halde olup olmadigin: gésterir
Bu hassasiyet miisaade edilen &lciiniin altima diigtii-
glinde im&lat nizamlarindaki degerlere gire tashihat
islemi yapilir.

Boylece bu kitap yeni tezgahlarin bir defalik
tesellim nizamnamesi gayesini asarak devamli bir
isletme nizamnamesi olmustur. Bu sebepten kitabin
bu baskisinda hem yeni kalite tezgghlarin imali hem-
de yenilestirme tamiratindaki &lcii talimatina ait bs-
lim  genisgletilmistir, Tezgdhlarinin memnuniyet veri-
ci iy gbrmeleri ve miinferit énemli parcalarimmin has-
sasiyetinden sistematik bir gekilde emin bulunmiyan
highir kimse tezg8hlarinda imal ettigi parcalarin ku-
sursuzlugunu diisiinemez.

Yazar, bu hakikatin kitaba, hiitiin makine yapi-
mi sahasi atelyelerinde, son  senelerde ihraz ettigi
Gnemli mevkii temin edeceZini iimit etmektedir.

Loughborough, Oeak 1947

GEORG SCHLESINGER

*) 1kinel Rusea baski 1982 de, 2 inei Fransizea 1938
Martda, 2 inei Italyanea aralik 1936 da, 4 fineli Ingilizce
Eyliil 1946 de, Japonca 1930 da, Romence 1936 da yaymlan-
nustir.
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Giris

Takim tezgihlari icin meveut bu kontrol
kitabinda derlenmis bulunan kontrol talimat:
yiiksek kaliteli takim tezgéhlarinin teselliimiine
esas teskil ederler. Bunlar uzun seneler zarfin-
da toplanan tecriibelerden ve Glgiilerden meyda-
na gelmig ve ayni zamanda Avrupa’nin en ileri
giden takim tezgéhlar: fabrikalarinin ve Teknik
Diinya'min her tiirlii sanayi kolundaki tezgih
istimal eden firmalarmm mutabakati ile tesbit
edilmistir. Bu kaideler bugiin yalniz yeni maki-
nalar i¢in degil, fakat ayni zamanda calisan ma-
kinalarin bakimlar1 ve kullamilmig tezgéhlarin
tamir calismalar: icin de muteberdir.

Kontrol kitabinanazaran
daha dar toleranslar.

Kontrol kitabinin hassasiyetlerine uygun
takim tezgahlari, zamanimizin hassas ve asil
abgtirma (IT - 5,6,7) (*) usullerinin yiiksek
taleplerini yerine getirirler. Herhangi bir husu-
si sebepten dolay: kontrol kitabinin gésterdigi
sinirlara nazaran daha dar toleranslar talep
edilirse, bu masrafli bir ildve ig veya imil edi-
len serinin iginden yorucu bir secme caligmasi
icap ettirir; Meseld torna tezgdhlarinda ana
millerin veya freze tezgihlarinda divizorlerin
secilmesi gibi. Hakikaten yalmz istisnai

Teselliim

Hassasiyet Muayenesi Nerede
ve Nasil Yapilmalidar

Amil fabrika darbeye ve kitii muameleye
kargi bilhassa hassas bulunan tezgihlarin ma-
ruz kaldigr tesirlerin neticesinin mes’uliyetini
tagiyamaz. Dokiimden mamiil agir bir govde da-
hi demir yolu ile nakli veya indirilip bindirilme
(Yiikleme) esnasinda bir devrilme yahut da
darbe tesirine, mithim sekil degistirme eserleri
gistermeden dayanamaz. Hatta bazi hallerde
biitlin makinay1 degersiz hale sokacak gekilde
givdelerde catlaklar husule gelebilir. Buna ila-
veten makina, imalater fabrikanin muayene ve-
ya montaj gubesinde sabit temeller tizerinde
hassasiyetle ayar edilirken, bildhare istimal ye-

(*) 1T : Sira No, larina ghire standardize edilmiz bulunan
I 85 A toleranslarimin Insaltilmig geklidir.

vaklalarda talep edilen daha yiiksek hassa-
siyetler bu sebepten bir ildve masrafi icap etti-
rirler,

Kontrol kitabina nazaran daha
genig toleranslar

Orta ince (1. T. 8) veya hatta kaba aligtirma
(I.T.11) gbsteren cok genigbirseride-
ki parcalarin iglenmesinde kontrol kitabinin
tesbit ettigi birinci smif makinalara ekseriya
ihtiya¢ yoktur. Bu takdirde yapilacak igin
mahiyetine gore kontrol kitabmin tiyin ettigi
hagsasiyet degerlerine nazaran % 50’den tak-
riben % 150'yve kadar daha kaba toleranslar
kafi gelmektedir. Toleranslardaki bu genislet-
mege ait faktor bir kontrol kartinin biitiin 6l-
ciileri i¢in ayni nisbette muteber degildir. Bu
itibarla teselliimiinde kontrol kitabimn hic de-
gismeyen toleranslarinin makinalarin kabulii-
ne esas teskil etmedigi bil'limum vak’alar igin
satin alma mukavelesinin imzasindan evvel
imalata ile satici arasinda toleranslarin genig-
letilmesi mevzuunda hususi bir anlagmanin ya-
pilmasi icap etmektedir. Makinanin fiati bu to-
leranslarin genigletilme faktOrlerinin tesbitine
kéfidir.

Esaslar:

rine montaj ve temelleme mevzuunda ekseriya
gereken ihtimam gosterilmemekte ve bu suretle
parca iizerinde tesbit edilmekte olan hatalar
makinaya hamledilmektedir. -

Bazan, bilhassa agir makinalar igin alici
tasarruf diigiincesile makina temelini hafif tan-
zim eder ve saglam yere kadar indirmez. Maki-
na dogru olarak yerlegtirildigi ve uygun bir te-
melin ingas1 tamamlandigl zaman, sikdyet mev-
zuunu tegkil eden hatalar da ortadan kalkar.
Bundan bagka makinanin insa edildigi yerde ge-
reken cabuk ve emin calisan muayene personeli
ve ayar edilmis oOlcii cihazlari da emre dmade-
dir. Bunlar disarda ekseriya gilicliikle temin
edilebilirler. Teselliim sartlarini kendi atelyesin-
de tekrar etmek bir tezgih alicisimin hakkidir.
Ancak bu takdirde o, yalmz liizumlu ve hassas

1




muayene takimlarina degil ayni zamanda teerii-
beli bir muayene ekibine de sahip olmahdir. Ma-
kina ile birlikte verilen kontrol karti, imdlatci-
nin atelyesinde yapilmig bulunan muayenelerin
makinaya bildhare tatbik edilecek galigma gart-
larma esit oldugunun garantisini teskil eder.

Hassasiyet muavenesi igleme
hassasiyetlerini ve ayni zaman
da caligma hassasiyetlerini
ihata eder.

Hvvel emirde makinanin inga hassasiyeti,
yvani makina elemanlarmm imélat ve bunlarin
montajinda saglanan hassasiyet Olcgiiliir, By,
makinay1l yiiklemeden ve durmakta olan malki-
nada oOleiiliir.

Kontrol kartlarinmm sonunda ekseriya ig-
Ieme hassasiyeti, yani makina iizerinde iglenen
parcalarin hassasiyeti bildirilir. Bu maksatla
verilen degerler yalniz Ince Ig-
leme ig¢in muteberdir. Meselad takriben 0,1 -
0,2 mm. derinliginde ve 0,1 mm. pasodan mii-
tegekkil talag kesidinde orta sertlikte ve 50 - 60
kg/mm* mukavemetinde bir celik malzemenin
hava celiginden mamf{il bir takimin dayanabi-
lecegi son kesme hizlarinda iglenmesi (1937 ve
38'de 39.cu ISA) tarafindan bir torna tezgih
iizerinde ince isleme olarak tarif edilmistir. Bu
arada ylizey diiz ve temiz cikmali ve makina-
nin titresimlerinden dogabilecek izler bulun-
mamalidir. Ekseri hallerde bu nev’i tecriibe
caligmalar: sonunda makinalar, sogutma suyu,
talaglar ve taglama tozlarile kirlendigi icin, ca-
lisma tecriibeleri makinanin tamamlanmasm-
dan bilhassa son boyalarindan evvel yapima-
Idir. Fazla masraf miildhazasiyla biiyilkk ma-
kinalarda gerekli temelin bulunmamas1 veya
diger sebeplerden dolay1 bir is tecriibesinin ya-
pilamadigl hallerde caligma hassasiyeti «ga-
ranti» edilir.

Makinanin iglenme hassasiyeti ve ince ig-
lemde hazirlanan parcalarin hassasiyeti birbi-
rinden ayrilamiyan bir tinitedir.
Toleranslara gdre yapilan imalatta ki bugiin
bagka tiirlii degigtirilebilen bir makina imaldti
diigiiniilemez - Montaj esnasinda kagmilmez
farklarm yekdigerine karsi o sekilde ayariama-
hdir ki, montaji tamamlanan iyi makina has-
sas toleranslara uygun parcalar imal edebil-
sin. Hassas toleranslarin kalitesi hakkinda bu-
giin biitlin Diinya'ca muteber bulunan isleme
kaidelerine sahibiz. Silindirik aligtirmalar icin
ISA-Toleranslar: - (International Fede-
ration of WNational Standart Associations =
Milll Standartlar Enstitiileri Beynelmilel Fede-
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rasyonu) bu sahada numune olacak sekilde inki-
cafl etmigtir.

akat heniiz ISA alighirmalarmdan hig bahis
yvokken «Kontrol Kitabi» daha 1927 senesinde
calisma hassasiyeti mefhumunu iyi bir takim
tezgilumin esas1 olarak tesbit etmis bulunuyoz-
du. Caligan makinanm hassasiyet derecesi her
kontrol kartimmm sonunda verilmigtir. (45) No.
lu sahifede bilhassa en ¢ok kullanilan makina-
lar i¢in (Tornalar, freze, taslama ve matkap
tezgahlar1) parcalarin igleme hassasiyetlerinin
nasil kontrol edilecegi hakkinda maliimat (Do-
neler) verilmistir.

Bu toleranslarda, deger bakimindan ta-
kim tezgéhlar: sahasinda ¢ok az degisiklik ol-
mustur. Meseld biz bugiin Takimhane {forna-
lar1 i¢in IT 6 ve normal torna tezgdhlar: igin
ise ITT esasim koyuyoruz, Eskiden bu asil ve
ince alistirmalara tekabiil ederdi. Kontrol Ki-
tab1 yliksek kalite temininde tatbik edilen bu
iki igleme nev’'ine gbre tertip edilmigtir : Bu
itibarla milellif «Pratik Kontrollar» ve «Geomet-
rik Tesellim» gibi ayirmalar: dogru bulmamak-
tadir. Bu objektif bir bolme degildir. Ve her-
hangi bir yeni ') mefhumu?®) da gelirmemekte-
dir.

Pratik tecriibe ve muayeneler iglenen
parcalarinigleme hassasiye -
tinden bagka bir sey olmadigi gibi geomet-
rik muayene de makinanin igsleme
hassasiyetini ihata eder. Her iki Olgl
de neticede pratik olup, birbirlerini tamamlar-
lar. Ne miigteri, ne de imilatgt kontrolun bu
iki esash kisminin birisinden sarfinazar ede-
mez, Makinanin igleme hassasiyetinin dlgiilme-
si bu sebepten on safta gelir. Zira, bu biitiin
makinay1 ihata eder ve aralksiz, kesin ve c¢é-
zimii giic olan miinazaa mevzular: dogurmadan
tatbik edilebilir. Makina iizerinde pratik isleme
muayeneleri yapmak ise ancak kontrol tecrii-
beleri geklinde miimkiindiir. Bilhassa biiyiik
makinalarda masraf ve zaman kaybi balkimin-
dan tatbik kabiliyetinden mahrumdur. Bundan
bagka caligma hassasiyeti, makinanin yaninda
az veya cok nisbette baska faktorlere de tahi-
dir, bu meyanda bilhassa gunlari zikretmek
gerekir;

1. Takim ve durumu (Bilenmesi, su veril-

mesi, frezenin salgisi geometrik sgekli-
nin dogrulugu),

1) Kontrol kitabinin 1929 yilindaki ilk Fransizea baslki-
sindan sarih terimler meveutiur; meseld: «Epreuves Praticuess !

2) Pierre Salmonin : IMachines - Ouiils, Réception, Vé-
rification, Paris 1827 - HEdilion Henri Francois - 47/51 Avenus
Philippe Augusie, kitabile karsilagtirimaz.




9. Takmn baglandigl malafa (Freze ola-
ymda),

3. Kesme hiz, paso, talag kesiti,

4. Parca malzemesi,

5. Parcanin konstriiktif sekli, bilhassa sta-
hilitesi,

6. Parcanin baglanmasi,

7. Caligan igcinin kabiliyeti

Bu sartlar altinda elde edilebilecek parca
hassasiyeti icin kayiisiz gartsiz bir teminat ve-
rilmeyip, montaj ve yerlestirilmesinin dogrn ol-
mas1, tamamen hatasiz takimlarla konstriiksi-
yona uygun suretfe kullanildig: takdirde iste-
nilen parca hassasiyetinin saglanacagi yolun-
da garta bagh ve hukuken kesinlik ifade etme-
yen «Teminatlar» verilebilir.

imalatet takimin geklini, bilenmesini ve
maizemesini o gekilde vermelidir ki; stabil bir
parcamn iglenme hassasiyeti temin edilsin. Me-
seld; torna tezgihinda silindirik parcalarin ve
vid.. acilan pargalarin igleme hassasiyetlerinin
(Pratik) kontrolu hemen digli kutusunun dibin-
de yapilan islere konsantre edilir. Bu kontrol
bir kag metre givde uzunlugundaki bir tezgahta
bagka tiirlii pek de yapilamaz. Boyle bir maki-
nanin pratik kontrolu, ki bir senelik caligmasi
esnasinda mecburen biitin kisimlarinda pratik-
man cereyan eder, kabili tahammiil masraflar-
la mahdut sayida is tecriibelerile yapilabilir ve
bunlar makinanin her yerinde, kalitesi (Hassa-
siyeti) igin yeter derecede bir emniyet vermez-
ler; buna mukabil Iglenme hassasi
yetininkontroludaima biitiin tor-
nayl tam vis'ati ile en kisa zamanda, hata-
@1z ve en az masrafla ihata eder. Umumiyetle
makinanin her yerinde caligarak vida agmak
suretile de ig mili, digli mekanizmasi, ana mil,
gezer punta ve arabanin kizak yollarl ve ana
mil yataklanmasinda mevcut biitlin hata men-
balarmma ragmen hassas vidalarin teminini kont-
rol etmek miimkiin degildir.

Freze tezgahlarinda yukarda
zikredilen falktorler, bizatihi makinanin kalitesi
kadar bilyiik tesir icra ettiklerinden ¢ahgma
hassasiyeti hakkindaki vaadler de ancak mu-
ayyen bir cekingenlikle yapilabilir. Fakat bura-
da da tanmmis her imélate firma makinalari
cok esash surette tecriibe eder ve bir makina
tipini seri imélata vermeden ve miisterilerine
satiga arz etmeden evvel pek miitenevvi takim
ve par¢a malzemesile kontrol eder.

Vargel tezgahlar: imilatta ek-
seriya dikiim parcalarmin iglenmesinde kulla-
nibir. Burada bu dékiim parcalarimmn gerilmeler-

den ari olmamalar1 veya plinya tablasina bag-
lanirken acemilik dolaysile veya fazla kuvvet
sarfiyla yanlis baglanmalart ihtimali iizerinde
durulmahdir. Bu itibaria hassaten vargel tezga-
hinin verdigi hassasiyetin ig parcalarinda da te-
minini saglayabilmek icin parcanm baglanmasi-
le ve dokiim gerilmelerinin tevaziiiinii veya ta-
mamen bertaraf edilmesile ilgili baz kaidelere
bilhassa dikkat edilmesi gerekir, Nihai igleme
hassasiyeti lizerindeki tesiri iyi bir vargel tez-
gahinn hatalarina nazaran ¢ok daha bliyiik olan
bu hata menbalarin teselliim kontrolunda iza-
le etmek igin parca yerine alt ve iist ylizeyleri
paralel olan genis bir mastar kenur ve bu, bu
tiirlii gerilmelerden uzak bir parca olarak kabul
edilip planya kalemi yerine tertip edilen bir dlcui
saati tarafindan taramr. (Sekil 7 ile mukayese)

Yiik altinda takim tezgahi

Madenlerin iglenmesi esnasinda dogan kes-
me kuvvetleri takim tezgdhlarimin gévdelerinde
ve diger miinferid elemanlarinda yliklemeler,
sekil degisiklikleri ve titregimler meydana geti-
rirler. Bunlarin nev’ileri ve bityiikliikleri simdiye
kadar heniiz pek az aragtirlmigtir. Bunun basg-
i1ca iki sebebi vardir:

1. Tezgihlarm govdelerinin ve miinferid
elemanlarimin kesitlerinin ¢ok karigik bulunma-
s1 ve boylarmin ekseriya kiiciik olmasi hesap-
lanma ameliyesi icin miisait degildir. *) Meka-
nik formiillerinin muteber olmasi igin gereken
gartlar bunlarda ancak mahdut nisbette mevecut-
tur. Dogrudan dogruya yapilan Olclilerle elde
edilen giivenilir neticeler pek bulunmadigl icin
hesaplarin kontrolu igin cok liizumlu bulunan
pratik doneler meveut degildir.

Zira hesaplarin Olciilerle tatminkar surette
birlesmesi, - ki buna ¢ok mahdut vak’alarda
rastlanabilir - Bunlarin muteber bulundugu hu-
dutlar tidyin ve bu suretle hesap yolunun dog-
rulugunu ispat eder. Olgli ve hesap birbirinden
ayrildiklar1 takdirde Olcli neticeleri maksada
uygun surette secilmig bir miinasebet diagrami
ile teshit edilerek pratige tevdi edilmelidir.

2. Kiiciik ve orta biiyiikliikteki makinalar-
da tesbit edilen yiiklemeler ve gekil degigtirme-
ler diger makina ingasi sahalarina mnazarain
fevkalade kiiciik olup Slgme olayini miihim nis-
pette zorlagtirirlar. Yik altinda bulunmayan
raakinamn teselliim hassasiyeti kargisinda olgii
aletlerinin 6leme hassasiyeti 0,002 mm. (2 )’
un altinda bulunmak mecburiyetindedir. Bu bii-
yiikk hassasiyet normal atelyelerde temprim oy-
namalarl sarsmntilar ve mevzuun miitehassisi
bulunmayan ekipler yiiziinden elde edilemez. -

1) G. Sehlesinger'in «Takim Tezghhlar» Govdeler, kolon=
lar v.s. ile kargilagtirimiz, Springer Berlin 1836
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Kaba talasg alma esnasindaki
yiiklemelerin degeri Oyle tutulmaldir ki, de-
vamli igletmede seneler sonra dahikalan ge-
kil degigtirmeleri meydana gelmesin. Tezgdh
kezaince igleme kuvvetleri tesiri
altinda da Kontrol kitabi - tolerans - larinin ig
parcasinda ince igleme tecriibesi igin koydugu
dar simirlan saglayacak sekil degistirmelerini
asmemalidir. Buna ildveten takim tezgahlarimin
biiyiik ekseriyetininhem kaba, hem in-
¢ ¢ iglem igin kullamldigin bu suretle makina-
nimn hassasiyeti ve 6mrii bakimindan birbirinden
gok farkh caligma gartlarmin mevcudiyetini ka-
bul etmek lazimdir. Takim tezgdhlarinin yiik
altinda teselliimiiniin istenmesi herhalde maki-
nanin kaba talaga yiiklenmesi hususunu nazari
itibare almaktadir. Buna mukabil islemenin son
neticesiince islenen parcadir.

Bu sebebten kontrol kitabimin sartlari yal-
niz ince isleme neticelerine gore tanzim edilmig-
tir. Zaten yalmz bunlar emin ve faydalidir; zira
bir is parcasinin kaba talastan sonraki gekli ge-
rek goriiniis gerekse hassasiyet bakimindan nis-
peten tnemsizdir.

Demirhane ve Dokiimhanelerde isleme pay-
larmin tiyininde ¢ok mutasarruf hareket edilir-
se de, mekanik atelyede konstritktif sebepler-
den dolayr kaba talag alma, yani en yiiksek
kuvvetlerin vukua gelmesi tamamen Gnlenemez.
Konstrilksiyon resimlerinin kaidelerinden dola-
yi tornalarda, frezelerde v.s. muayyen faturala-
rin islenmesi zarureti vardir.

Bazi yeni torna konstriiksiyonlart 6n tor-
nalamada da kiigiik pasolar: ve kesme derinlik-
lerini ve binnetice kiiciik kuvvetleri (10 ... 50
kg) kullanmay: ve buna mukabil ¢ok yliksek
kesme hizlar ile calismayi hedef tutmaktadir.
(Akma talag torna tezgéhlari, eksi kesme aci-
lar1) Filvaki bu suretle biiyiik kaba isleme kuv-
vetleri o©nlenmektedir; falkat bu takdirde de
normal makinada bile dogabilen titresim teza-
hiirlerine bilhassa dikkat etmek gerekecektir.
Bu makinalar hassaten titregimlerin énlenmesi
bakimindan cok saglam (rigit) inga edilmek
zaruretindedirler.

Titregimlerden dolay: ince islemde is par-
cas1 yiizeyinde muayyen titregim izleri meyda-
na gelir ki; bunlar bu pargalarin ilive hir isle-
me tabi tutulmadan teselliimiinli zorlastirirlar
veya imkansiz kilarlar. Son ig olarak umumiyet-
le taglama tezgihlar: kullanilir. Fakat bilhassa
bunlarm gvdelerinin itinali ve agir tanzim edil-
meleri izsiz bir yiizeyin elde edilmesi icin sart-
tir; bu sebepledir ki «Stabilite derecesi» mefhu-
mu hakkindaki talep taglama tezglhlarindan
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cizmgtir. Bu makinalar icin taglama basincimn
bir ka¢ misline tekabiil eden bir kuvvetle egilme
yoniinden yapian bir mukavemet tecriibesi ka-
fi gelir; zira kontrol esnasindaki boyle bir faz-
la yiikleme asagi yukar1 diger biitin hatalar:
kargilar. Fakat bu usul diger makinalara tatbik
edilemez; bilhassa egilmeye torziyon kuvvetieri-
nin de eklendigi tornalarda, radial matkaplarda,
frezelerde, v. s. oldugu gibi. Bu sebepten bir ta-
kim tezgahmmn teselliimiinde tatbik edilen, ta-
ammiim etmis ince igleme tecriibesi, ki bu esna-
da parca hassasiyetinin yaninda iglenen yuzeyin
kalitesi de kontrol edilir, muhafaza edilmelidir,

Bu sekil teselliim usulii yapiimasinin kolay-
Iig1 yamnda kontrolun agagidaki hususlari na-
zarl itibare almak zaruretindedir :

1 — Kaba talag esnasinda kuvvet tasiyan
elemaniarda kalan sekil degigtirme-
lerinin dnlenmesi,

2 — lInce talag kaldirmada eldstik sekil
degistirmelerinin parca hassasiyeti
bakimindan mevcudiyeti,

3 — Titresimlere kars: emniyet.

Stabilite kontrolunun tesbiti i¢in makina
stabilitesi ile yukardaki ii¢ igletme teknigi husu-
sati arasindaki miinasebet bugiin bizce malim
degildir, kisaca basit fakat isabetli bir mukaye-
se esast bulunamamigtir,

Yiik altindaki teselliimde bundan bagka ka-
ba ve ince igleme makinalarin bir birinden ke-
sin olarak ayrilmasi icap etmektedir. Stabil
hassas (100 kg. taslama kuvveti) taglama
tezghhlarinda, Stabil sabit(6.000 Kg.a
kadar torna kuvveti) kaba talas torna tezgih-
lar1 arasinda umumiyetle pek nazar itibare
alimmayan bir fark mevcuttur. Su hususada
isaret edelim ki; yerine gore gok yiiksek olabi-
lecek teselliim masraflary, netice itibarile alici
tarafindan tasmmak mecburiyetindedir. Nor-
mal ve iyi takim tezgihlar: icin bugiinkii «kont-
rol kitabindas tesbit edilmig bulunan ince igle-
me tecriibesi kifidir, Kaba talag tezgihlarinda
artan hassasiyet tesellimii yaninda tesbit edi-
len takat temin edilir, makina titresimsiz cali-
gir ve her seferinde zararh sekil degistirmeleri
kalmazsa netice herhalde tatminkardir.

Hassasiyetin yerine getirilmesi
atelye caligmasina tabidir; bu ise iyl techizat,
iscilerin 6lgii ve imal bakimmdan talep edilen
is hassasiyetine gore dogru yetistirilmesi de-
vamli olarak viiksek seviyede muhafaza edile-
hilir ve kontrol altina alnabilir. Kaideler hilafi-
na iglenen hatalar ise ek igciliklerle bertaraf
edilebilir. Bu ¢ok 6nemli bir noktadir.




Taldsg takati ve kuvvet ba-
kimindan verimin yerine getirilmesi konstriik-
toriin mevzuudur, bir defaya mahsustur ve
baglangictan itibaren saglanmahdir, sonra as-
la elde edilemez. Bu amil fabrikanin bir husu-
givetidir. Hattizatinda hassas fakat verim ba-
lmmindan diigiik makinalar: piyasaya arz etme-
ge tesebbiis eden firmalar kisa zamanda berta-
raf edilir.

Kontrol kaidelerinin tanzimi

Yapilacak kontrollar kisa ve tek ménali ve
makinanin konstriiktif yapisinin esas kisumla-
rinda uygun metinlerde gosterilmigtir. Metinler
b i t i n makinaya dagilan igleme hassasiyeti
kontrol hususlarini ihtiva edecek gekilde kont-
rol kartlarmda toplanmigtir. Sonunda muayyen
tecriibe parcalarmmin imali suretile yapilan ca-
ligma hassasiyeti kontrol edilir. Sekillerle me-
tinler aciklanmistir. Miinferit ol¢ii usulleri her
seferinde ilgili kontrol kartinda goOsterilen bir
gekille tecessiim ettirilmistir. Kontrol kartlarin-
daki 3. kolon miisaade edilebilen hatalar: ihtiva
eder.

Tesellliim kontrolunun yapilmasi.

1. Hassasiyet Kontrolundan
evvel makinanin su terazisi
ile ayar:

Makinalar hassasiyet kontrolundan evvel
cok hassas su terazileri vasitasile ve itina ile uf-
ki diizlemde ayar edilmelidir.

Her teselliim olciisiiniin cikig noktasi ma-
kinanin dogru olarak yerlestirilmesidir. Hi¢ bir
kolon, giévde, cerceve v.s. yanls montaj netice-
ginde kontrol kaidelerine verilen toleranslari
imkansiz hale sokan deformasyonlara maruz
kalmayacak gekilde stabil yapillamaz. Parca icin
vaad edilen calisma hassasiyeti yanls monte
edilen bir makinada hic bir zaman saglanamaz.

Makinanmin ufki ayari esnasmnda su terazi-
leri yalniz iglenmis kizak yiizeylerine yerlegtiril-
melidir. (Rasba edilmis, taglanmig veya hassas
planya edilmis)

2. 81f1r cizgileri

Sifir cizgileri yalmz ayar cizgileridir. Ilgili
makina elemanlart (Organlari) yiiksek hassa-
siyet derecesindeki olciilerde kontrol saati veya
bu ayardaki bir kontrol cihazi yardim ile ayar
edilmelidir.

3. Yardime1 O6lcii aletleri

Teselliim esnasinda makimanm olciilerine

uyacak kapasitede bir olcii aletleri, déndiirme
kollar1 v.s., fabrikaca hazir bulundurulur.

4 Muhtelif 6lcii usullerinin
egitligi
Kontrol talimatinda verilen 6l¢me cihazlar:
meveut bulunmadig: takdirde bunlarmn tayin et-
tigi olcii usulleri yerine diger Olc¢li usulleri tat-
bik edilebilir; gerekirse bu usuller bir ayar ame-
liyesine tabi tutulur,

5. Ozel makinalarin kontrolu

- Konstriiksiyonlar1 kontrol talimatinda bil-
dirilenlerden ayrilan makinalar icin &lcliler mii-
nasip gekilde intikal ettirilir. Bu takdirde kon-
trol kartinin metni bir rehber olarak kabul edi-
lir,

6. Toleranslarin bagka bir
mukayese uzunluguna gore
degigtirilmesi

Cok kiigiik makinalarda ekseriya 300 ba-
zen 1.000 ve sik sik da yalmiz 100 mm’den iba-
ret olan mukayese uzunluguna gore + hatalar
kontrol etmek imkan: olmazsa; meseld calisma
uzunlugu yalnmiz 65 mm. olan bir otomatik tez-
ghhta oldugu gibi, bu takdirde miisaade edile-
bilen hata 0,01 mm’nin altina diismeyecek se-
kilde mukayese uzunluguna tébi olarak diisiirii-
liir. Ne kadar kisa 6leii uzunluguna nispet edi-
lirce edilsin e¢ih et ©Olciisiindeki en kiiciik
toleranslar 0,01 mm’den asag1 olamazlar.

Bilhassa hassas takimhane tornalar: ve
taglama tezglhlarmda 0,005 mm'ye kadar istis-
nai haller bahis mevzuu olabilir.

7. Montaji1 tamamlanmig
bulunan makinanin
sokiilmeden kontrolu

Muayene monte edilmig makina iizerinde
yapilir; kontrol esnasinda makinanin sokiilme-
si (demontaj) bahis konusu degildir. Hi¢ bir
makina demonte edilmekle daha iyi olmaz. Mon-
taj, ekseriya baz1 parcalarm, siirme ve siki
gecme veya hatta bask: ile gecmesi suretile ya-
pihr. Bunlarin bildhara ayrilmasi tekrar kuv-
vet sarfile olur ve aksi takdirde senelerce mun-
tazaman calisabilecek olan iyi bir makinanin
zarar gormesini tevlit edebilir. Bundan bagka
makinanin sokiiliip yeniden monte edilme ame-
liyesinin de cok zaman ve masraf sarfina sebeb
olacagim ildve etmek lazimdir. Miinferid parga-
larin dleii kontrohy, n kontrolun (Imalat esna-
simndaki kontrol) isi olup, tesellim esnasmda
yapilmaz. Makinas: icin son tesellum kaidelerini
kabul etmis bulunan bir imaldte:, fabrikasinda
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huna gdre muntazam bir miinferid imaldtin ge-
rektirdigi tedbirleri almay1 baglangictan itiba-
ren kabul ediyor demektir. Ancak, mon-
te edilmis makinanin nihail
calisma hassasiyeti, miinferit
pargalarin imédli, gruplarin
montajinda ve gruplarin bl
tiin makinay:1 tegkil edecek
sekilde montaji1 esnasinda ka-
bul edilebilen bilitmum tole-
ranglar bilgili surette deger-
lendirilmesiilesaglanabilir, Bii-
tin + ve — toleranslar:1 tek
tarafli olarak toplamak bit-
tabi dogru degildir. Bu tak-
dirde daima ise yaramayacak
makinalarin mevcudiyeti ka-
naeatine gotiiren degerler ¢i-
kar. Bu ise minferit pargala-
rin bilgiye istinat etmeyen
kabulleri esnasinda nazarl
itibare alinmayan bir noktai
nazardir. Bundan dolay1i su
fikirden hareket etmek lAdzim-
dirki bir firma imal&ti1 esna-
sinda miinferit parcgalar igin
asil aligtirmaya kadar belir-
l1i aligtirma toleranslari se-
cerken bu suretle montaja
hazir ve degigtirilme kabhili-
yetini haiz parcalar:i da dai-
ma biitiin makinanin ¢caligsma
hassagsiyeti igin liizumlu son
degerlerin birbirile denge
teskil ettikleri bir makina
halinde monte edecektir. Min-
ferit organlarm imaladt seyri degil, yalniz son
netice kontrol edilir.

8 Zaman kaybettiren
olciilerden kacinilmasi
Tesgelliim iginin siir’atle hallini temin malk-
sadile biitiin kaidelerde ¢ok zaman kaybettiren
Sleiilerden kacmilmigtir. Meseld ana millerin
hatve hassasiyeti veya digli igleme tezgihlari-
nin bolme dislisi hassasiyeti nev’inden Olcliler
belirli toleranslarin saglanacag imaldtel firma-
lar tarafindan garanti edilir. Imalate
fabrika cok zaman alan bu oOlciileri zaten kendi-
ei icin yapmak mechuriyetindedir, miigteriye
ontrol protokolunun verilmesi veya mevcut
hatalarm verilen toleranslarin icinde kaldiginin
garanti edilmesi kafidir. Herhalde bu nev'i kon-
trollarm imaldter firma tarafindan iki defa ya-
pilmasi talep edilmez. Vida kontrollari icin (Hat-
ve, act sekli, act durumu) gerekli Slcii aletleri
aliemin elinde ekseri halde meveut degildir.
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9 Is millerinin kontrolu
tecriibe caligsmasindan
sonra yapillmalidir.

Millerin hassasiyet kont-
rolu makinanin tecriibhe calis-
masindan sonra yapilmalidir
ki, miller tesellim kontrol-
lar: esnasinda igletme temp-
riminde hakiki ve son durum-
larint almig olgunlar. Bunun icin
umumiyetle en yiiksek hizda yarim ild bir saat-
lik bir relanti galigmas: kafi gelir.

10. Yataklardan ve kizak
vollarindan yag havasinin
cikarilmasui

Eger hafif maden iglenmesinde veya sert
madenden mamil takimlarm Ekullamlmasinda
jizmet eden ve hizh cahigan tezgdhlarda veya
genig devir sayist sahasimi haiz makinalarda
meveut clmast gereken yatak boglugu yiiksek
derecedeki hassasiyvet Glelilerine zarar verirse
bu Glciiler ihtilAf halindemillerin iglet-
me temprimindeki durumunda,
yani miller miinasip bir zaman (1/2 - 1 saat
vitksek hizda) cahstiktan sonra yapilmaldir.
Gerektigi takdirde de yataklar ve kizak yolla-
rindaki zararll yag boslugu, yataklarn ayar ve
stkma suretile bertaraf edilmelidir. On gerilme-
yi haiz rulmanh yataklarda bu mahzur yoltur.

i1, Bir milin eksenel boglugu
ve kaymasL

Eksgsenel bosluktan kasit bir
milin ekseni istikAmetinde tabii ve zaruri ola-
rak mevcut olmas: gereken ve hareket halinde-
ki 1smmalar sonunda sarmasini Onleyen hare-
ket serbestisidir. Bilhassa yiiksek devirlerde ca-
hgan taglama tezgihlar: ve hafif maden isleme
tezgidhlarimda bu bosgluk ¢ok kiiclik secilmeme-
li ve biitiin devri harekette ayni nispette gorii-
lebilmelidir.

Eksenel kayma'dan kasit, milin her
devri hareketinde teshit edilen ve istenilmeyen
eksenel hareketleridir ve imaldt hatalarindan
dogar; meseld parelel olmayan darbe bilezikle-

- ri veya rulmanh yataklarin donen bileziklerin-

deki intizamsizhiklar veya meyilli oturan fatu-
ralar v.s. yalmz imalattaki bu intizamsizhiklar-
dan dogan eksenel kayma hareketi olciilir ve
verilen toleranslar yalniz bunun igin muteber-
dir. Bir milin eksenel kaymasina ayni zamanda
bir kac hata tesir icra ederse, bu takdirde dlgme
usulleri hatalarin izole edilmesine ve miinferi-
len Olgiilmelerinin teminine caligirlar. (33 sa-
hife ile mukayese ediniz.)




12, Igletme talimatuy

Hassasiyet talimatmdan bagka teselliim
icin muayyen ve gayet tabii clan isletme nizam-
lar1 da mevcuttur. Yataklarin 1smip, isinma-
malar icin dogru ayar edilmeleri gerekmekte-
dir; digliler giiriiltiisiiz calismali ve genislik-
leri itibarile intibak etmelidirler; kayis boylari
icin kasnak caplari dogru hesaplanmali ve bu
suretle hizlarin muntazam surette intikali sag-
lanmalidir v.s. Bunlar igin umumi kaideler kon-
mamgtir; zirg bunlar iyi bir makinadan bekle-
nen gayet tabii Ozellikler arasinda sayilir (Sahi-
fe 53'deXki sorularia mukayese ediniz).

13. Tecriibe calismasi

Her makina teslimden evvel bir tecriibe ca-
hsmasma tibi tutulur; aher arzu ettigi takdir-
de bu tecriitbe caligmasinda hazir bulunabilir.
Ancak, sonradan hilkassa agir makinalar icin,
makina depoya veya nakliye Subesine gonderil-
dikten sonra yeniden bhir tecriibe calismas: ta-
lep edilemez. Zira, bu mahallerde ekseriya gere-
ken tahrik imkanlar mevcut degildir.

14. Hatalarin ve kusurlarin
mevecudiyeti

Hata ve kusurlarin teshitinde evveld kul-
lanilan &leii aletlerinin hassasiyeti kontrol edi-
lir. Ayni oleii, ayni mahiyetteki bagka 0Olcii alet-
lerile veya daha iyisi diger bir 6l¢ii sisteminin
tatbikile tekrarlanmahdir, Muhtelif tleii usul-
lerile yapilan olgiilerin ayni netice vermesi, dl-
clinlin dogrulugunu; buna mukabil neticelerdeki
farklar ise oleii hatalarinin mevcudiyetini teyit
ederler.

Olgii aletleri ve dlcii usulleri

Olcii aleti olarak kullanma maksadina ve
istenilen hassasiyete uyan bil'umum takimlarin
istimaline miisade edilmistir. Toleranslarin tes-
bitinde kullanilan &leil aletinin saglayacagi has-
sasiyetle istenilen dl¢li hassasiyeti birbirile mu-
kayese edilmelidir, Keza teselliim memurunun
gahsl hatasinin tesirinin de nazar itibare alhn-
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mas1 gerekir, Mikrometrenin ckunma hassasi-
yeti, miifettigin Slgme incelifine (Parmak has-
sasiyeti) tabidir; buna mukabil su terazisi de-
gerlerinin  okunmasinda Gnemli bir miinakaga
cilkamaz.

Oleii saatleri

Yeter derecede biiyiik bir ekran iizerinde
agik olarak okunabilecek gekilde yapilan bir
taksimatin 0,01 mm. degerinde olmasi
miinasiptir, Atelyede kullanilan 6lcli saatlerinin
taksimati «p» iizerinden degildir. Bu itibarla
olcli 18boratuvarinda 1/1000 mm. esasma gire
vapilan devri hassasiyet kontrolunun atelyeye
intikal ettirilmesi psikolojik bir hatadir. Isci ve
Ustalarin hagsasivet mevzuundaki his ve mef-
humlari en cok 0,01 mm'ye kadar gidebilir; bu
ig gimdilik bu kadarla da kalmalidir.

Daha hassas taksimat Olcii saatlerinin has-
casiyeti hakkinda yanhs hitkiimlere sevk eder;
zira bu hassasiyet en miisait hallerde 0,003 mm.
kusurlu imalidt halinde ise 0,01 mm. veya daha
fazladir.

Baglangictaki 61¢cii baskisi 40-100
gr. kadardir; ¢ok hassas dlciiler icin 20 grama
kadar diigliriilmesi temenni edilir. Déndiirmeli
dleiillerde temas piminin agirhifi yukar1 pozis-
yonda yay baskismma yardim eder, alt pozisyon-
da buna kars: calisir ve dl¢ii baskisinim cok az
olmasi bir hata menbaidir. (Sek. 1a) ya Slgme
baskis: yeter derecede fazla olan 1 &leii saati
kullanmali veya bagka bir éleme usulii tatbikile
hatadan kagmmmaldir. Sekil (1b ve 1c'de) bir
plan freze tezgdhimn ig mili ile kars: destek de-
liginin eksenel intibaki dogrudan dogruya oletil-
meyip meveut bir mukayese diizleminden itiba-
ren ayni mesafede olmalar: kontrol edilmekte
ve bu maksadin bir iki cihette de tabla hareke-
tinden faydalamlmaktacir,

Oleme saati miimkiin oldugu kadar saglam
kollar ve irtibatlar vasitasiletesbit edil-
m e k guretile titregimler 6nlenmelidir. Bu kol
ve irtibat mekanizmalarim tagiyan sehpalarm is-
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Dindlirme uzulil ile dleme  kKomperatir

ucunun temas baskisr, her iki pozisyon-

dald afirlik hatalarini gisterecek derece-
de fazla olmaldar,

Selc.db.

(Sek. 1a) daki dindiirme yerine ayni temas ylizevinden git-
mek suretile ki yOnden Glgme. Ana mil ve kargi desiek

eksenleri intibak etmelidir.




tinat sahalari, kayda deger egilme hatalarim
tnleyecek nisbette genis olmalidir. Sékuli siitu-
mm yuvarlak celikten veya 16 - 25 mm’lik celik
borudan, saatin tesbitine yariyan kollar 10 ila 16
mm’lik cubuklardan imil edilmig olmahdir. Tes-
bit diigmeleri, yalmz korde edilmis degil, yildiz
baghkl ve yeter derecede biiyiik olmal ve her
pozisyonda emin surette tesbit edilebilmeyi sag-
lamalhdir,

Oleii saati devri 8lciilerde oldugu gibi, ma-
lafa boyunca devri olarak kullanilacaksa, bu
takdirde devri cubuk ya stabil bir borudan veya
dértgen kesitli uca dogru inceltilmig bir gubuk-
tan yapilmalidir.

Kontrol malafalari

Yeni takim tezgdhlamnn imalat ve tesel-
liimiinde ve tamir edilmig olanlarmmn kontrolun-
da en ¢ok kullanilan kontrol cihazi, kontrol ma-
lafasidir; bunun dogruluk ve ylizey hassasiyeti
bakimindan imilat kalitesi, neticelerin hassasi-
veti bakimindan son derecede ehemmiyeti ha-
izdir, Buna ragmen diger bir tesir faktorii de
ekseriya unutulur; bu da malafanin gerek pun-
talar arasma alindigy zaman, gerekse bir tara-
f1 konik gaft vasitasile tesbit edilerek takviye
edildigi ve digeri serbest bulunurken, kendi
agirhf1 neticesinde meydana gelen sehimidir.
Bilhassa 2 imél gekli vardir :

1. Silindir 6lcme kisimlari ve is millerinin
konik deliklerine uyan konik saftlar: bu-
lunan oleii malafalar;

2. Tamamen silindir ve puntalar arasmna
baglanmak icin 2 punta deligi ile mii-
cehhez kontrol malafalari.

Bil'lumum kontrol malafalar1 su verilmis,
dinlenmis ve taslanmis olmahdir.

Kontrol malafalarmm 6l¢ii uzunlu-
g u kullanma yerine gore deZigir; konik gafth
olanlar 100 il 500 mm. arasinda degisirler.
Caplari1 kendi agirhklarindan miitevellit
sehimlerinin ihmal edilebilecek kadar kiiciik de-
gerlerde kalabilmesini saglayacak sekilde secil-
melidir. Sehimin kiiciik tutulmasm teminen
malafalarmn ic kisimlari bog da olabilir. Miiellif
tarafindan daha 1902 yihnda istimal edilen ici
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Sk, 2 Mors koniZi veva metrik lkonikle milcehhez ve icl bosg
kontrol malafalari,

bog malafalar Sek. 2 ve 3, 3 a, 3 b'de ve cetvel-
ler halinde gosterilmektedir. Bir temas saatinin
bleii baskis: tesiri altinda meydana gelecek se-
him tamamen ehemmiyetsizdir.

Tabii sehim zorluklar ve miinazaa dogurur;
bunlarin bertaraf edilebilmesi icin masif ve ici
bog malafalarin karakteristik farklar: tayin
edilmeli ve kontrol muayeneleri esnasinda mii-
sahade edilmelidir; baghcalar: gunlardir :

Eksenden eksene dogan farklar (Sekil 1a)
ve eksenden yiizeye (Sekil 1b, c).

Sekil 3 a daki cetvel 1000 mm. uzunlugun-
daki masif ve ici bog silindirik kontrol malafa-
Jarmn Slclilmesini gbstermektedir; (L. S. A'ya
gore) Sekil 3b ise ayni degerleri konik uc¢lu
olanlar icin gostermektedir (Sekil 2 ile muka-
yese ediniz)

| Dig silndir mm. Delik mm.
Mors konigi T e
(Metr. ko- Uzunluk Dig @ | Derinlik Deiak
nik) I ey -
a'hlpid i‘k m|n|{p|s|t|n
0-1-2 (1000 5| 20]16 15i_——-|_.--_
Bag-4 5/200) 5|20 25 z;;;--iizza]sn! — 1319
| |
4-5-6 | 10 |300| 10|25 | 40 | 39 "3355255155i 20 |28 |34
5-6- (80 10 IEDG. 10130 ; 63| 62 |530 420.260] 38 !46 154
(metr.,) | | | ‘
Sel:. 3 Kontrol malafalary dlglilerini gosterir cetvel.

Normal bir torna tezgAhmn is mili konigi
cok hassas donmek zaruretindedir. Miisaade
edilebilen en biiyiik eksantriklik 300 mm. iize-
rinde 0,03 mm’dir. (11 No. lu kart1 ve 7 No. lu
kontrolu mukayese ediniz). Daha hassas ve ka-
bul edilebilen bir inhiraf olarak 300 mm. iizerin-
de 0,02 mm’lik bir fark ig mili ekseninin, gerek
vatay gerekse diisey diizlemde govde kizak yol-
larm ile teskil etmesi gereken paralellikten bek-
lenir.

i
Dig kutru Ie kutrn Sehim
mmi. min. Birim 1=0,001 mm
75 | dolu 13,2
80 dolu 11,6
80 50 8,35
80 60 T,45
100 dolu T4
100 60 5.5
100 80 4,55
125 dolu 4,75
125 80 ! 34
125 100 2,9
gelell 3a. Puntalar arasma alinan 1000 mm, vzunlugundaki

silindirik Oleme melafalarimin sehimi veya eZilmesi

(A%, sahifedeki 11 - 12 kartlarim ve Sek. 12'yi mulkayese ediniz.)




(11 No.lu kart ve 8 No. lu kontrolu muka-
yese ediniz). Takim tornasi i¢in miisaade edilen
bu hata 300 mm. boyda 0,01 mm'dir. 25 mm.
capmda ve 250 mm. boyunda masif bir malafa
kullanildig: takdirde bunun tabii sehimi zaten
0,0042 mm’yi bulur. Bu cok fazladir, bu itibarla
ayni boyda (250 mm.) ici bog olan bir malafa
kullanilir ve bunun sehimi 0,00305 mm. tutarm-.
dadir ve bu suretle miisaade edilen siirlar icin-
de kalir (Sekil 3 b).

Mors | En bilyiik| Dhg | " Ef;.m” Q,]E'ﬁ
Konigi | Konik & Ig ap | Silin- fuwitll- | gepim
No. 2 mm, mm. | mmm, | dir bo| lugn. e
yumm. mm,
2 12.07 16 Dolu 148 | 130 | 0,00125
g 31,27 25 Dolu 250 230 | 0,0042
4 31.27 | 25 19 250 230 | 0,00305
3127 | 25 Dolu 315 295 | 00098
Bve| 444 40 Dolu 375 350 | 0,0078
6 63,35 | 40 34 375 380 | 0,0058
8 63,35 62 Dolu | 555 | 525 | 0,0198
63,35 | 62 | b0 | 555 | 525 | 0,0116
Sek. 8b Olgme keonisi ve silindirik ic deligi ile milcehhez dolu

veya i¢l bog kontrol malafalar,

Her tiirlii cihet olciisiinden evvel ig mille-
rinin salgilari, millere gecirilen kontrol malafa-
lar1 iizerinde muayene edilmelidir. Bildhare mil-
ler salg1 hatasinin orta pozisyonuna getirilmeli
ve bhu suretle cihet élgiilerinde salgimin tesiri or-
tadan kaldirilmig olmalidir. Bu pozisyonda iste-
nen Olcil yapilir.

Misal: Torna tezgihinin ig milinin di-
key diizlemde kizak yollarina paralelligi (Mala-
fanmn serbest ucuna dogru yalmz yiikselecek
gekilde).

Tolerans degeri : 300 mm. iizerinde 0 ila
0,02 mm. Bu &l¢iiniin yapilmasmdan evvel, kont-
rol malafasmmimm sonunda yapilan ¢lemede ig mi-
linin I ve II pozisyonlar1 arasinda salg1 yaptig
tesbit edilmis bulunan (Sekil. 4). Mil, kontrol
saatini 0 durumunu gosterinceye, yani I ve I
arasinda orta pozisyonuna gelinceye kadar
cevrilir. Simdi paralellik dlclisii yapilabilir.

Selk. 4. malafa eksantrisitesinin tesbiti veya lazakla paralellik
dlglislinden evvel niitr orta pozisyvonunun bulunmasi.

Cetveller ve Gényeler

Ddkiim veya celikten yapilmig bulunan cet-
vel ve gbnyeler cok saglam, kaburgalarla iyice
takviye edilmis ve her tiirlii gerilimden (Din-
lendirilmis) &ri olmalidir. Bir cetvelin tasima
yiizeyi imk&n nispetinde genis olmalidir. Nor-
mal gbnye yukari kisminda diiseye nazaran
+ 0,01 mm’lik bir hata gosterebilir : hassas
gbnyenin hatas: ise == 0,005 mm’dir. Mastar
ginye en iyisi sertlegtirilmig celikten mamiil
Oleli silindirinden, bir ucundan digerine kadar
hassas silindirik ve sonlarinda taslanmis dikey
yiizeylerle miicehhez olarak yapilir, Bu silindi-
rik kisimlar hassas taslama tezgihlarinda imAl
edildigi cihetle = 0,002 mm’lik bir hassasiyetin
temini miimkiindiir. Bu mastar silindir diger
normal gonyelerin muayene ve kontrollarina
hizmet eder. Her iki kolu kutu kesidi gseklinde
imél edilmig bulunan mastar gonyeler de cok
faydalhidir. Bunlar ekseriya dinlendirilmis dok-
me demirden yapilirlar; yiizeyleri kargilik ola-
rak paralel ve birbirlerine dikey sekildedirler.
Paralel ve dikey yiizeylerin 0Olciileri icin dlgme
saati kullanilan yerlerde mastar silindirler veya
kutu kesiti gonyeler cck emin caligirlar.

Su Terazileri

Cok yilksek derecedeki hassasiyet oOlciile-
rinde kullanilan su terazileri (Tolerans 1000
mm.'de 0,02 ila 0,04) iki taksimat cizgisi arasin-
da 1000 mm.'de takriben'0,03 ila 0,05 mm’'lik
deger gosterirler. (Takriben 6 saniye)

Daha hassas su terazileri, makinalarin ca-
hgtig1 atelyelerde cok zor siikiinet haline geldik-
leri cihetle mahgzurluduriar. Daha kaba terazi-
lerde okunma hassasiyeti cok digiiktiir; tak-
simatin cok kii¢iik béliimlerinin takdirine kalin-
migtir. Iyi bir su terazisinin normal toleransi
ekseriya bir yarim bolmedir. Biiyiikliik derecesi
metrede 0,1 il& 0,2 olan toleranslarin 6leiilme-
sinde iki cizgi arasmdaki degerleri metrede 0,1
ila 0,3 olan su terazileri kullanilir.

Su ferazilerinin ve alt mastarlarin temas
boylari, keza cerceveli su terazilerinin temas
boylar: imkén nispetinde biiyitk olmaldir. Bu
boy orta makinalarin §leiileri icin en az 200 mm.
olmahdir, Temas orta kismida inkitali olmali-
dir, Su terazileri ile yapilan iyi bir olcii usulii
ayaklar arasi mesafe takriben 300 mm. bulunan
bir képriiniin tegkili suretiyle elde edilir. (Sek.
6'ya bakiniz). Bu suretle su terazisi kGpriiniin
diiz raspa edilmis iist ylizeyine oturtulur. Boyle
bir képriiniin kullamlmas: ile raspa hatalarm-
dan (Yan yana duran tepecikler) dogan olcii
hatalari bertaraf edilebilir. Su terazisinin E
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hassasiyet derecesi hava kabar-
agmm 1000 mm'de 1 mm. seviye degisimine
tekabiil eden inhirafim ifade eder.

 HAVA KABARCIGININ YOLU (mm.)
1 mm/m.

S cetvel degeri, (h) meylinin ne
kadar mm/m, kadar deZistirilmesi suretile, ha-
va kabaragmm 1 taksimat boyuna
uyan inhirafim gosterir, Taksimat boliimleri
arasindaki mesafe t ise,

t (mm) t -
SR T I T

Meseld taksimat boliimleri arasindaki me-

e

L ; .
safe t = 2 mm. ve = 0,04 mm,/m meyline te-

kabiil eden gbsterge 1 taksimat iinitesi ise (Je-
il 29 ile mukayese ediniz), bu takdirde hassa-

- _tho 2 g WM oo
giyetE = Al Y e ve Skala
degeri 8 = 2om o 0,04 mm/m.

ﬁmm/ﬁn}nf’m
olacaktir.

Aym meyil h/L = 0,04 mm/m halinde ka-
larak yolu 2 mm degil, 4 mm olsaydi, yani iki
taksimat bolimiine uzanirsa, bu takdirde has-

sasiyet 2x 50 = 100 - e ye cikacak ve

Skala degeri 0,02 mm/m olacaktir.

Bir su terazisinin cam borusunun i¢ kismi-
m yar1 capt R olan bir dairenin bir parcasi ola-
rak tasavvur etmelidir. Bu daire parcasi su te-
razisinin egilmesi halinde M kivrilma merkez
noktas: etrafinda cevrilir (Sek 29).
h

i
1_ T ¥ S S - R
Bu takdirde umumi olarak R = I

miinasebeti meveuttur.
t/h

' ise K
L bu ise

Binnetice, R = -
hassasiyetidir. (= R).

Goriilityor ki, hassasiyet yalniz cam boru-
nun kiwvrilma capma tabidir, ve libelin temas
yolunun uzunluguna tabi degildir. Kisa ve has-
sas bir libel kaba ve uzun bir muhafazaya naza-
ran daha hasgsas olabilir. (Duvarc: terazisinde
oldugu gibi). Fakat buna ragmen hakh olarak
nzun libeller kullamblir ve bu suretle uzun mesa-
feleri ortalama olarak muayene etmek imkani
mm
m/m
ou terazisinin kivrilma yari capt 50 m, iki misli
hassasiyette ise 100 m. (2 mm, bdlme cizgileri
mesafesine tekabiil eden 0,02 Skala degeri icin).
Atelyede 50 m. yar: captan fazla olan su tera-
zilerinin kullanilmas: fevkilade zordur; bu (as-
tronomik) teraziler normal igletmelerden asla
sukiinet bulmazlar.

olur. Hassasiyet derecesi 50- olan bir
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HORTUM SU TERAZILERI

(Su yiizeyi ve mikrometre ile
leme usulil) Sek.5

Hortum su terazileri (Sek. 2 ve 3'de 41 ve
42 No. Iu kontrol talimatma bakmiz) uzun ban-
kolarim ve ic tablalarmn yiiksekliklerinin ol-
cillmesinde kullamlir. Mikrometre civatasinm
tutucusu bankonun veya is tablasinin muhtelif
yerlerine konur ve mikrometrenin civatasi, ucu
su seviyesi ile temas edinceye kadar asagl indi-
rilir. Olciiniin egitligini temin maksadiyla has-
sas bleme civatasimn Olgme bashgl matematik-
man hassas taglanmug ve kromaj veya nikaldj-
la herhalde pas tutmayacak sekle konmug bir
nuca malik olmahdir,

Her tiirlii gecit yerlerinde su hareketlerinin
frenlenmesini Onlemeli ve sathmn kolaylhkla
teskili saglanmalidir.

Bu itibarla su oluklar: olarak tercihan agik
U - demirleri kullamlmaktadir. Irtibat hortum-
lar1 ve baglanti kisumlarmm Olgiilexi imkén nis-
petinde genis tutulmalidir.

- Mikrometre
Mastar a

Killi Qamur

trtibat Borusu

Sek. 5. Bir vargel planya tezgihinin
bankosunun ufki ayari icin V - Kizak
yollarmin su olullar olarak kullanilmagi.

Bir vargel plinya tezgihmn igletilmesi es-
nasinda govdenin kontrolu igin ve plinya edil-
mig is tablast halinde olcii, tercihan Sek. 5'de
oldugu gibi kizak yollar1 su olukiarl olarak
kullamlir. Bunlar nihayetlerinde c¢amur veya
macun ile kapatiir ve aralarmnda bir baglanti
borusu ile birlestirilirler. 90° lik prismatik kizak
yollarm kontrol eden mikrometrik civata gene
miinasip gekilde tanzim edilen a Olcme parcasin-
da bulunmaktadir; a dleme pargasinin prisma-
tik yiizeyleri birbirlerine gére tam bir dikey
teskil etmekte olup mikrometrik civatamn de-
ligine gire de 45”1k acda iglenmis olmasi
mecburidir.

I [ 8
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Sel. 6. Bir vargel planya tezgilunin ghvdesinin seviye farkinin

cetvel ve Blell desteklerile veya kiiprii ve su terazisi
ile kontrolu.



Su ylizeyi vasitas: ile yapilan Olgli usuliine
egit clarak uzun ve paralel pargalar fizerine yer-
legtirilmig cetveller veya ayaklh bir koprii iize-
rinden su terazisi yardin ile yiikseklik farkla-
rimn Olciilmesi de ayni sekilde kiymetlidir.
(Sek. 6). Uzun govdeler ve tablalar bu usulle
bir kerede Olglilmezler; mastar cetvel bir kag
defa kaydmilmak zaruretindedir,

Ehsen dogrusn intibak: kkontrol cihazi

(Sek. 7 - 11)

Olcgii teli ve
mikroskopla o6lg
me usulii Olei teli
usulii ile (Sek. 8) is tab-
) las1 veya siiport hareket-
| lerinin uzun mesafelerde-
ki hareketlerinin dogrulu-
gu olegliliir. (11 No. Iu kon-
trol kart1 Sek. 2'ye bak,)

i Telin her iki ucn éleii mik-

I roskobunun kontrol cizgi-

leri (Sek. 9) vasitasile

| ' ayar edilir. Bakig dikey
[ ] olarak yapilr. Ancak &zel
= bir prizma sistemi yardi-
mu ile tel hem yatay, hem
de dikey istikAmette gorii-
lebilir. Yiiksekte ve yan-
lardaki her inhiraf (Ka-
. ciklik) objektifin
l — metrik surette hareket et-
| tirilmesile 8lciilebilir, Te-
| lin sehimi yiikseklik Gleii-
lerinde hesabi olarak na-
zarl itibare almwr, Torna

mikro-

!

= -

Sek. 7. Usun ghvde-
lerin dofruluklarinin
bir diiz cetvelle
kontrolu

ve taslama tezgahlarinda

telin tesbitinde tel son-
larmin puntalar eksenine diigecek sekilde tanzim
edilmesine dikkat edilmelidir. Telin kose teskil
etmemesine de dikkat etmelidir. Tel kalmhgm
imkén nispetinde ince en ¢ok 0,1 mm. olarak
almalidir. Herhangi bir hususi tedbire ihtiyac
hasil olmadan 20 metreye kadar uzunluktaki
gbvde uzunluklar &lciilebilir. Icap ettigi takdir-
de, cok uzun tellerde, titregmeler yaga batirilan
ufak kégitlar v.s, asmak suretile hafifletilebilir.
Bir hareketin dogrulugunu teshit ve kontrol et-
mek icin bu usule ayni degerde olan diger bir
usuldeuzun ve yatay istikamet-
te tanzim edilen bir mastar
cetvelin her iki nihayeti ile temas tesis
eden bir Olcili saatini her iki ucta ayni degeri

gostermesi suretile tatbik edilir; Sek. 7. (15 No.
lu kontrol kart1 ile ve gekil 5'le karslagtirimz).

Harekel esnasinda dogrudan ayrima de-
geri bigme saatinde okunabilir,

Diirbiin ve hedef markaji
ile 6leme usuli.

Bir diirbiiniin optik ekseni kesin bir dogru
geklinde mukayese baz1 olarak kullanildig: tak-
dirde gerilmis telle yapilan kontrol dlegmelerinin
zaylf noktalari bertaraf edilmig olur. Bu esnada

Sexil. 8 Gerilmig 6lcli teli ve mikroskopla elsgen dogZrusu
intibala kontrelu (Carl Zelss - Jena)

kizak yollar kontrol edilecek bir gévdenin iize-

rinde hareket eden bir kizak iistiinde tesbit edi-

len bir hedef noktas: capraz cizgiler vasitasile

kontrol edilir.

Sekil. 9, Mikroskobun okiillerinde gergin telin diizgiin ayarmi
saflayan kama hailam ayar markaj.

Dirbiin ve kolimatorla ca-
ligma halinde (Sekil : 10) diirbiiniin ayar mar-
kasi ayni zamanda kolimator tarafindan diigii-
rillen (ve zahiren sonsuzda bulunan) hedef
markas: ile birlikte kontrol edilir ve bu arada
kolimator ve diirbiin ekseni arasmndakiacisal
inhiraflar da teshit edilir. (Bu usul binnetice
libel usuliine benzer.)

Diirbiin ve hedef markasi
ile yapilan caligmalarda (Sekil : 11) ise, eger

11
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hedef markas: 6lgme uzunlugunun sonlari ara-
sinda hareket ettirilirse seviye ve yan inhiraf-
lar uzunluk &lciisiinde tesbit edilir.

Hedef markasmin mesafesine gére diirbii-
nii biiyiik bir hassasiyetle her seferinde yeniden
ayar etmek zarureti vardir. Bu ayar B diirbi-
niiniin icindeki miiteharrik adesenin, K kolu ile
hareket ettirilmesi suretile yapilir. Adesenin
ayari ¢cok hassas ve dogrusal surette cereyan
etmeli ki; Oleii esnasinda hissedilir sapmalar
meydana gelmesin.

—_—
1

Sekil. 10. Dlrblin ve lkolimatorun prensibi

Olcii neticeleri ayni zamanda her iki istika-
metteki yani optik eksenin hem dikey, hem de
yatay diizlemdeki eksenel intibak hatalarmm ifa-
de eder. Ufki paralel pleyt kontrol olclisii esna-
sinda diirbiiniin optik ekseninin hedef markasi-
na gére ayarma hizmet eder. Okuma hassasiyeti
diirbiiniin biiyiitmesine, bélmelerin kiiciikliigiine
ve diirbiinle hedef markasi arasindaki mesafe-
lere tabidir. Neticelerin hagsasiyeti ayni zaman-
da ayar hattinin ve bir pldn paralel pleyt'in cok
hassas yapilmas! miimkiin olan hareketine tabi-
dir. Hedef markas: ile teleskop arasindaki en
kiiciik mesafe takriben 1,1 metredir.

I

1000 mm'de 0.02 mm.

Sek. 12. Su terazisi dlgiilerinde

+ toleranslar.

1000 mm'de 0.02 mm,

T

Toleranslarm btiytiklik ve istikameti

Kontrol kartlarindaki
cinste ifade edilmektedir :

toleranslar 3 ayn

1. = Toleranslar olarak
(Mesela 1000 mm. f{izerinde = 0,02
(20 p)

2. On igareti bulunmayan toleranslar ola-
rak
(Meseld 1000 mm. iizerinde 0,02)

3. Tek tarafli (igaretli) toleranslar ola-
rak : (Meseld : 1000 mm. iizerinde
0’'dan 0,02'ye kadar).

1, hakkinda: -+ toleranslarda miisaade edi-
len hatalar verilen &lecii boyunca bir veya diger
tarafta meveut bulunabilir. Su halde toplam ha-
ta sahasi verilen toleransm iki mislini bulur.
(Sekil 12 ile karsilagtirimiz) Misal 1000 mm.
iizerinde -~ 0,02’lik bir tolerans demek, 1000
mm.'lik olgii uzunlugunda 0,02 mm. lik farkmn
bir veya diger tarafa dogru meydana gelebil-
mesi demektir. Toplam hata sahasi bu suretle
iki misli, yani 0,04 mm."dir.

2, hakkinda : On igareti tasimayan tole-
ranslar oleii uzunlugu boyunca biitiin hata sa-
hasm ifade eder. Bu hata hangi tarafta gorii-
liirse gériilsiin farksizdir. Yalmz iki misli bir ac1
gahast bahis mevzuudur. (Sekil 15a, bilmiinase-
be 16b ile karsilastiriniz.)

3, hakkinda : Tek tarafll toleranslarda da
bildirilen hata smuri ayni gekilde biitiin Olgi
uzunlugu i¢in miisaade edilen hata sahasim ifa-
de eder. Bu hatanin hangi tarafta bulunabilece-
gi ehemmiyetsiz olmayip, bilakis her seferinde
kontrol kartinin ilgili metninde bildirilmigtir.
(Sekil 17 a ve b ile karsilastirmiz.) Kontrol
kartlarindaki toleranslar bilhassa agagidaki hu-
suslar ifade ederler :

1. Kizak yollarinin dogru-
lugu ve tablalarin diizlugi

Kontrol su terazisi yardimi ile yapilir,
Toleranslar ya

1. - Toleranslar olarak, veya

F
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Sek, 11. Diirbiin ve hedef markasi prensibi (Zeiss)




2. Tek tarafl toleranslar olarak verilmig-
tir.
1. Sik icin misal : Planya tezgéhi gdvdesi-
nin uzunluguna dogrulugu;
Tolerans miktar : 1000 mm igin == 0,02'dir.

Hava habbecigi 1000 mm'de 0,02'lik bir in-
hiraf gosterecek sekilde saga veya sola dogru
sifir mevkiinden ayrilabilir, (Sek. 12).

Olgiiye govdenin herhangi bir yerinden
baglanabilir, Su terazisi muayyen mesafelerde,
ekseriya 300'er mm. kaydiriir. En biiyilk +
gosterge ve en hiiyilk — gisterge toplanir ve
sonra 2'ye boliiniir. Bu hata verilen toleranslar
icinde kalmalidir, bu misalde 1000 mm. iizerinde
0,02 dir.

2. Sik icin misal : Torna tezgihi gbvdesinin
uzunluguna dogrulugu (Yalmz yukar:1 dogru
bombeli olabilir,)

in '_HEH En blytik bombe h — 0.015

v, L
—f % ; —— _—_-%h
47 ! G7sm
150

1000 mm'de 0,02 mm. (bombe)
!._
#
Ny

Sele. 13. Su terazisi dleiilerinde tek tarafli toleranslar.

5

Tolerans : 1000 mm’de 0 ild 0,02 olabilir.
Hava habbecigi 1000°de 0 il& 0,02 arasinda, gov-
de her iki nihayetinden itibaren ortaya dogru
yukariya miiteveccih konveks bir fazlalik goste-
recek gekilde inhiraflar kaydedebilir. (Sek. 13.)

Olciiye gbvdenin orta kisminda, yani en
yilksek yerinde baglanir, Burada hava habbeci-
gi imkan nisbetinde 0 pozisyonunda bulunmali-
dir. Su terazisi bu noktadan itibaren saga ve
sola kaydinir. Imkin varsa Sek. 6'da gdsteri-
len képrityii kullanmaldir, Bu suretle kisa me-
safelerde birbirini takip eden ve Glciiniin hakiki
durumunu degigtiren tiimseklerin tesiri berta-
raf edilmig bulunur.,

Boyle bir gévdenin miimkiin olan en biiyiik
viitksekligi, eger habbecik govdenin biitiin sol
yvarisinda 1000 mm’de 0,02 smir inhirafini ve
gag yarida da, aksi istikimetteki simir inhirafim
gosterirse, meydana gelir. Bu takdirde govde
sagdan ve soldan ortaya dogru diiz olacak ve
1000 mm’de 0,02 degerinde bir ag: ile yiiksele-
cektir. Buna gore 1,5 m. uzunlugundaki bir gov-

dede bu yiikselme h = 0,75 x 0,02 = 0,015 mm’
dir.

Sek. 14, Bir vargel plinya tezgihi glvdesinin ylikseklik veya
sarkmasimn Glgiilmesindeki toleranslar.

Vargel plinya tezgidhlarinda
tabla ve gdévdelerin
viikseklikleri

Yiikseklikler bilhassa vargel planya tez-
ghhlarinda Ozel olarak oéleiiliirler. Verilen tole-
rans, kontrol edilen givdenin veya tablanin en
yiiksek ve en alcak noktalari arasindaki kabul
edilebilen yiikseklik farkim ifade eder. Misal .
Bir vargel plinya tezgihi givdesinin uzunlugu-
na kontrolu . En bilyiik yiikseklik = 0,05 mm.

ek, 14.'de bir giévdenin miibalagali surette
cizilen inhiraf egrisi goriilmektedir. Olciiler en
fazla yiikseklik farki «t» verilen tolerans icinde
burada 0,05 mm. bulunmak zaruretindedir,

2. Ki1izak yiizeylerinin dilz-
11 g it — Capraz kirig kollarn atikligi — kon-
trol su terazisi ile yapilir.

Toleranslar on igaretleri tagimaksizin ve-
rilebilir. Misal : Vargel plinya tezgéhlar cap-
raz balkon 6n kizak ylizeyinin diizliigii.

Tolerans degeri : 1000 mm.'de 0,03

1000 mm'de 0.03 mm.

o

1000 mm'de 0.03
13y

ol G [T

Sek. 156a, Selk. 16b.
Bir ylzeyin dizliiZ{iniin konirelu ile ilgili toleranslar

ou terazisi, kontrolu yapilacak yiizey bo
yunca hareket ettirilir. Sag ve sol istikamette-
ki en biiyiik inhiraflarin sahasi dogrudan dog-
ruya hatay:1 gosterir ve verilen toleranslar igin-
de kalmak mecburiyeti vardir; misalimizde
1000 mm. iizerinde 0,03 (Sek. 15a). Bu arada
Oleiilen yiizeyin sakuli veya ufki olmasi meecbu-
riyeti yoktur; yani su terazisinin hava habbe-
ciginin muhakkak sifir pozisyonunda bulunmasi
gart degildir.
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Hattd baz hallerde Olciilecek yiizey kons-
triiktif sebeblerden dolayl pelirli bir agida bu-
lunabilir; bu takdirde su terazisinin libelinin
(Hava boslugu) hareketini temin maksadile se-
kil 15b’'de goriildiigl gibi bir K ara parcasi kul-
lanilir.

3 Kizak yollarinin Ve ek sen-
lerin paralel ve dikey
durumlari

Kontrol caligmalari komparatir veya su
saati vasitasile yapilir.
Toleranslar, ya
1. On isareti tagimiyan toleranslar olarak,
veya
9. Tek tarafh toleranslar olarak, verilir.
IHer halde verilen tolerans

kromperatdrin tariyacagl bi-
tiin sahay1 ifade eder.

1. Iein misal : Freze milinin givdeye pa-
ralelligi

Tolerans degeri 300 mm.de 0,02'dir. (Se-
kil 16a).

Sek. 16a.

One dogru en bliyllk cihet sapmasi
I 2 Jeame-

Jiem
E.E.’n

Arfmy:x dofru en bllylik cihet sapmasi

Sek. 16D,
S
- -
—_— e T
A==

4% =" yanhs

Bek. 16,

Cihet dlefileri icin cift tarafll toleranslar

Komperator 300 mm.'lik 6lgii yolunun bag-
langic noktasmnda ayar edilir ve bu &lgii yolu
kadar hareket ettirilir. Bu arada ibresi en ¢ok
0,02 mm.lik bir saha icinde oynamaldir; saga
veya sola hareketin bir rolii yoktur. (Sek. 16b)
Komperatoriin meseld oleii yolunun ortasmda
bir yerde 0 mevkiine getirilip ve bildhare saga
hareketle 0,02 mm.lik bir inhiraf ve tekrar so-
la hareketle gene 0,02 mm.'lik diger bir inhiraf
gbstermesi, yani bu suretle miisaade edileme-
yecek nispette 2 x 0,02 = 0,04 mm.'lik bir top-

14

lam hatanin meydana gelmesi miimkiin degildir.
(Sek. 16 c'deki cizgili hat «yanhsg» dir). Su te-
razisi kullanildiga takdirde habbeciklerin kagik-
Lk farklar en cok 300 mm.'de 0,02 mm.lik
bir cihet degigmesini gecmemelidir.

2.igin misal: Tornanim ig milinin dikey
diizlemde govdeye paralelligi (Malafanin ser-
best ucuna dogru yalniz yitkselmek suretile).
Tolerans 300 mm.'de 0 il4 0,02 mm.’dir. (Sek.
17a).

Selk. 17a.

vukar: dofru en plylik cihet sapmasl

»\\\\\\\\\\\M'

Tolerans sahasi

ek, 17b.
Cihet Bletileri icin tek tarafll toleranslar

Olcii saati hareketi esnasmda yalmz belirli
tarafa dogru inhiraf edebilir (Sek. 17b) Ayni
husus yiizeylerin veya millerin birbirlerine kar-
g olan dikeylik durumlarimn muayenesi igin de
muteberdir.

Bir milin bir kizak yoluna
olan dikey pozisyonunuhn dlgiil-
mesi ekseriya gevirme usulle yapilir,

Olci saati sol taraftaki pleii pozisyonunda
0’a ayar edilir ve sag tarafa devredildigi zaman
oradaki dleii pozisyonunda tayin edilmig bulu-
nan toleranst gosterebilir; komperator hangi
tarafa inhiraf ederse etsin rolit yoktur. M i-

¢ a | : Bir plin freze tezgdhmin 18 tablasi bag-
lama kanallarimn freze miline gore dikeyligl.

Tolerans : 300 mm.'de 0,02'dir. (Sek. 18a)
Qaat sol tarafa dayandigl zaman 0 merkez nok-
tasinda bulunmaktadir. 300 mimn.'lik devir uzun-
lugunda gevirme kolunun uzunlngu 150 mm.’dir.
Saga veya sola 0,02 mm’ inhiraf gosterebilir.
(Sek. 18b) cevirme kelunun uzunlugu basgka ol-
dugu takdirde tolerans buna gore hesaplanma-
hdar.

Ancak, olcli saati soldaki gostergesinde
0,02 mm.'lik ve sagdaki gostergesinde tekrar
0,02 mm.’lik bir inhiraf gostermez; zira bu tak-
dirde 300 mm.lik boyda 0,04 mm.'lik bir yon
kacikligt mevecut demektir. (Sek. 18¢).

Vet

o ———— e T A




Sek. 18a

Yukar: dofru en biiylik cihet sapmas
™ Kb

§ozmm

Gidamm
AgaBiya dofru en buyUk cihet sapmasi

gelt. 18b
-
—— q&mm
Sk -_-:'.‘.-ﬂ—".".'—h— —
——— I e
LERT | e Yanhs
wek, 18c

Cevirerek {lemede toleranslar

4, Millerin durumu ve
6legiileri

salgi

Bir milin salgis1 hususundaki tolerans-
lar dlcii saatinin miisaade edilebilen toplam sap-
malarinin (Gdsterge sahasi) tutari olarak mii-
talda edilmelidir,

Misal : Bir tornanin is milinin salgis
Tolerans : 0,01 mm'dir.

Olcii saati milin bir devrinde en cok 0,01
mm'lik bir sahay: tarayabilir.

Millerine k senel oynamalar:
igin teshit edilen toleranslar da keza 8lcii saati-
nin toplam sapmalarile muayyendir. Iki milin
ayni eksende olmasi hususundaki toleranslar
(Iki mil arasindaki kaciklik) eksenlerin intibak
dogrusundan sapmalari olarak nazari itibare
alinmahdir. Eger ol¢ii bir dlcii saati ile ve dén-

Hek. 19. {S. 7 Sek. 1a - e ve 8. 26 ve 27)
Iki milin cevirme usulil ile kontrolunda toleranslar

T —

diirme suretile yapiliyorsa, by takdirde saatin
sapmasindan, Sek. 19 ve 47'de goriildiigi gibi
eksen inhirafinm c¢ift dleiisi goriiliir. Bu takdir-
de Olcli saati de verilen toleransiy iki mislini
goOsterebilir.

Misal : Bir plan freze tezgahinm freze ma-
lafast muylusunun karg: destek deliginin freze
mili ile e_l_{senel intibaki. Tolerans degeri : 0,02
mm'dir. Ol¢ii saati déndiirme suretile vapilacak
olgiide 0,04 mm'lik bir sapma glsterebilir.

9. Ana millerin hatve
hatalar:

Hatve hatalari umumiyetle 300 mm. uzun-
luk izerinde &lctiliirler. Kontrol somunu her-
hangi bir baglangic pozisyonundan itibaren
metrik millerde 300 mm’lik ve parmak 6leiilii
millerde ise 12” lik bir yola tekabiil edecek ka-
dar tam devri saysinda kaydirilir. Bu arada
kontrol somunu hatve hatasina uyacak sekil-
de biraz daha uzun veya biraz daha kisa yol
vapilabilmelidir.

Misal : Bir torna tezgihinin ana milinin
(Vida mili) hatve hassasiyeti garanti edilmek-
tedir.

Tolerans ; 300 mm’'de - 0,03 mm’'dir,

Ana milin  hatvesi 6 mm. olsun. Kontrol
somunu 300 mm'lik bir yolu yapabilmek i¢in 50
dis kaydirilmak zaruretindedir. Somun tarafin-
dan fiilen yapimig olan yol 299,97 ile 300.03
mm. arasinda olmak mecburiyetindedir,

Torna tezgihinda hassas bir vida acma
meselesi yalniz hassasiyet sartlart 300 mm’de
0,03 mm’yi saglayan bir vida mili kullanmakla
hallolunmaz. Bundan bagka tornanin gévdesinin
de stabil olmas: ve vida milinin itina ile monte
edilmig bulunmas: ldzimdir; Aksi takdirde, hat-
ve hassasiveti saglanmis olan bir vida milinden
de hatali vidalar cikabilir. Tldveten tahvil disli-
lerinin taksimatindaki hatalara, kizak yollar-
nin kogeleme tesirlerine ve her geyden evvel
takiminin kesme acilarinin, kesme agizlarinin
temizligine ve iyi ve yeter derecede kesme yagi-
nin sevkedilmesine tabidir,

6. Digli carklarin ve bdlme
basgliklarinin (Diviztrlerin)
bolme hatalar:

Bolme hatas: disli carklarda milimetrenin
bolme dairesine nisbet edilen ¢ok kiiciik kesir-
lerle, bolme bashklarinda aci dakikalarile ifade
edilir; A1 dakikalarindan o6lgii dairesinin cev-
resi boyundaki hata yolunun milimetrik degeri
capa tébi olarak hesaplamr.
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/ i iinferi ; i i Tople finferit Toaplam
Dis M;:tf:“l T?:I:.Ita:n Dis I‘-I;:Ifac,ru ijf[]jm Dis Mﬁr;{;rn ohp:.arn Dis [\'T}li:‘f‘Ll it h;;m
1| +oo1*)| Lo 16 | + o005 | -+ 0,04 31 + o,005 | -+ 0,065 46 | —o,015 | — 0,07
2 | -+ o01 + o.01 17 | + o001 | + 0,05 3z | —o,015| =+ 0,05 47 | -+ o001 — 0,06
3 | —o005| + 0,005 18| +o0 | + ©.05 33 | —o,01 + 0,04 48 | — o015 | —0,075
4 — 0,01 — 0,005 19 + 0,005 l + 0,055 34 + 0,005 -+ 0.045 409 + o — 0,075
5 | + o015 4 o001 20 | —oo1 | + 0,045 35 | —o.0I + 0,035 50 | — 0,003 — 0,08
6| 4+ 0015 -+ 0025 2 + 0.015 | + 0,06 30 — o015 | + 0,02 51 0,01 — 0,07
7 | + o001 + 0,035 22 + 0,01 | + 0,07 37 | —o.015| + 0,005 52 + 0,015 — 0,055
8 | —oo05 | + 003 23 | — o005 | + 0,065 38 I — 0,01 | —0,005 53 -+ 0,005 — 0,05
Q -+ 0,01 + 0,04 24 + o | + 0,065 39 | -+ 0,005 | | o 54 -+ 0,015 — 0,035
10 + o -+ 0,04 25 + o001 | + 0,075 40 | = 0,015 | — 0,015 55 + 0,01 — 0,025
11 | —o005| + 0035 26 | 4+ 0,015 | + 0.9 41 | —o0r | —o025 56 | —o,005 | —0,03
1z | — 0,01 +-0,025 27 | —o0,01 + 0,08 42 | — o015 | —o,04 57 4+ 0,015 | — 0,015
13| Lo -+ 0,025 28 | — o015 | 4 0,065 43 | —o 003 — 0,045 53 -+ 0,01 — 0,005
14 | — 0,005 | + 0,02 20 | Lo + 0,065 44 — 0,045 59 | -+ o,or + 0,005
15 + 0,015 | + 0,035 30 | — 0,005 | + 0,00 45 —-cm: | — 0,055 6o | —o,015 — 0,01
*} @0 ve 1 nolu disler arasindaki hata
el ZU. Bir btilme diglisinin Munterit ve toplam hijlme hataiar:.
Hasgasiyetler : Hata - hareket diyagrammda (Sek. 21)

miinferit hatalar bu toplam digler fizerinde

1. Bolmeden bolmeye olgiilen munfemt tagmmgtir. Secilmig olan misalde

bolme hatalari,

2. Toplam b8lme hatasi, olarak verilmis- 26.c1 diste en bilyilk + inhiraf : + 0,09 mm.
tir. 50.ci digte en bilyiikk — inhiraf : — 0,08 mm.
Toplam bélme hatasi (Inhiraf genigligi)

1. Hakkinda. Miisaade edilen miinferit 0,17 mm. oldugu gorilmektedir.

hata bir bolmenin teorik degerine gore ne kadar

daha biiyiik veya daha kiiciik olabilecegini gos- Cesitli tezgahlarm kontrolu hakkmda onemli
teren toleranstir. izahat

2. Hakkinda. Toplam b&lme hatasi, hata Digli carklarin frezesi ve
hareket diyagraminda tesbit edilen inhiraf iglenmesi icin tezgédhlar

Sapma) genisgligidir.
S R Tablo 1- 17

Yatik freze tezgihlarinda kabul edilebilen
hatalarin seciminde, freze masasinin freze ma-
lafasma paralel olarak tezgdh konsolu alin yu-

Bu digli muayene makinasinn ¢izdigi di-
yagramlardan alinir veya miinferit bélme hata-
larindan agagidaki sekilde elde edilir.

Misal : Bir digli igleme tezgdhinin bdlme zeyine dogru yiikselmesi fakat hicbir zaman
diglisinin toplam bdlme hatasinm miinferit bol- diigmemesi luzumu kale almmstir. Tezgdh cali-
me hatalarindan gitmek suretile tesbiti : sirken masa, ig parcast agirhgl ve kesme kuyv-

veti tesiri ile diigmege ve freze malafas! ise yu-

Secilen btilme diglisinin Olgiileri ; kar1 dogru egilmege meyil gosterir. Burada to-

Bolme dairesi capt ............ D = 600 mm leransin, herzaman 6nem verildigi gibi, tezgh- :
DS BEAVIBE -cy. b Zz = 60 hin cahgirken meydana gelecek gekil degigtir-
Modill ...oovviiriirieieaea, M = 10 mm melerine ters yonde olmasi ldzimdir. Her ikisi

20 No.u cetvelde, ikinci béliimde olgiilen hi¢ bir zaman toplanmamalidir. |

miinferit bolme hatalari yazlmigtir. Uciincii Universal freze tezgih icinay-
bolmede (Kolonda) bu miinferit hatalarmn arit- rica donen parca ve orta kanal ekseninin freze
metik toplami mevecuttur. eksenine karsilik inhirafi da kontrol edilmelidir.
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Sek. 21, Bir bblme diglisinin hata - hareket diyagram.




Tezgahin helis freze isleminde kusursuz profil
vermesi gerektiginde her iki toleransin da dar
tutulmas: gerekir.

Bir vida freze tezgihinda O6zel bir Glcme
freze ekseninin ig ekseni ile aym yiikseklikte
olup olmadigint kontrol eder. Bu sart, tezgdhin
dogru profilde vida iglemesi gerektigi takdirde
liizumludur.

Digli cark isliyen tezgihlarda, tezgihin, bu-
giin hemen biitiin sanayide istenen gartlara uy-
gun hizhi ve gliriiltiisiiz caligan yani hatasiz ig-
lenmis carklara elverigli olabilmesi icin, kabul
edilebilen hatalar kiiciik tutulur. Fakat digli
cark tezghhlarmm karigik yapumlar: ile, birbiri
iizerinde hareket eden bir cok hareketli parca-
lar1 olmas1 ve bu sebepten daha biiyitk imélat
toleranslarmin normal imilatta elde edilmesinin
miimkiin olmamas1 dolayis1 ile bu hatalar
0,01 - 0,03 den agag: secilemez.

iyi bir disli cark igleme tezgdhimn kalbi,
her seyden evvel tezgdhta imal edilen diglilerin
hassasiyeti ile ilgili bulunan bolme carkidir.
Miinferit hatalar ve genel hata icin dar tole-
ranslar tesbit edilmigtir. Genel hatanin smirlan-
dirilmasy, biiylikce bir sayida birbirini takip
eden miinferit hatalarin arti hatalar ve diger
bir grubun da eksi hatalar olmasmi Onlemek
icin liizamludur. Bu kabil hatal carklar ile tran-
misyon hizinda intizamsizlik, giiriiltiilii bir isle-
me, periodik vuruntular ve bdylece yataklarn
cabuk asmmasi ve bazi hallerde titresimler
meydana gelir. Disli carklar ile dondiiriilen mer-
daneleri cok hassas bir malzemeyi mesela mat-
baa makinelerinde gazete kagitlarm hareket
ettiren carklarda, hareket donammindaki kii-
ciik bir intizamsizhktan bu gibi malzemenin ha-
sar gormesi dolayisi ile bilyiik genel hatal
carklar hareket carkl olarak kullanilamaz.

Torna tezgdhlari Rovelver,
Otomatik, Kariissel torna
tezgihlari Tabloll — 20.

Torna tezgahlari kullanilma amaci, hassa-
siyeti ve biiylikliiklerine gére gruplandirilir; da-
ha teferruath bir bélme miinakasa edilebilir.

Tecriibe, torna tezgdhi godvdelerinin ugla-
rindan ziyade ortalarindan asindigmu goster-
mektedir. Bundan baska govdeler, iizerlerine
asil1 siiport yiikleri ve kesme yiikleri dolayis: ile
ayak aralarinda 6n gévde kirigi (gark plakas
tarafindan) asag1 basilmak ve arka kirig yuka-
r1 kaldirlmak sureti ile zorlanmaktadir. Imé-
lat toleranslarmin bu gekil degigtirmesine ters
yonde alinmas: 1dzimdir; bu sebepten 6n givde
kirisi yeni durumda yukari dogru kavisli, arka

kirig ise daha az kavisli veya hatta bir miktar
cukur olabilir. Aksi bir tesadiifle 6n kirisin en
bilyiik kavis toleransinin, arka kirigin en biiyiik
toleransi ile bulugmasini dnlemek igin kizak yol-
lar1 tezglh enine de su terazisi ile kontrol edi-
lir ve enine fazla bir diigtikliife miisaade edil-
mez.

Is mili kutusu o gekilde terazisine getiril-
mis olmalidir ki, ig miline baglh bir kontrol ma-
lafasi, ucuna dogru gittikce kizak kiriglerine
karsihk yukari ve siiporta karsihik yaklasacak
gekilde bulunsun ve bdylece bu kagiklik igletme-
de is parcasi agirhgl ve kalem yiikiinden dogan
sekil degigtirmelerini kargilasm. Ayni sebepten,
gezer puntanin tamamen digari ¢ikarilmg ko-
vanmin tezgdh yoéniine karsiik inhirafina da
yalmz aym yonlerde miisaade edilir.

Torna tezgdhi gvdesinin {ist yiizeyleri ev-
vela tezgihin tesviyeye getirilmesi icin dayanak
yiizeyleri olup ayrica kayiel ylizeyleri, sekilleri
ne olursa olsun, tezgihda imal edilen parcalarm
hassasiyetinde biiyiik Onemi olan kizak, gezer
punta ve seyyar yataklar icin biiyiik Olgiide
calisma yiizeyleridir. Torna tezgdhlar: boylari-
nmn fevkalade biiyilk farklarda - punta agikhg:
300 mm. den 20 m. ve daha fazlasina kadar
yapilmasi ve bu yiizeylerde calhgan ig masalari
kizak yiizeylerinin plinya, taglama ve freze
tezgihlarinda oldugu gibi biitiin govde kizak
yollarmi ortiip onlari oldukca muhafaza eden
uzun masalar yerine kiiglik ylizeyler olmasi se-
bebi ile acik duran bu kizak yollar: ylizeylerinin
imélinde Ozel bir itina gostermek gerekir. Bu,
biitiin tezgdhin 6miirlii olmas1 demektir. Bu se-
bepten kontrol kart: 11, 12, 13 gekil 3 Glgmele-
rine Gnem verilir. Bu Olgmenin, 3 ana par¢anin
(is mili kutusu, gezer punta, sabit yataklar)
klayuz prizmalarmin yliksekligine ve yanlama-
sina tezghh govdesi kizak yolu prizmalarina her
verde tam uydugunu tesbit etmesi ldzimdir. Bu-
nun diginda gezer punta kizaklarinin kusursuz
imal edilmis, rasketelenmis veya taslanmig ol-
mas1 lAzimdir. Ust yiizeylerin kalitesi en iyisi,
bleli saati ucunun dogrudan dogruya raskete-
lenen veya taglanan yiizeye oturtulmas: ile
kontrol edilir.

Kiigliklii biiyiiklii biiyitk bir sayida torna
tezgdhi govde prizmalari fizerinde yapilan kont-
rollar iyi rasketelenmis bir yiizeyde yiikseklik
farkmm oleii saatinde 0,005 mm. ye tekabiil eden
yarmm bélitmden kiiclik oldugunu gostermekte-
dir. Bilyiik farklar (kabul edilebilen tolerans
1000 mm. boyda 0,02 dir) yatay ve dikey yon-
lerde olur. Bunlar rasketa veya taglama has-
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sasiyeti ile haddi zatinda ilgili degildir. Gezer
puntanin kizak prizmalar kart 11, sek. 3 de
gbsterilen usule gore 3 cegitli yukseklikte dnden
ve arkadan kontrol edilirse, ki bu birkac¢ dakika-
1k igdir, puntalar arasinda caligirken gezer pun-
ta tarafindan biiyiik zorlanmalara maruz kalan
bu kizak prizmasi durumu ve kalitesi hakkinda
tam malumat edinilmig olunur. Bu 6lcii, tezgdh
gévdesinin gezer punta kenarindaki baglangicin-
dan is mili kutusuna kadar biitiin kizak yolu bo-
yunca yapilabilir. Bu, biitiin havuzlu ve iizerine
kopriisii konmusg tezgahlar icin pnemlidir. Kop-
riiniin dogru yerini kontrol etmek cok onemlidir
ve bu kontrol ancak bu dlcii ile olur. Olcii saati
ile prizma arasinda (Sek. 22) bir kontrol tako-
zu konias milmkiindir; fakat bu takdirde iist
yiizey kalitesi kontrolundan sarfi nazar edilir.

Givde kizak yolunda

Oleme saatll

Selc, 22

Gezer puntanin bizzat kendisi de bu tecrii-
beye almabilirse de bu takdirde bu, gok girift
ve kayma yiizeyleri {izerinde kontrol edilmemis
bir dleii takozundan bagka bir gey teskil etmez.
Biylece gezer puntanin kullamimasinda gozden
uzak bulundurulmamasi lazim gelen husus, ist
hareketli kismun alt kaide parcasl iizerinde, bii-
tiin hareket boyunca ancak bu iki parcanin bir-
pirine oturan yiizeylerinin fevkalade itina ile
imal edilmis olmalari halinde kimildamadan du-
racagidir. Fakat gezer punta pargalarin bag-
lamak igin, miiteaddit, 2 . 4, civata kullanilan,
cok iyi torna tezgihlarinda bile kovani bir defa
tam sikilmig ve bir defa da gevsek birakilmig
olarak hareket ettirilen ayni bir puntada 0,02 -
0,04 mm. hareket farklar: bulunur. Bu sebepten
tezgah siiport arabasina bir tel halat veya ben-
zeri ile baglanacak olan gezer puntamn hareke-
tinde, basit bir dlct kopriisii kullanilmakla 6n-
lenen farklar meydana gelebilir.

Havuz kopriisiiniin kontrolunda gezer pun-
tanm igtirak ettirilmesinin cok elverigsiz oldugu
tamamen asikdrdir. Bunun agir ve uzun tez-
gihlarda ise en azindan uygunsuz oldugu da ke-
za meydandadir.

Biitiin gezer punta olgiileri punta kovan
yuvalarmin sikili durumunda yapilmahdir.

Kart 11, Sek. 9 daki, list siiportun dikey
yiizeyde ig miline paralel hareketini kontrol eden
bleme, gok karigik bir yapmin biricik kontrolu
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vasfmi tasir. 3 yassi ve 1 yuvarlak kizak yolu
birbiri iizerine istiflenmistir. Bu sebepten — iyl
bir tezgih icin — ig pargasinin hassasiyetine
helirli bir tesiri olan bu hareketlerin bu tarzda
ist tiste baglanmig bulunmasinda, tezgdhm
durmaksizin kullamlan ¢nemli bir hareket do-
nanimmin layik vechile imal edilmis oldugu
hakkmda miigteriyi ikna edecek nihai bir kont-
rolun yapiumasi lizumunun pilinmesi gerekir.
Fakat bu hareketin, otomatik boylamasina veya
kiiresel tornada oldugu gibi otomatik pascda
kullamlmas: halinde iist stiport diger bltiin ki-
zak yollar1 kadar tnemli telakki edilmelidir.
Bundan sonra, ashinda, bir de, cevirme kontrolu
ile kolayhkla mimkiin olan sallanti hareketi
torna ekseninin dikey durumunun tahkiki de
yapilmahdir. Iyi firmalar iist sliportlarin mon-
tajinda bu gevirme kontrolunu yiikseklik duru-
mu ve dikey torna ekseninin kontrolu igin tat-
bik etmektedirier. Fakat kart 11, Sek. 9 da te-
gelliim gartlarmm eski sikilig, silindirik ve ko-
nik gekil iizerinde yiikseklik hatalarmin ciiz'i
tesirleri gdzoniinde tutularak azaltilmgtir.

Ust stiportun otomatik hareketde diiz ha-
reket etmesi esas rol oynadigmdan yatay yii-
zeydeki diizligin ig mili eksenile kiyaslanmasi
yeniden kale alnmstir. Sifir durumu ayarlana-
bilir.

Ana mili torna tezgdhinin en pnemli bir ele-
manidir; onem balkimindan yalmz ig mili ile ki-
yaslanabilir. Imal edilen vidanin hassasiyeti
iizerine bir hayli hata ihtimalinin tegiri vardir:

1. Bizzat ana milinin adim hatasi,

2. Fatura yiizeylerindeki hatalardan do-
lay1 ana milinin eksen boyunca boslugu,

3. Ana milinin yatak kizaklarma kargilik
yiikseklik ve yanlamasina durumu,

4, 1s milinin genel caligmasinda exsen bo-
yunca boslugu,

5. Digli cark transmisyonunda, degigici
carklar, Norton kutusu veya benzerinden.

Ana mili vida keserken anormal derecede
zorlanir. Bu, radyal ve eksenel kaymalara karsl
kendisini giivenlendiren muylu yataklar ile do-
nanmigtir. Ana milinin bir vidal yatag: olup bu
onun, ana ddevini yerine getiren makasdir. Tez-
gahdaki diger biitiin yataklara kargsiik makas
iki parcalidir, devamh ve ana milinin herhangi
bir noktasinda acilip kapanir. Bu meyanda iki
parcali somunun ise yiikseklik ve yanlamasina
durumu degismez ve tezgdh govde Inzaklarn ile
teshit edilmistir. Bu sebepten bizzat ana milinin
tezgah govde kizaklarma kargihik yiikseklik ve
yanlamasina durumunun kontrolu ihmal edile-
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miyecek derecede lizumludur. Tezghh biiyiiklii-
giine gore 0,1 - 0,2 mm, arasinda degigen tole-
ranslarin bliytikligi, ana mili egik durumunun
adim hassasiyeti {izerine olan tesirine uydurul-
mugtur. Fakat diger tarafdan, zorlanmast yiik-
sek derecede ve torna tezgdhmm ikinei Snemli
mili olan bu milin 6mriiniin uzun olmasmin sag-
lanmig bulunmas: i¢in, makasin hareketli yii-
zeylerinin, ana mili vida yan ylizeylerine miim-
kiin oldugu kadar tamamen temasina dikkat et-
mek lazimdir.

1O (R Epo=s 8

Sekil., 23a ve b sfiportun  kaydimlmasmmin  layaslanmasi fle
ana mili hatasimin bir lokma masdarla tespiti usuli

Ana millerinde miisaade edilen adim hata-
s1 makine yapiminda cari olan 300 mm. lik lcil
uzunluguna istinat ettirilmigtir. Toleranslar o
derece dar tutulmustur ki, bu toleranslarda ya-
pilmig millerin ne miisaade edilmiyen miinferit
hatalari, ne de miisaade edilmiyen genel hata-
lar1 olamaz. Ozel hallerde miinferit ve genel ha-
talarm tam verilmesi gart koguldugunda tole-
ranslarin baska bir istinat uzunluguna tahvili-
ne miisaade edilemez. Torna tezgihlar: ana mil-
leri icin verilen 300 mm. uzunluk icin 0,03 adim
toleransi agagidaki miinferit ve genel hatalara
tekabiil eder:

Miinferit hata 0,02 mm, her 125 mm. uzun-
luk icin,

Genel hata 0,08 mm, her 1000 mm. uzunluk
icin.

Ana milleri icin kontrol usilleri
1. Endmas usulii

Sek. 23 a ve Sek. 23 b pratikde uzun yillar-
danberi ve 300 mm. ye kadar dl¢li uzunluklar:-
na kadar giiclitkksiiz kullanilabilen normal ve
umumiyetle meveut olan 6lgii aletlerinin kulla-
nilabilecegi basit bir usiilii gtstermektedir Olcii,
tezgdh gotvdesi boyunca siiportun ana mili yar-

cimi ile hareket ettirilmesi ile kiyaslama yolu-
nun baglangic ve sonunda yapilir. Burada ig mi-
li izerinde firdondii aynasimin belirli bir nokta-
sindan baglanir.

~ Birinci 0lgli hassas bir endmas ile yapilir.
Ikinci Olciide siiportun yeni durumu endmasm
alinmasindan sonra 8leii saati ile okunur,

Siiportun ana mil vasitas: ile vaptign yol
ile endmasin degismez boyunun lkiyaslanmas:
direk olarak ana milinin bu kisimdaki =+ inhi-
rafini verir,

Olgiilecek yol govdenin herhangi bir nokta-
smma baglanmig ayarllh bir A dayamasindan
(Sek. 23 a) basglar.

Ayar endmast a ile, ol¢ii saati M ile goste-
rilmigtir. Firdéndii aynasimin durumu, R firdon-
dii pimine kargihk ayni 0 durumunu géstermesi
lazim gelen bir N 6lgii saatine basan R pimi ile
tiyin edilir.

Cahgir vaziyette monte edilmig bir torna
tezgadhinda birlikte caligan hareket eden biitiin
elemanlarin hassasiyeti her iki @lcliniin kiyas-
lanmas1 ile agagidaki tarzda kontrol edilir.

Baglangi¢ durumunda (Sek. 23 a) R mili N
Olegii saatini 0 durumuna iter. M olcii saatinin
bagh bulundugu siiport,a endmasi soldan A da-
yama parcasina, sagdan da M saati Olcii ignesi-
ne temas edecek gekilde ayarlamr. Olgii ignesi-
ne 50 gr. lik bir basmg liizumlu temas: saglama-
ga kafidir. Bu durum da &l¢ii saati okunduktan
sonra N olcii saati ¢ekilir ve a endmasi alinr.
Bundan sonra firdondii aynali ig mili, siiportun
ana mili yardimi ile katetmesi evvelce tasarla-
nan mesafe a endmasinin (meseld 300 mm.)
uzunlugu ile aym oluncaya kadar cevrilir.

Bundan sonra R pimi N 0Ol¢ii saati ignesi-
ne temas ettirilirse, ana mili hatasiz oldugu tak-
dirde, M &lcii saati ignesi de A dayama parca-
sinin altina hemen degmis bulunur (Sek. 23 b).
M 6leli saatinin her inhirafi endmasin boyu ile
siiportun hareketi arasindaki arti veya eksi fark
kadar biiyiikliikte bir hata gdsterir.

Bu gekilde biitiin ana mili boyuneca ve yu-
karda misal gosterilen (a = 300 mm.) yerine
daha kiiciik endmaslar kondugu takdirde dis-
den dige toplam hatalar tespit edilebilir.

Sek. 25, 3360 mm. toplam boy iizerinde her
30 mm. de bir 6lcii yapilan ve en biiyilik inhira-
f1 + 0,013 ile - 0,005 mm. arasinda kalan 6 mm.
adimli bir ana milinin kontrol grafigini goster-
mektedir.

Nihai kontrol, boyu adimin asgari 10 mis-
li olan aym silindirik bir parca iizerine sol ve
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Sek. 24, Bilmell bir cetvelle kaydirma boyunun kiyaslanmasi
ile ana mili hatasi tespit ueulli, Okuma mikroskop ile
(Cazeneuve)

sag birer vida agmak gureti ile olur. Hatve
hatas: ya endmas veyahut uygun bir adim 0lg-
me aleti ile tespit edilir. Hassas bir vidada mii-
saade edilebilen azami hata adimlar igin == 0,003
mm. boyda == 0,02 mm. ye miisaade edilir.
la olmamahdir. Orta kalitede vidalar igin 50
mm. boyda = 0,02 mm. ye miisaade edilir.
Sek. 26, 6 mm. adimh ve 25 mm. boyda 1 mm.
araliklarda olgiiler yapilan bir sag ve sol vidanin
kontrol kartim gosteriyor. Sag vidanin en bii-
yiik hatasi sifirin iistinde + 0,01 mm. her iki
tarafll dlciide ise oldukca daha kiiciik hatalar
goriiimektedir.

Mastar ile ana mil hassasiyetinin olctilmesi
icin diger kolay bir usfil Cazeneuve - Fransa
tarafindan tavsiye edilmektedir.
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2. Mastar usuliinin prensibi
(Cazeneuve gek. 24)

Evvelki usiilde oldugu gibi tezgaha monteli
ana milinin hassasiyeti, hareketini ana milden
alan siiportun gdvde lizerinde boyuna hareketi
{le kontrol edilir. Paso hareketi degeri, bolim-
leri onceden bir Inyaslama cizgisinde tesbit
edilmis bir cetvel iizerinde bir mikroskop yar-
dimu ile okunur (Sek. 24). Bolmeli a mastar
torna tezgihi govdesi ortasmnda b tespit vida-
lar1 ile ve pinoliin baglantisina benziyen tarzda
tutulur ve kaydirihir. Yatak kizak govdesi lize-
rine okiileri bir capraz cizgi ile techiz edilmis
bir ¢ mikroskobu konur. Stiportun hareketi, yal-
niz ana milinden gelen hatalarin tesbiti lazim
geliyorsa pinol tarafindan ve eger ig milinden
ana miline kadar digli donanimimin hatasinin da
birlikte tesbiti 1Azim geliyorsa ig mili kutusu ta-
rafindan baglamak iizere verilir.

Birinci halde, pinol tarafinda ana mil ucu-
na, uzunlugu yapilan Oleciide hatay1 asgariye
indirmek icin boyu yeter dlciide olan bir kol
baglanir. Pratikde, meseld 12 mm. ana mil adi-
minda okuma hatasim yaklasik olarak 3000 : 12
ye indiren 500 mm. yar: capinda bir kol kulla-
nilir. Bu sebepten hata ihmal edilebilecek dere-
cede kiiciik olur.

Eger hareket, is mili kutusu tarafindan ve-
rilirse, takilmasi miimkiin en biiyiik firdéndi
aynasi kullanilir ve kontrol, gbvde veya sabit
bir noktadan bir oleii saati ignesi yardimi ile

yapiir., Burada da sifir noktasmin hassasiyet

kontrolu kafi gelir.

Hangi usfil kullanilirsa kullamlsin tam bir
devir ile okuma her bir adim igin yapilabilir.
Bir defa yalmz ana milden bir defa da ig mili
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ve carklar tarafindan yapilan Olciilerin netice-
leri kargilagtirilirsa disli carklardan gelen hata
tespit edilmig olur. Bu sekilde digli carklar yeri-
ne Norton kutusundan gelen adim hatalarmim
da tespiti miimkiindiir. B6lme aparatinin has-
sasiyeti yalniz, inhiraflar1 kiyaslama cizgisinde
tespit edilmig olan mikroskop cami ve cetvel
bolmeleri hassasiyetine baghdir, Fakat kiyas-
lama 1skalasmm ortada paralel bir durumda
ana mili ekseninden kaydirilmas: ile bilinmekte
olan «Abbe» hatasi meydana gelir.

Ciddi torna tezgihi imalcileri kaide olarak
ana millerini normal hassasiyetli ve yiiksek has-
sasiyette olmak iizere siniflandirirlar. Kontrol
kitabinda iyi bir ana mili icin gart kosulan 300
mm. boyda == 0,03 mm. lik hata, miisaade edile-
bilen inhiraflar1 50 mm de -+ 0,01 - 0,02 olan
iyl vidalar i¢in yeter bir hassasiyet saglamaga
kafi gelir.

Misal olarak Ingiliz Dean Smith and Grace
Keighley torna tezgdhi fabrikasinin ana milleri
icin yaymladigi garanti degerleri verilmigtir,

1. Biitiin torna tezgihlari icin normal
hassasiyet :

+ 0,001 ing (+ 0,025 mm) beher fit (300 mm)
uzunlukta

{+ 0,002 lng( + 0,05 mm. \ beher 6 fit (1800 mm.)
— 0,003 ing \ — 0,075 mm. / uzunlukda

w

2. Ozel hassasiyet, fiyat farkr kargihginda.
Hatalar asagidaki degerleri gecemesz :

+ 0,0006 in¢ [ 4+ 0,015 mm. | beher fit (300 mm.)
— 0,001 ing¢\ — 0,025 mm. uzunlukda

+ 0,001 ing [ + 0,025 mm, Jtornamn biitiin igleme
— 0,002 ing | — 0,05 mm. /boyunda

!

Bu degerler 6 fit (1800 mm.) gévde boyun-
da 165 mm. punta yiiksekligi, 8 fit (2400 mm.)
govde boyunda 215 mm. punta yiiksekliginde
tezgéhlar icin verilmigtir.

Daha uzun gévde uzunluklarmda ana mi-
linin her nioktasinda hata agagidaki degerlerden
daha biiyiik olamaz :

{.+ 0,0006 ing {+ 0,015 mm. | beher it (300 mm.)
— 0,001 inc \ — 0,025 mm. /| uzunlukda ve

1%

+ 0,001 ing [+ 0,025 mum. \ beher 6 fit (1800 mm.)
= 0,0025 in¢ | — 0,064 mm. /) uzunlukda

Son daha az diislirlilmiis hassasiyetler 275
mm. ye kadar punta yiiksekligindeki tezgahlar
igin dahi giiven verici olmaktadir.

Rovelver torna tezgéhlar biiyiikliiklerine
gore gruplandirilmistir. Kontrol talimatlar hem

vildiz revolver kafalar1 hem de tanbur revolver
kafalar igin muteberdir. Iclerine makkap, zen-
ker, rayba, klavuz ve sairenin silindirik sapla-
rmin dogrudan dogruya olmayip, aralarma ko-
nulan sikma burglari veya takim tutamaklar
yardim ile takilmasi ldzim gelen icleri bog, mer-
kezleme faturah tezgihlarda, diger tezgédhlar
icin kullamlan kontrol talimatinin tatbiki miim-
kiin degildir. Bu sebepten bu tipler icin iki 6zel
ek yaprak 16 a, 17 a ilive edilmistir.

Revolver kafasi yataklarinda ve siirgii yu-
valarinda hem hareket ve hem de kilitli hallerde
kontrol edilir. Bu kontrol icin, kontrolér 0,5 m.
ve keza 1 m. uzunlugundaki bir manivelaya elle
takriben 5 kg. lik bir basmg ile kafay: mili et-
rafinda dondiirmege zorlar. Bir kontrol saati
meydana gelen donme miktarini gésterir.

Daha az hassas cok milli otomatikler icin
imél tiplerine gére : Donen ig parcasi, kayan
takimlar veya aksi icin 2 kontrol kart:1 18 a ve
18 b konmustur.

Yuvarlak taglama tezgihlari:

Bir yuvarlak taglama tezgahi tas siiportu-
nun kontrolunda, kusursuz koni tashyabilmek
icin tag mili ve is milinin aym yiikseklikte olma-
lar1 Gnemlidir. Bu iki eksen aym yiikseklikde
olmazlarsa, taglanan is parcalari yan yiizeyleri
diiz konik yerine hiperbolik olurlar. Fakat tole-
ranslar 0,1 - 0,2 mm. gibi tahmin edilmiyecek
degerde olabilirler. Konik ig parcalarinda hata-
lar ancak daha biiyiik yiikseklik farklarmda
farkedilecek degerde olurlar.

Yiiksekliklerin birbirine uyusu, kontrol
kart1 21, Sek. 13 ve 14'e gore, taslama mili ve
ig mili tizerine tamamen aym capda iki kontrol
malafasi ve bunlarm iizerine bir mastar ile bir
su terazisi konmak sureti ile kontrol edilir.
Bundan sonra ig masasmma kursunun sonuna
kadar saga, sola hareket verilerek su terazisin-
deki inhiraflar, kontrol silindirlerinin altina is
masasinin bu hareketlerinde aym kaliteye ka-
dar endmaslar konarak dengelenir. Terazi hava
kabarcifimin sifir noktasmda bulunmast bu
kontrol icin lizumlu degildir. Tag mili ve ig mi-
li tizerine konan her iki endmas kalnlik fark:
dogrudan dogruya bunlarin arasindaki yliksek-
lik farkini g6sterir.

Bundan sonra taglama siiportu kizaginin
ve bOylece tag milinin paso verme hareketinde-
ki ylikselip alcalmasi kontrol edilir (kontrol
kart1 21, Sek, 14). Sekil 13’e gore yapilan kont-
roldaki hava kabarcigmin durumu istinat nok-
tas: olarak kullamilir. Tasg siiportunun yerinin
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her degigtiriliginde, su terazisi tekrar aym in-
hirafi gosterinceye kadar tag mili iizerindeki
endmaslar degistirilir.

Kontrol kart: 21, Sek. 13 a ve 14 a da ay-
1 kontrollarm, iist yiizeyi yatay olan bir tag-
lama masast icin olam goriilmektedir. Bunda
iist yiizeyin masa donme yiizeyine paralel ol-
mast garttir. Fakat bu meyanda imalatta gori-
len inhiraflar her iki mil yiikseklik farklar icin
liizumlu toleransa karsihik kiigiiktiir,

Tag siiport kizaklari derinlik ince ayarmi
cok hassas ve yeknesak olarak takip etmeli ve
ayrica tagin igden ayriimasindan sonra daima
taglama durumuna tamamen donmelidir, Tabi-
atiyle tezgihin ayari, tag siiportu kizaklar: de-
rinlik ince ayari kontrolunda hicbir suretle de-
gigtirilmemelidir.

Tag siiportu ilk temas hareketi istikametini
kontrol icin puntalar arasina yassi iglenmis bir
malafa baglamr ve bu yassi ylizeye bir gbnye
dayanir. Siiporta baglanmis bir kontrol saati
gonyenin serbet kolu boyunca hareket ettirilir.
Kontrol taglama isi, muhtemel tesirlerini dnle-
mek ve tezgihin bizzat kendisini kontrol etmek
icin yatak kullanmaksizin yapilr. Iyi bir tasla-
ma tezghhi, tager tam gilindirik taslamak iste-
diginde, hafif bombeli bir yiizeyin, yatak kul-
lanmak sureti ile kolaylikla kargilanmasma mu-
kabil cukur bir ylizeyin telafisinin miimkiin ol-
mamas! sebebiyle, tam silindirik ve hatta bir
miktar bombeli islemesi lizimdir, Hatta yatagl
ige iyice dayayabilmek icin tezgAhm hafif bom-
beli islemesi arzu dahi edilir. Bu sebepten tas
masast hareketinin dogrulugu kontrol edilirken
bombeli taglama yoniine dogru kiiciik bir inhi-
rafa miisaade edilir.

Makkap ve Delme Tezgadhlar:
Makkap Tezgéahlart Tablo31-34

Bilyiik siitunlu makkap tezgahlari, kiigiik
ayakh makkap tezghhlar1 ve radyal makkap
tezgéhlar: igin ayrl kontrol kartlar1 konmustur.
Ayaklh makkap tezgihlarmin daha hafif yapi-
lar1 dolays: ile, kuvvetli siittunlu makkaplara
karsilik daha kiicik igleme hassasiyetleri veril-
migtir.

Dort tezghh (stitunlu, ayakli, cok milli,
radyal) tiplerinin hepsinin Slctilmesi icin siitun
veya ayaklarmn taban plakasma olan durumu
esas noktadir. Bu is millerinin giitunlu makkap
tezgahlarmnda oldugu gibi yalniz sabit bir du-
rumda degil kollarmm her durumunda taban
plikasina dikey durmasl radyal makkap
tezghhlarinda 6zel mana tagir. Bu, ikili, ticlii
ve dértlii (1stavroz) kaidelerde bilhassa Onem-
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lidir. Siitun ekseninin dikey yonden her inhirafi
yalmz bir durumda dengelenmis, biitiin diger
durumlarinda biiyiik olctide meydana gelmis
olabilir. Bugiin taban plakasmmn kuvvetli ve
dogru imal edilmesine hakli bir énem verilmek-
tedir. Fakat bu giinkii atelye imkanlaria gore
siitun tabanlarinin eksenlerine dikey imal edil-
mesi hig bir giicliik tegkil etmez. Stitunun teme-
le dikey durmas: halinde, delme milinin taban
plikasma dikey durumd, delme mili paso iler-
leme hareketinin dikeyligi, delme kovanmn di-
sar1 dogru gikmasmda delme mili ile taban plé-
kas1 arasindaki mesafenin yeknasakhg gibi di-
ger biitiin dlciiler kolaylik ve giiven ile saglanir.

Teselliim kontrolunun sonuncusu olarak ig
hassasiyetinin, tAyini glicce olan bir kontrolu
yerine helisel bir makkapla en biiyiik delme
kuvvetinde tezgdh kolunun egilmesi dlciiliir.
(Sah. 47, Sek. 91 ile karsilagtiriiz). Bgilme
olarak is masasile makkap mili arasindaki me-
safenin artma miktar: degil, delme milinin egi-
mi yani delme mili ekseninin dikey durumdan
inhirafi anlagihr.

Bu kalkma miktarmm O&lgiilmesi, kontrol
delme iglemi aninda yapilmamahdir. Paso ba-
sme1 makkap ucunun sekline, gtbeginin kalnlt-
gina ve islenen malzemenin sertliklerindeki fark-
lara gore % 20 ve daha biiyiik degigmeler gos-
terir. O halde bu suretle delme basmemin haki-
katen teselliim esasi olan basing olmasi saglan-
mig olmaz. Bu sebepten ug kalkmasi makkap
tezgAhmmn islemedigi anda 6&letiliir. Masanin ve-
ya taban plakasmin tizerine (radyal makkap
tezgihlarmda) makkap milinin altma bir kuv-
vet Olcii aleti konur ve makkap mili, paso vola-
nin1 gevirmek suretiyle, basme oleme aleti iste-
nilen kontrol basmemi gosterinceye kadar disa-
r1 cikarilir (Sah. 47, Sek. 91 ile karsilagtirmiz) .
Basme olcii aleti olarak ya basit kantar veya
susta veya plaklarm basincma dayanan herhan-
gi bir tipte bir dinamometre kullanihir.

Tezghhin, imaldteis: firma en iyisi, tezgédhin
imal edildigi ve teselliim kontroluna esas alma-
cak azami delme basmer veya 50 - 60 kg/mm’
dayanikhgmndaki malzemede doludan ve gekil 27
deki cetvelden alinan kontrol paso degerleri ile
tezgahm delebilecegi 4zami makkap capimi verir.
Bu paso degerleri hava celigi makkaplar ile de-
vaml igletmede kullanilabilecek degerlerdir.
Fabrikasyon islerinde is parcasinin saglamlig
deligin temizlik ve hassasiyeti diistiniilerek ek-
seriya daha diisiik pasolarm secilmesi lazimdir.
Yeni tezgahlarda bilyik degerin kale alinmasi
lazimdir. Boylece cetvel makkabm ucuna gelen
delme kuvvetini gostermektedir. Boylece firma




tarafindan en biilyitk makkap capinin verilmesi
tezgihta doludan daha biiyiik deliklerin deline-
memesi manasina gelmez, yalmz cetvelden ali-
nan delme basmenin agilmamasi i¢in pasonun
bu oranda kiiciik secilmesi 1azim gelir.

Makkap capr Kontrol paso degeri |Defme basinci +
mm mm/dev. kg
5 o0 igo
10 018 200
15 0,24 350
20 0,28 550
25 0,33 750
3o 0,37 950
35 040 1250
40 0,42 1400
45 044 1650
50 0,45 1850
&85 a.L7 2400
60 048 2300
65 049 2550
70 0,50 2750
75 0,51 3000

Sek. 27. b0 - 60 kg/mm?®* dayamklhikta 8. M. cgelifinden dolu
malzemenin delinmesinde eksenel basinglar.

Mafsalli milli makkap tezgihlar icin kon-
trol kartlar iki esas tip olan hareketli makkap
mili kizakli tezgihlar ve hareketli baglanti ma-
sali tezgahlar icin tertiplenmistir. Makkap mil-
leri i¢in toleranslar burada, miller yalniz bir ya-
tak icinden gectigi ve yukar: uclarina mafsalh
mil kuvveti tatbik edildigi i¢in, dik makkap tez-
gdhlarindaki gibi fazla dar tutulamaz. Miller
hareketli mil siiportlar icinde hareket etmeyip
de sabit yataklarda degisebilen alin plikalar:
icinden gecirilirse toleranslar fazlasi ile dar
tutulabilir.

Delme ve Freze Tezgidhlar:
Tablo 35 ilda 38

Delme ve freze tezgdhlarma ig hassasiyeti
bakimindan yiiksek gartlar kogsulmugtur; bu
sebepten bu tezgdhlarin imaldt toleranslarma
ait (Sah. 90) ozel kart, gegitli biiyiikliikde tez-
gahlar gozoniinde tutulmak suretiyle dar hata
simirlarimi vermektedir. Kargihk yatag: ig mili
vatag ile birlikde hareket eden kiiciikce freze
tezgihlarinda bu hareket de kesin olarak kon-

#*) Delme basinglar:;, uclary siveiltilmis 20 mm, den yuka-
m captaki makkaplar icindir. Ucglarin sivrilillmesinden sonra
orta giihekde kalan orta afis, makkap ¢apmun % 10 - 12 a1
kadar olup bilyiilt olan % 12 deferi kilclik caplar ve kiiclik
olan % 10 deZeri bllylk caplar icin kullamblir,

Takim tezgdhlarinin tesellim

Yeni bir tezgdhin fabrikasinda teselliimii
once, imalateinin, her parcayl tamiyan ve miin-
ferit parcalarin gruplar haline ve gruplarm tez-
géh iizerine montesine bizzat caligmak suretiy-

trol edilir. Kargiik yatagi dikey hareketinde
delme mili ile devamli olarak ayni eksen iizerin-
de karsilikh durmasi bakimindan kontrol edilir.
Bu meyanda konik carklar, miller ve somunlar
arasindaki boslugun toplanmis olmas: icin ig
mili kutusunun ve karsiik yatagmin agagidan
yukariya hareket ettirilmesi lAzimdir. Hareket-
li siitunlu biiyiik delme ve freze tezgihlarinm
gbvdeden ayr: birer baglama aynasi oldugun-
dan delme mili durumunun dogrulugu, baglama
yiizeyine dayanarak degil siitun ve gévdeye is-
tinaden odlciiliir.

Sahife 90 daki toplu yaprakda verilen ig-
leme toleranslarinin saglanmasi, tezgihin agir
bir delme tertibati kullanmaksizin delme kate-
ri, rayba ve saire icin kuvvetli bure yataklan
ile iyi bir igleme kalitesi gartim da saglar, Del-
me ve freze tezgdhlarmin, hatal fener yatak-
larmin, diizgiin yataklama tertibatindan geci-
rilmis delme katerlerine zararh tesirlerinin ®n-
lenmesi icin, ig millerinin takima bir ve tercihen
iki mafgal ile baglanmas: gereken bir hareket
makinesi &devi gorebilecegi diigiincesi iyi bir
tezgih icin eski ve hatall bir diigiincedir.

Vargel ve Plinya Tezgidhlar:
Tablo 41 — 44

Uzun vargel tezgdhlar icin tesbit edilen
fevkaldde dar toleranslar bu tezgihlarm c¢ok
dikkatli monte edilmeleri ve isletmede devaml
kontrol ve tashih edilmeleri liizumunu gerekti-
rir. En yiiksek hasasiyetteki igler icin kullani-
lan vargel tezgdhlar: yere dondurulmayip ayarh
kamalar iizerine oturtulur ve her iki - iic ayda
bir ayarlanir.

Seping plinya tezgdhlar1 da bugiin, basit
takimlar: da gbzoniinde tutularak freze tezgih-
larina ekseriya tefevviilk edecek derecede cok
yiiksek bir ig hassasiyeti saglamaktadirlar.

Koparma, Kesme, Cekme ve
gsivama tezgihlar:
Tablo 51 — 53

Zimba ve presler yapiliglarina gore tek ve
cift siitunlu tezgéhlar olarak ayrilirlar. Tek sii-
tunlu preslerde siitunlarm basmnca karsi koymasi
vani 6ne dogru egik olabilmesi Onemlidir. Tole-
ranslarinin tespitinde tezgdh biiytkliigiiniin ce-
gitleri genig dlciide kale alinmigtir.

ve tamiri icin &lgii talimati

le veya kontroleu olarak fiilen igtirak etmig bu-
Junan yetkili montdr ve revizérleri tarafindan
yapilir. Bu tecriibeli elemanlar yalniz aletlerin
nasil kullamlacagimi degil fakat ayni zamanda
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gruplarin toleranslandirilmis imalat hassasiye-
tine ragmen tezgahtan istenen igleme hassasi-
yetinin saglanabilmesi icin mevcut, miisaade
edilen toleranslarin ne gekilde denklestirilmeleri
lAzim geldigini de bilirler.

Aymi sekilde tezgahi satin alan da, bir tez-
gahin «Kontrol kitabinas gore nasil tesellim
edilecegini 6grenmis olan ve nizamnamelerin bu-
tiin sikiliklarmin nerelerde kullanilmasi gerek-
tigini ve isgleme hassasiyeti saglanmak sarti ile
tezgAhmn vasiflarma ait bir anlayis: gosterme-
nin nerede zararsiz olacagmmi bilen bir teselliim
memuru gonderir.

Kontrol kitabimn yayumndan sonra ilk
senelerde teselliim hakkinda gittikce artan gi-
rift sikiyetler birdenbire durmustur. Teselliim
edenlerle imélatcilarin nizamnameleri aym ol-
mus, bunlarin dogru kullanilmasina ahsilmig
ve netice olarak engelsiz ve piiriizsiiz bir is bir-
ligi dogmustur.

Kontrol kitab: igletme tezgdhlarinin de-
vamli kontrolunda ve artik memnuniyet verici
bir sekilde calismamaga baglamalarmmda ve ta-
mirlerinde genis bir kullanma alam1 bulmakta-
dir.

Takim tezgahlar: sahipleri yalniz onlarin
kurulusunda degil devamh olarak hatasiz par-
calar imal etmelerini isterler. Bugiin yalmiz ve
meseld ISA - 7 (hassas gecme) den bahis edil-
mekle kalmmayip takim tezgdhlarmdan, tizer-
lerinde yapilan iglerin lizumlu toleranslara go-
re, normal veya kalfa bir isci tarafindan ve fev-
kaldde bir san’atkdrhga da luzum kalmaksizin
ve meseld iyi bir torna tezgahinda imél edile-
bilmeleri istenmektedir. Bu sebepten tezgahin
agmtis1 belirli bir smniri agmamalidir, BoOylece
bu husus devamh kontrol edilmeli ve gerektigin-
de lizumlu noktalar derhal normal haline geti-
rilmelidir.

Tamir ve bakim o6nleyici tesir yapmalidir.
Bunlar ayarlanmig bir imélat icin her seyden
evvel dnemli ve tesirli sartlardwr. Iyi kullanil-
diklar: takdirde fabrika techizati hizmetini go-
riirler. Bunlarm, isletmenin onemli bir tezgahi-
nin birdenbire servis digi kalmasiyla meydana
gelecek teslim tarihi gecikmelerini 6nlemesi 18-
zim gelir. Fevkalade hallerin gerektirdigi tami-
rat siiphesiz her zaman onlenemez ozelliktedir,
fakat bunlardan daima ders almali ve tekrari-
na kars: koymaldir.

Tezgih bakimi teskilati agagidaki hususla-
r1 ihtiva eder :

1. Ig hassasiyetinin nezareti ve kontrolu.
9. Disardan satin alinan pargalar dahil
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tamire liizumlu malzeme ve yedek parcamn ha-
zirlanmasi. Yapilacak igler ise Onceden tasar-
lanmaldir,

3 istihsal usta basis1 ve igcilerin takim
tezghhlarmmn hatali kullanilmasindan nasil ka-
cinacaklarma dair talimatnameler.

4. Biitiin tezgah tizerindeki bilyiik tami-
rat.

5. Fevkalade tamirat igleri.

6. Tezghh iizerindeki bilylik tamiratin
takdiri.

fs parcasmda hata belirli bir zaman sonra
parcalarin tabii agintilarindan meydana gelebi-
lir. Bunlar vaktinde tesbit edilerek ya ayar
suretiyle yahut da is saatleri haricinde yapila-
cak kiiclik bir iglem ile giderilebilir. Uzun bir ig-
letme zamanmndan sonra veya biylik asintila-
rin meydana gelmesinde tezgihlarm, en iyisi
belirli bir zaman plinina gore esash bir reviz-
yona tabi tutulmasidir.

Eski bir tezgih iizerindeki bilyiik tamir ya
aginmis veya hasar gbrmiig parca veya yiizey-
lerin tashih edilmesi ve liizumunda degistiril-
mesi iizerinde tahdit edilir, yahut da tezgdh
esash suretde modernize edilir. Bu takdirde tez-
ghh bir takim tezgihi miitehassis1 tarafindan
yeni yatak, 1slah edilmig miller, yeni disli ¢ark-
lar daha milkemmel yaglama vesaire ile zama-
nin gerektirdigi sartlara uydurulur. Béylece tez-
gih yeni hale getirilmek «Rebuilding» suretile
modernize edilir.

Simdi tamirat igini yapan gahislarim ve bu
igin yapihsim gorelim.

Biiyiik tamir atelyesi sefi, fabrikanin is
tezgahlarmi sthhatli tutmak icin haiz olmas: li-
zumlu yetkisi ile birlikde igletme gefine kargi
sorumludur. Usta ve isci gibi personel, yapacak-
lar ige gore secilmis veya yetistirilmis olmal-
dir. Bu elemanlardan, uyaniklik, goriis kabili-
yeti, isabetlilik, hassas igcilik, iyi karar verme,
tecriibe, bir mekanizmayl dagitip iizerinde ka-
rar verebilmek gibi hassalar aramr. Bu atelye-
ye, isinden memnun kalinmiyan hic bir eleman
kayirimamalidir, Bunlarm, yalniz ince tole-
ranslara gore iscilik degil fakat konstriiktiv
noksanliklar ve giderilmeleri iizerinde de diisiin-
me kabilivetleri olmahdir.

Isin yapilmas: icin esas itibariyle tezgih
teselliimiinde kullamlan 8lcii ve kontrol aletleri-
ne ihtiyac vardir. Bundan bagka raspalama vel
rasketeleme ve Oleme aletlerinden bagka her’
tezgdhin Ozel sartlarma uydurulmus olmast la-
zim gelen dzel cihazlar da gereklidir. Kiigiik




atelyelerde kontrol ve tamir, genel olark aym
elemanlar tarafindan yapilir. Biiyiik isletmeler-
de igi yapan iscilerin yaninda &zel bir revizir
cahgir. Bundan bagka tamir ekibi, belirli tezgih
cinsleri veya atelye subeleri i¢in 6devli postala-
ra ayrilir. Bu suretle onlar uzman olaral dik-
katlerini toplayacaklar: tezgihin nazik yerleri-
ni stir'atle bulurlar.

Bugiin dahi <«Rebuilding» ile meggul ozel
atelyeler mevcuttur. Bu igletmeler, kendilerine
biiyiik sayida aym tip tezgihlarin gelmesi sebe-
biyle, bilhassa biiylik tecriibe toplamis olurlar
ve yvalmz bazi normal tezgdhlarda degil fakat
ayni zamanda ©Ozel tezgihlarda da melekeleri
olan uzman igecileri cahgtirmak ve vazifelendir-
mek imké&nina sahip bulunurlar.

Disli cark igleme tezgdhlarmin yataklari-
nin, bazi taglama tezgihi elmash dogrultma
aparat kizaklarimin periodik muayenesi, hidro-
lik tertibatla calisan taglama ,planya veya freze
tezgdhlarimin kontrolu, hayati 6nemde olan par-
calarmn periodik kiiciik tamirat islerine misaldir
ki, bunlarmm tamirleri tezgéhin nasil olsa bog
duracag1 bir zamanda, 0gle paydosunda veya
aksam tatilinden sonra yapilabilir.

Olduk¢a uzun bir isletme zamanindan son-
ra calisan takim tezgahlarmmim «Yeni hale ge-
tirmes tarzinda esash bir biiyiikk tamire alin-
malar1 aslinda Hizumiudur.

Bir Ingiliz motor fabrikasmin bir revizyon
kart1 agagida gisterilmistir :

Tezgah revizyonu

Tezgdh No. su

Tarih

Siparig No.
Tezgahin cinsi :
Hizmete girig vili :
Bugiinkii degeri :
Bugiinkii satig degeri :
Ayni tipde yeni bir tezgdhin maliyeti : ......
Modern bir tezgihin tamir edilecek tezgi-
na kiyasen nisbi istihsal kapasitesi hak-
kinda kisa malimat : ........ocooiiiiiiinnnn,
Bugiine kadarki hizmet saati : ...
Son iki yillik tamirat tutar: : ... .
Gelecek yil i¢in tamirat tutari : .. ...........
Son revizyon tutar: : ....... Tarih : .......
istenen biiyiik tamir ana sebepleri : .......
Istenen biiyiik tamir hacmi :
Takdir edilen tamir tutart : ..................
Tezgidhdan vazgecilebilecegi giire : .........
Diigiinceler :

Onay
Isletme Miidiirii

Burada ticari ve teknik goriislerin birbiri
ile tartilmig olusu tabii ilgi cekicidir.

Tezgdhlarm muntazam araliklarla genel re-
vizyonlarindan baska iglerin (Meseld yuvarlak
olmamasi, diiz olmamas, diizgiin ylizeyli olma-
mast gibi) hatali cikmasinda da miidahalede
bulunmalk ldzim gelir. Bu gibi hallerde tezgihin
derhal imalat ve isleme hagsasiyeti kontrol edil-
melidir.

Ancak biitiin hassas noktalarda hata kay-
naklar1 kegfedildikten sonra careleri bulunabi-
lir.

O halde kontrollar icin agagidaki hususlam
aydmlatacak talimat hazirlanmas: ldzimdir :

1. Tezgihin calismasi {izerinde &nemli
parcalarin durumlari, yon ve gekillerin-
de liizumlu hassasiyet ve bu parcalarin
birbirine kargi hareketleri hakkinda.

2. Bu olciilerin yapilis ve ige lizumlu ta-
kimlarm kullamlisi hakkmda.

1. Tezgihlarm bakim, tamir ve tam bii-
yiitk tamirleri i¢in iméllerindeki ana kaideler
muteber oldugundan kontrol kartlar1 basit ve
acik rehberdirier. Bunlar «pratik» dir; yani yal-
niz nerede ne gibi bir hatanin bulundugunu de-
gil fakat ayni zamanda bu hatanin hangi deger-

deki toleransla giderilmesi lazim geldigini de
gosterirler. «Geometrik» sekilden sapmanin tes-
bit olunmas: ile ancak «pratik» tashih miimkiin
olur. Kontrol kartlarmm sonunda daima veri-
len is parcalar: imdlat toleranslari, tecriibe edil-
mig uygunluk sistemlerine uydurulmustur.

2. Takimlarin kullanilisi ve bizzat tecrii-
benin yapilist hakkindaki malumat bu talimat-
namelerce verilir.

Takim tezgdhi imaldtcilarn bugiin kendilik-
lerinden gayet kiiciik sayida, bazen hatta yalniz
bir tip tezgédh {izerinde mesguliyetlerini smirla-
miglardir. Bu, ihtisaslagma sistemine dayan-
maktadir, Bir firma yalmz torna tezgdhi imaAl
ediyor; buna kargihk digerleri calismalarim fre-
ze, taglama veya radyal makkap tezgihlar: {ize-
rine toplamiglar. Her biri kendi alaninda imél
ve teselliim sartlarn iizerinde ustadirlar. Fakat
bu miitahassislar kendi ozel fabrikasyonu igin
kullandigi - ki bu biiyiik bir ¢ogunlukta da ola-
bilir - diger biitiin tezgAhlar icin, tezgdh imaila-
t1 ile hi¢ mesgfl olmiyan normal makine fabri-
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kalar1 gibi miigteri ve kullanicidir. Bu gebepten
takim tezghhlarmn kendi igletmesinde bakim
ve bilyilk tamiratmmn sistematik bir nezareti
fikri, biitiin maden igliyen atelyeler icin fevka-
lade ticari mani tagir. Kimse devamh olarak en
yeni tezgihlarl kuramaz. Herkes her zaman su
soru karsisimdadir : Bir tezgdh ne zaman eski-
mis sayillacaktir? Bu sorunun cevabi ticari ve
teknik olarak ancak, bahis konusu tezgdhm is-
letme durumunun yalniz mesleki tecriibemizle
takdir edilmesi degil fakat denenmig degerlerle
kargilagtirilarak kontrol edilmesi milmkiin ol-
dugu takdirde dogru olabilir. Tezgihin ig kali-
tesi iizerinde hiikiim vermek icin, igletme du-
rumu hakkinda kontrol kartlar: istenen rehberi
verir.

En 6nemli tezgah tipleri igin ana pargalarin
iméilat hassasiveti icin tolerans degerli genel
yapilar kontrol kartlar ve sekillerde verilmistir.
Bu yeni boliimde, iscinin dlcii aletlerinin kulla-
nilmasinda takip edecegi tamamlayici talimatin
verilmesi 14zimdir.

Ana hat olarak daima tezgdhin normal tipi

secilmigtir.

1. Tezgah su terazisine gore temelin tze-
rine yerlestirilir ve tesviyesine getiri-
lir.

9, Liizumlu oldugu takdirde gdvde, hare-
ketli donanim ve taban plakasmdaki ki-
zaklarm diizliigl, diizlemligi ve kalitesi
muayene edilir.

3. Tezghhin ruhu olan ig mili, salgisiz
donmesi, eksenel boglugu, eksen has-
sasiyeti, diger eksen ve yiizeylere olan
durumu bakimindan kontrol edilir.

4. Bundan sonra ana pargalarin is sirasi-
na gore biitiin hareketlerinin muaye-
nesi gerekir.

5. Isleme deneylerinin yapilmasi ile tezga-
hin bir biitiin olarak istenilen is hassa-
siyetini verip vermedigi tesbit edilir.

Bu muhakeme silsilesi biitiin tezgdhlarda
tekrarlanir ve bu sebepten tek goriig olarak
toplanabilmis olur. Olgiilerin, temsilei tezgdh
olarak torna tezgahlari, freze, yuvarlak tagla-
ma ve radyal makkap tezghlari (makkap tez-
gahlarinin temsilcisi olarak) {izerinde yapilma-
s1 14zimdir.

Bu nizamnamelerin dikkatle iglenmesinden
sonra tamir atelyesi ustasi ve onun caligkan
miitehasis igcileri 6leii nizamnamelerini dogru
kullanacak duruma gelirler.

Bircok hallerde — esas itibariyle bahis ko-
nusu olan biiyilkk makine fabrikalarinda — 0l-
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¢ii nizamnamelerinin dogru kullamlmasini bilen
ve tatbik eden bir revizor bulunur. Aksi takdir-
de bu odev tamirat ustasina da verilebilirdi.
Fakat hicbir zaman unutulmamaldir ki, ima-
latcl ve revizér aym sahis olur ve ayrica termin
ile de mes'ul olur ve nihayet ucuz da tamir et-
mege mecbur tutulursa, kolaylikla fikir ihtilaf-
lar1 dogar ki, bunlarm en giivenli bir gekilde
&nlenmesi revizoriin, usta baginin degil isletme
Amirinin emrine verilmesi ve onun tamiratin ka-
litesinden mes’uliyetli kilnmas: ile kabildir.

igletme &mirliginde her seyden evvel iyi
bir bilyiik tamir yapilmig olmasi istegi ve bun-
dan sonra tamirin hizi ve miimkiin oldugu ka-
dar ucuza mal olmasi1 arzusu hiikiim siirer. Bu
sebepten bu bilyilk tamir atelyesinde goriig ay-
rilig1 jhtimali ve miinakasa, miimkiin oldugu
kadar az olur. Engelleri azaltmak icin en tesirli
vasita sade ve acik dlcii talimatnameleridir.

Biitiin biiyiik tamir atelyelerinde ister bir
fabrikanin kendi ihtiyaci icin, isterse bir miis-
teri servisi atelyesi olarak kurulmug olsun, ih-
tisaslanmus takim tezgdhlar1 fabrikalarma ki-
yasla her tiirlii tezgh bulunur. Bu tezgéhlarin
tip ve sayilari ana fabrikanmn gorevine baghdir;
bu sebepten biiyiik tamir atelyelerinin oleii ni-
zamnameleri biitiin normal takim tezgéhlarma
sumiillii ve birlesik goriislere gore tertiplenmis
olmalidir.

Boyle bir temel nizamname ile, tezgdhlarin
imal edilmis oldugu muhtelif memleketlerde
bu veya su fikrin hangisinin tercih edildigi gibi
bir giipheye mahal kalmaz. Tamir edilen veya
yeni durum biiyiik tamir goren tezgdhin, yanin-
daki yeni bir tezgih ile yariga girmesi halinde
ayn i hassasiyetini gostermesi gerekir,

Ol¢ii Talimatmin Béliimleri
A, Tezgihin iméalat hassa-
siyeti
I. Kurmak ve tesviyesine getirmek

II. Kizak ve
kontrolu

oturma yiizeylerinin kalite

I11. Is milinin ve bunun diger Gnemli ele-

manlara kargt durumunun kontrolu
B. ig parcalarinin imalat
hassasiyeti

C. Gii¢ ihtiyac:
IL. Tezgédhin kurulmasi1 ve
tesviyesine getirilmesi

Olcii aleti su terazisidir. Hemen yalmz,
atelyede cari, su borusu govdesinin icinde olan




su terazileri kullamilir. Iki ana sekil, yatik su
terazileri ve cerceveli su terazileridir. Bunlarin
hassasiyeti tezgdhin hassasiyetine uymalidir.

Takim tezgihlar: igin 1 mm. de 0,03 - 0,05
mm. lik bolme 1skalalar kullanilir (Sah. 9 a
bak.) Uygun olarak 0,04 secilir; béylece :

1 bOlme mesafesi : 0,04 mm/m.

3/4 » » : 0,03 >
1/2 » » : 0,02 »
1/4 » + 0,01 » olur.

Bu béliimler yeter hassasiyette okunabilir
ve teselliim aninda iki taraf arasinda anlagma-
ya yeter. Bu, 1/3 veya 1/5 lik bélmelerde olduk-
ca fenalagir,

Su terazilerinin hatalar1 su sebeplerden ile-
ri gelir :

a. Cergeve icinde borunun hatali durumu,

b. Boru béliimlerinin hatali olmasi.

Terazilerin hassas olmamalar :

¢. Oturma yiizeylerinin diizgiinliigii ve boy-

lart (200 mm. den asagl olmamali, en iyisi 250
300 mm.)

d. Cercevelerinin sekillerini muhafaza ede-
cek durumda (ekseriya fontdan) olmamalam
ile ilgilidir.

Hatali ve hassas olmamalar 1/4 bdlmeden
daha az olmali; bu takdirde pratik olarak kale
alinmiyabilir.

Maalesef atelye su tesviye ruhlar: hatalar:
ekseriya 1/2 béliime kadar ¢ikar. Bundan baska
agagidaki hata kaynaklarmna rastlanir :

Kontrol edilen parcalarin yapiligi,
Is1 tesirleri,
Olemede gahislarin hatalari.

e T D

Kontrol edilecek yiizey geometrik olarak
diizgiin degilse (silindirik, diizlem, ke-
nar) bu takdirde terazi yiizeye diizgiin
oturmaz. Hava habbesi yalniz &lgii dog-
rultusundaki (boylamasina yonde) dog-
ru ile ilgili olur. Bu sebepten diizlem yii-
zeylerin terazisine getirilmesinde terazi
muhtelif oleme dogrultularinda kullanil-
mamalidir. Biitlin yiizeyin durumu hak-
kinda tam kanaat edinebilmek ancak
vardimer aletlerin (masdar, dogrullma
plakasi, gergi teli, eksen cakigma kont-
rol aleti, endmas vesaire) yardimi ile
miimkiin olur.

b. Kiyaslama 1sis1 20° dir. Giineg isinlari,
hava ceryani, nefeg, el 1sisindan ileri ge-

len sapmalar hatali neticeler verir. Hava
habbesinin nefes ve el temaslarindan
(gazli cevre) uzak kalmasma (muhafa-
za Ortiisii) dikkat etmelidir.

c. Ustden dikey olarak iki g6z acik olarak
okumalidir, Olgiiyii yapan, yanlamasina
kogelerden okumaktan kacinmalidir.

t
1
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Enine tesviye ruhu bulunmasi terazinin ha-
tasiz oturtulmasini, bilhassa egimli yiizeylerde
kolaylagtirir, Aksi takdirde 6lecme dogrultusu-
nun tecriibe ile (su habbesinin en biiyiik sap-
mas1) tesbit edilmesi gerekir (Sah. 13, Sek. 15
a'ya bak.)

Isletmede kullanilan su terazilerinin ayda
bir defa kontrol edilmesi ve liizumu halinde
ayarlanmas: ve meseld oturma yiizeylerinin fe-
na kullamilmasi gibi hallerden dogan hatalarin
giderilmesi tavsiye olunur. Kontrol su husus-
larda yapilir :

1. Olgme yiizeyinin diizgiinligii (oturma
yiizeyi).
2. Oturma
durumu.
3. Iskala bolmeleri.
1. Diizgiinliik temas ile kontrol edilir ve hata-
lar tashih edilir.

yiizeyinin su borusuna karg

2. Kontrol, kontrol odasinda ve alet ve bolme-
nin 18181 ayni degere (20°) ulastignda yapi-
Iir, Bu durum 8 saat sonra (gece agimi) gii-
venle saglanmig olur. Oturma yiizeyi Gnem-
lidir. Dolu yiizeylerde habbenin dogru duru-
mu teraziyi 180° cevirmekle kontrol edilir.
Yatay duran kontrol yiizeyinde habbenin bi-
ribirini takip eden iki bdlme gizgisinin ==
0,25 kadar oynamasi lazzmdir. V geklinde
oturma ylizeyli terazilerin cesitli caplarda
sertlestirilmig celik parcalar lizerine ve tas-
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hihin yanlamasina devrilmeyl gbsteren enine
tesviye ruhu habbesinin kontrolu altinda ya-
pilmasi 14zimdir.

Cerceveli su terazilerinde (Sek. 33 ¢) Once
yukarda bahsedilen kontrollar liizumludur. Bun-
dan bagka hassas bir gtnye ile komgu dlgme yii-
zeylerinin biribirine dikligi kontrol edilir.

h

h
3, Iskala kontrolu L = 1000 orantisimin

tayinine (Sek. 29) dayanir.

Hassas bir masdar aym yiikseklikde ve bi-
ribirine normal mesafe olan 1000 mm. uzakhk-
da bulunan a ve b endmaslari iizerine konursa
masdarin iist ylizeyi, dogru gosteren bir terazi
ile evvela yatay duruma getirilir ve sonra egim,
endmaslardan birinin degistirilmesi ile tekabiil
ettigi deger kadar degistirilir. b endmasi a dan
0,04 mm. daha kalin olursa h = 0,04 mm. olur
ve hava habbesi 0,04/1000 1skala degeri icin bir
biliim cizgisi kadar saga dogru yiikselir. Boy-
lece birer birer bolme cizgileri ayarlanir. Mas-
darda dogru mesafede caprazlama yapilirsa 6l-
cii kusursuz olur.

d e 4
- B+
ek, 31

Normal olarak 0,04 mm/1000 mm. lik tera-
ziler kullaniriz; bunlarin @

a. Torna tezghh govdesi (Sek. 30),

b. Freze tezghhlari is masalari (Sek. 31),

¢. Taslama tezgahlar1 gdvdesi (Sek. 32),

d. Radyal makkap tezgdhlar: taban plaka-
&1 ve siitunlart (Sek. 33 a - ¢©) tesviyesinde
kullanilist goriiliiyor.

Dogruluk ve diizlemlik
toleranslar:

Koselerin veya hareketlerin dogrulugu ve

yiizeylerin diizlemligini kontrol ederken tole-
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ranslar, tam dogru ve tam diizlemlik sapmala-
rin1 verir. Olemeler, yatay dilzlem esas alindigl
takdirde su terazisi veya sivi iist yiizeyi ve bir
bleii ignesi yardimi ile yapilabilir. Bundan has-
ka bir tasterle caligabilir ve bu takdirde hem
yatay hem de egimli yiizeyler, gekil ve durum
bakimindan dogru bir diizlem ile kayaslanmak
suretiyle kontrol edilebilir. Taster tabani ya
kiyaslama diizlemi iizerinde kaydirilir veya ak-
sine olarak tasterin ibresi kiyaslama diizlemi
{izerinde gezdirilir. Uzun kizaklar icin oleme te-
li ve mikroskop ile dlgmek cok iyi sonug verir
(Sah. 11, Sek. 8'e bak.).

Sek. 82. Teraziler sonradan sol tarafa konur (Sek. 90'a bak.)

Dogruluk ve diizlemlik toleranslari, olgi
ibresinin veya mikroskopdan dlcillen degerin
sapma miktaridir. Bir su terazisi ile dlciildiigiin-
de sapma miktarlar: ya hesapla veya biitiin yii-

zey iizerinden bir diyagram cizmekle bulunur.

Umumiyetle sapma, dogruluk kontrolunda,
verilen bir olcii diizleminde veya b&yle bir diiz-
lem verilmemis ise, herhangi bir diizlemde ve
diizlemlik kontrolunda ise kontrol edilecek yii-
zeye dikey ve cukurluk veya bombelik olarak
meydana gelir. Sapma yalmz bir yone dogru
olabilecekse bu yon agik olarak belirtilmelidir,
meseld «Tolerans 1000 mm. de 0,015 mm, yiizey
yalmz cukur.»

a. Torna tezglhi govdelerinin
tesviyeye getirilmesi

(Kontrol karti 11 - 18, Se¢k. 1)
1. Boy y6niinde,
2. Enine yonde.

Olgme aninda araba govdenin ortasmda (2
ayak arasinda) bulunur.

1. : Bolmesi 0,04/1000 olan su terazisi, daha
diiz olmasi ve 6n kiris gibi kasden bombeli
yapilmig olmasi sebebiyle, daha iyisi on ki-
rig kizagl fizerine konur. Bundan sonra
miinavebe ile a ve b noktalar: fizerine ko-
narak (Sek. 30) degerler okunur.

—




: Daha iyisi, ayn1 zamanda yatagin enleme-
sine durumu da ikinci bir terazi ile ¢ ve d
noktalar: iizerinden miinavebe ile &leiiliir.
Arabanin kizak kayitlarinin pegli bir gekil-
de burulmus kizak ylizeylerine oturmiya-
cagl sebebiyle - bir pese miisaade edilmez.
Boylece govde iist yiizeylerinin dort koge-
sinin, diger biitiin Olgmeler icin mecburi
bir dayanak yiizeyi tesgkil eden yatik bir
diizlemden gectikleri meydana cikar. Bu
kégeler arasindaki ylizeylerin durumu hak-
kinda II a daki (Sah. 30 ve 31’e bak) kizak-
larin, tercihen govde kogelerinin tesviyeye
getirilmesile birlikte yapilan kalite kont-
rollan fikir verir.

Sek, 33b Selt. 33e

bh.Yatik ve dik freze tesz
gdhlarinin ig masalarinin
tesviyeye getirilmesi (Kont-
rol kart1 1 il4 3)

1. Boy yoniinde ve

2. Enine yonde.

Is masasi, kizakla icinde yanlara yatma
olmamasi igin orta duruma getirilir.

: Enine ytnde de aym

Sek. 33a

: Su terazisi is masas1 iizerinde boy yoniin-

de ortaya ve iki uclara konur. (Sek. 31, a,
b, ¢, durumlari). == igaretleri terazilerin
kactiklar: yonil gosterir. Bu takdirde, ma-
sa, list ylizeyinin bir kizak tegkil etmemesi
sebebiyle her iki yone dogru = bir egilme
meydana gelmis olur.

sekilde (d, e, f du-
rumlari) hareket edilir.

c. Taglama tezgahi gdvde-
lerinin tesviyeye getiril-
mesi Sek. 32 (kontrol kar-
ti1 21)

1. Boy yoniinde ve
2. Enine yonde.

: Su terazisi, govdenin boy yoniinde kizak

kayitlar lizerine (a ve b durumlari, Sek.
30 ile karsilastiriniz) konur.

: Su terazisi gévdenin enine yoOniinde, Olcii

kopriisii (masdar veya benzeri) yardimi
ile ¢ ve d durumlarina konur (Sek. 30,a
bak.). Is masas1 a ve c Olciileri icin tam
sola, b ve ¢ dlgiileri igin tam saga cekilebi-
lir, Fakat ig masasimmin kaldirilmas1 ve su
terazisinin kizak kayitlar1 {izerinde boy
yoniinde 300 mm, lik arahklarla dlcii kép-
riisiiniin (masdar veya benzeri) enleme-
sine iizerinden tezgih gOvdesinin iizerine
konmasi ve terazinin sapmasinin béylece
okunmas1 tavsiye olunur.

Sek. 34

S. A. Tomlinson iist ylizey kontrol aleti — N. P. L, - Teddington (Ingiltere)
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d. Radyal makkap tezgih-
larinin taban pléakalarinin
tesviyeye getirilmesi ve
siitun durumlarinin Olciil-

mesi
(Kontrol kart1 34).
1, : Taban plaikasimn tesviyeye getirilmesi
(Sek.33a) :

Radyal kolu ve delme baghg: orta duruma
(= yarm kurs) getirilir. Yeter uzunluk-
da (yaklasik 1000 mm.) bir masdar taban
plakas: izerine her iki ¢apraz durumda ko-
nur. Su terazisi masdarn ortasma oturtu-
lur. Taban plikas: biitiin olarak bombeli
olmamalidir.

2. : Siitun durumunun blciilmesi (Sek. 33 b, ¢) :
Radyal kolu ve delme baghg aym durum-
da siitun taban plikasmma dikey durmali-
dir. V - yatakh su terazisi siitunun hem
tniine hem de yanma dayanir. Olgii taban
plakasmm ortasindan gecen diizlem iize-
rinde yapilir. Dik yonde tolerans i¢i sap-
ma. degerlerinden yalmz 6ne dogru olana
miisaade edilir. Taban plakas1 acih veya
1stavroz sgeklinde ise kolun siitun etrafin-
da cevrilmesinde (gceyrek, yarim, 3 geyrek
ve tam devir) su terazisinin miisaade edi-
leninden daha biiyiik bir hata gosterme-
mesi 1Azimdir.

II. Kizak ve Oturma Yiizeyle-
rinin kalite kontrolu

Bugiin halen bir kizak yiizeyi kalitesi igin
genel olarak tanmmig bir Olgli birimi bulunma-
makla bheraber, tasiyicl iist yiizeylerin diizlem-
ligi ve ana kizaklarin diizligii ve paralelligi icin
bleiiler, objektif dogruluklariyle pek éla bagari
ile kullamilmaktadir.

Basarl ile kullanilan diger bir usil : Ras-
ketelenmis veya taslanmug kontrol ylizeyleri
iizerinde tabam diizgiin (rasketelenmis veya
tagianmig) bir kiyaslama yuizeyi {masdar) veya
diiz bir kenara yaslanarak hareket ettirilen ol-
cii saatinin (Sah. 17 ile karsilastiriniz) ignesi-
nin gezdirilmesi. Saat ignesinin sertlegtirilmis
ucundaki yuvarlaklik bu ustlde 1,5 mm. kadar
olmahdir. Olgme tiimsek ve cukurlarm ortala-
ma bir 8lclisiidiir. Cukurluklar, iyi rasketelen-
mig ve taglanmig yiizeylerde layaslama nokta-
larma karsiik 0,002 - 0,005 mm. den biiyiik ol-
mamahdir. Kontrol edilecek yilizey iizerinde
aletin ignesiyle biribirine paralel birkac cizgi
boyunca yoklama yapiimalidir. Bu suretle igne,
kontrol edilen yiizeyin dalgalarm (tiimsek ve
cukurlar1) hatali olarak ylizeyin goriiniis igle-
mine aldanmaksizin yeter hassasiyetde verir.
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Goriiniis iglemi ile en son olarak el raske-
tesiyle «gosterigs mahiyetinde iglem anlagilir,
Fransizlar bu &rtii iglemine «fleurs», Ingilizler
«mottleds derler. Bu ilave iglem her zaman yek-
nesak bir iist yiizeyin mevcut oldugu hissini
uyandirirsa da, hakikatde ciceklenmis yiizeyler
tagiyic1 olmayip daima gukurdur. Kusursuz ras-
ketelenmis ylizeyler cigeklenmege ihtiyag g0s-
termezler.

Kizak yiizeylerindeki dalgalar bilhassa za-
rarhdir. Dalgal yiizeyleri kontrol ve kaydetmek
icin S. A. Tomlinson'un (Sek. 34) bir aleti var-
dir. Kontrol ignesi, ¢ taban plakasmn deligin-
den boslukla gegcen dikey b milinin alet ucunda
bulunan ve kontrol edilecek yiizeyine temas
eden 1,5 mm. capinda bir bilyadir. b mili, d vida-
s1 ile dikey yonde ayarlanabilir ve bu ayar da
kontrol bilyas: ¢ taban plakasindan 0,08 mm.
agag: inecek gekilde ve en iyisi ince bir kagitla
yapilir. Bu alet bdylece kontrol edilecek ylizeye
basilirsa kontrol mili iist ylizey dalgalar: veya
diger yeknesaksizliklar kadar yukar: kalkar.
Milin eksen yoniindeki her hareketi dairesel bir
harekete cevrilir ve ucunda bir g gizecegi bulu-
nan f kalemine nakledilir. Milin eksen ydniinde-
ki hareketi kayit kaleminin hareketlerine dikey
ve cebri olarak kaydirilan, isle sivanmig h cam
plakasi iizerine devir hareketi olarak cizilir, Bu
kaydirma, aletin kontrol edilen iist ylizey iize-
rinde elle yaptirilan hareketinde aldig1 mesafe-
lerle oranli miktar kadardir. Isle sivanmig cam
plaka iki silindirik kizak mili {izerinde kayan
bir yatak iizerine baghdir. Enlemesine hareket-
ler k kolunun cevrilmesiyle saglanir. Bu kol, agik
her diiz yiizeye bir lastik veya diger bir yapigi-
c1 madde ile sikica ve gabukga yapisan bir m.
takozuna baglanan 1 ipi yardimi ile doner. Ip
k kolunun n, veya n. gibi, maniveld kolu goz
tniinde tutularak 25 veya 50 mm. lik enlemesine
hareketlere tekabiil eden iki noktasmna baglana-
bilir. Aletin kendisi kontrol edilecek yiizey iize-
rinden elle hareket ettirilir. Eger kentrol hare-
keti diiz bir ¢izgi boyunca yapilacaksa kontrol
edilen yiizeyin iizerine kizak olarak harcket yo-
niine paralel bir masdar baglanr. Is iizerine
cizilen kiiciikk iist yiizey diyagrami fotografla
biiyiitiilir (Sek. 34 a); normal biiyiitme 50 : 1
dir.

a. Torna tezgéhi

Gévdenin boy yéniinde diiz olmas: lazimdir
(Kontrol karti1 11, Sek. 1 a ve b). 3 metreye
kadar uzunlukdaki govdelerde kizak prizmalar:
lizerine, liizumunda tabani prizma sekline uy-
gun (simetrik veya tek tarafli, Sek. 22 ile kar-
silagtirniz) bir ara papuc da kullanmak sure-




tiyle bir su terazisi oturtulur, Bunun igin bir
koprii de (Sek. 35) yapilabilir. Su terazisinin
oturma yiizeyi prizmanin kayma kenarma (ke-
nar diizliigii) devamh paralel olmalidir. Diizliik,
terazisinin veya koOpriiniin 300 mm. araliklarla
kaydirilmasi ile biitiin boyda kontrol edilir. Ay-
ni gekilde diger taraftaki diiz kizak ve enine
kizak ylizeyleri de (bir tarafi prizma yarikli bir
tarafi diiz oturma yiizeyli enine kprii ildvesiyle)
dletiliir. Govdenin dort kigesinin sabit duran su
terazisiyle diizeltilmesine kargsihik bu diizlemlik
kontrolu terazinin gdvde boyunca kaydirilmasi
ile ayrihr,
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Sek. 34a

A, Bir freze tezgéh masas: {ist ylizeyi, T - kanallar-
na paralel olglilmiis. H aama = 225 p - ing,
H,.. = 750 p - in¢’e kadar dalgah ve kaba (100

p - ing = 2,54 mm).

B. A is masas: {lizerinde, St 50 kg/mm? den pargann
15 m/dal. ile freze edilmig list ylizeyi. Uzunluguna
kaballk H,,1jama = 16 u - ing; H,py = 100 - Ing.
Tezgidh robiist yapili, iyl calsiyor, fakat masanin
iist ylizeyi diiglik kalitede,

C. Agir bir torna tezgdhinin tash govde kizagi list
viizeyl. Huama = 8p - ing; Hyy = 60 g - Ing
Diizlem ve temiz.

A diyagrami, kisa yol = 25 mm. (1 ing).
B. C diyagrami, uzun yol = 50 mm. (2 ing)

Tomlinson iist ylizey divagramlari,

3 metreden uzun givdeli tezgdhlarda bagka
carelere bas vurulmas: lazam gelir : Olcii teli,
diirbiin, uzun masdarla kiyaslama gibi (Sah. 10
ile kargilagtiriniz). Kizak yiizeylerinin 6n ve ar-
kada bagka bagka toleranslandirilmig olmalarin-
dan Otiirli, sart kogulan bombelik dolayisiyle
kullanma, yoniinde (yani on tarafta) ig mili ku-
tusundan veya karsilik punta tarafindan gelin-
digine gore degismek tizere terazi su kabarcigi-
nin ortalara dogru farkl sapma gosterecegi ka-
le alinmahdir. Fakat her ikisinde de arka yiize-
yin daha uygun diismesi sebebiyle ekseriya diiz-
lem yapilmasina kargihik, govde ortasina dogru
ancak bombeli olmasina miisaade olunur. Boy-
lece daha iyisi bu diizlem ylizey diger biitiin 6l-
ciiler icin dayanma ylizeyi olarak kullanilabilir
(Sah. 12 ile karsilagtirimiz).
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Sek. 35 Sek. 36

Karsiik puntasi kizaklarmm diizliigl, iist
yiizey kalitesi ve yatay ve dikey ylizeylerde gov-
de kizaklar: ile paralelli§i (Kontrol karti 11,
gek. 3) en kolay ve giivenli bir sekilde, tezgéh
arabasina baglanan bir dlcii saati ile (Sek. 37 a,
b) kontrol edilir. Bu kontrol sahasi sagdan kar-
sibik puntasina kadar oldugu kadar soldan da
ekseriya mevcut havuz kopriisii kargisma kadar
uzanir. Burada Ol¢ii saatinin ignesi, yukarda
bahsedildigi gibi, mesela cigekli olarak raskete-
lenmis bir yiizeyin cukurluklarmi dahi meydana
cikarir.  Giicliikleri ve c¢entro arasinda torna
edilirken meydana gelen biiyiik kuvvetler dola-
yisiyle fazla aginan bu prizmatik yiizeylerin ka-
litesi tezghin uzun Omiirli (hassas) olmasinda
Onem tagir.

|
|
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Sek. &7a Sele. 37b
Karsihik puntas: kizaklar: ile gbvde kizakla-
rinin paralellifi puntay: hesaba katarak olcii
papuclart kullanmak suretiyle de kontrol edile-
bilir, Fakat bu takdirde rasketelenmisg ylizeyle-
rin kalitesi hakkinda bilgi edinilemez; bu ise
tezgdh kullanan igin biiyiik 6nemi haizdir.

b. Freze tezgahlar:

Is masasmin boy ve en yoniinde diizlem
olmas1 lAzimdir (Kontrol kart: 1, Sek. 3) Kont-
rol masasinin iizerine dogrudan dogruya otur-
tulan ve 100 mm. den 110 mm. ye siiriilen
0,04/1000 mm. lik bolmeli bir su terazisi ile ya-
pilir, Terazi hava kabarciginin sapmasl, masa
iist yiizeyinin kalitesini belirtir. En iyisi sap-
malar: bir krokide gostermektir.

Terazi ile 6leme burada tezgdhm tesviyeye
getirilmesi ile masasmm diizlemlik dlemesini
birlegtirir. Bu 6l¢li ayn1 zamanda, biitin tezgé-
hin imalat hassasiyetinin dlgiilmesi icin mecburi
bir dayanak yiizeyi olan yatay ylizeyin paralel-
ligini de kontrol eder.
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Sek. 38

Diger bir usl ig masasmi, is masasi iist
yiizeyini, karsisina ve direkt konan aym: kaln-
hkda oOlcii takozlar: iizerine oturtulan diiz bir
masdar ile kiyaslar (Sek. 36). Hassas bir Olcii
saati ile masdarin alt yiizeyine (ayar ylizeyi)
kargilik biitiin dikey sapmalar, meseld AB otur-
ma cizgisiyle kiyaslanarak C, D, E, F noktala-
rinda teshit edilir. Bu usil hassas bir usiil ol-
makla beraber yorucu, zaman alie1 olup iist yii-
zey durumunun tam olarak c¢ikarilmak istenme-
sinde dikkatli calisan revizorlere liizum goste-
rir.

Bir freze tezgAhi masasimin diizlemligi, fre-
ze edilen yiizeylerin kalitesi i¢in sarttir. Ekseri-
ya bilyilk olan freze kuvvetlerini kale alarak
ig parcalarmin freze masasma biiylik kuvvetler-
le baglanmasi lazimdir. Masanmn {st ylizeyi
dalgal ve ig parcasindan kuvvetli olursa ig par-
gasl, freze igleminden evvel bu dalgaya uyar ve
sokiildiikten sonra, esnemesi dolayisiyle tersine
bir hata gosterir. Bu sebepten kontrol freze
isleminde de liizumu kadar kuvvetli ig parcalari
secilmesi l4zimdir. (Kontrol kart: sah. 46 ve 58,
isleme hassasiyeti ile karsilagtirmiz).

c. Taslama tezgédhlari

Sahife 29 da verilen tarzda masanin tesvi-
yeye getirilmesiyle boy yoniindeki diizlemliligi
de kontrol edilmis olur. Gdvdelerin fevkalade
biiylik agirhg asgari sarkmayl saglar. Uzun
govdelerde, daima liizumlu ve saglam temele
karg! itinali ve asgari 800 mm. bir yassi kama
konarak yapillan dayamalar lizumludur. Kizak
kayith uzun taslama tezgéhlarinda oturma te-
meli olarak betonla dondurulmus dokiim taban
plakalar: kullanihir. Taglama tezgdhlarinda gov-
de kizaklar torna tezgihlarinda oldugu gibi as-
la tek tarafh yiiklenilmez. Taglama kuvvetleri
kiiciiktiir ve iistiinde agir olmiyan tasiyici ele-
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Sek. 39 a, b.

manlar, is mili kutusu ve kargilik puntas: oturan
uzun taglama masas1 yiikii dagitir. Kizak kayd,
i¢ mili kutusu ve karsihk puntasmin yasianma
yiizeyleri diizliigii siki surette kontrol edilir
(Sek. 38). Ust masa sifir noktasinda tesviyesi-
ne getirilir, Gévdenin herhangi bir yerine bag-
lanan 6leii saati her bir yaslanma ylizeyine da-
yatilarak is masasi kizaklar1 boyunca hareket
ettirilir ve ibre degerleri okunur (Kontrol karti
21, Sek. 2) Ibrenin sapmas: 1000 mm. de 1 bol-
me = 0,01 mm. yi bulabilir ve 2 m den yukari
taglama boyundaki tezgéhlarda biitiin boy ig¢in

0,03 mm. ye ¢ikabilir.
y..
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Sek, 41a

i Kontrel r.nrdura
ekzeni

Sek. 40

d Radyal makkap
lari

tezgdah-

Is parcasinin oturdugu taban plikast veya
haglama tertibatimn diizlemligi ya dogrudan
dogruya uzun bir su terazisi (oturma yiizeyi as-
gari 250 mm.) veya araya ayaklar: 300 — 500
mm. aralikll olan bir ktprii konmas: ile boy ve
en yoniinde kontrol edilir. Radyal kolu ve del-
me kovani tekrar orta durumlarina (yarim
kurs) getirilir. Koprii masdar1 ve su terazisi,
taban plakas: lizerine a, b, ¢ (Sek. 39 a) gibi

iic paralel boy yoniinde konur. Bundan sonra
koprii taban plakasmin biiyiikligiine gore 300
500 mm. araliklarda kaydiriir, ve sapmalar
okunur.

Taban plakas: aym gekilde d, e, £ (Sek. 39
h) gibi iic paralel enine yonde de Olciiliir. Pidka
her iki yonde ancak cukur olmas: gerektiginden,
terazi hava habbesi sapmasi -+ olur. Bu &lgme-
de terazi althgl olarak uzun bir masdar kulla-
niimasl, taban plikas: iist ylizeyinin durumunu
iyi aksettiremez; buna kargibk kisa kdpriide bu
mahzur olmadig1 gibi, tesadiifen birbirine yakmn
diigen tiimseeklerin biiyiik tesiri de terazinin ki-
ga oturma yiizeyi Uzerinde denklegir.

g -

Sek. 41d

Sek. 41b Sek. dic



III. Is millerinin, beraber
caligtig: diger dnemli
organlara gore kontrolu

Bu kontrol biitin hallerde su hususlara
racidir :
1. a. Puntadaki,
b. Ic konideki,

¢. Meveut bir merkezleme silindirinde
veya dig konideki, salgisiz donme,

. Eksenel oynama,

Eksenlerin intibaki,

Is milinin kizak yollarina paralelligi,
Diklik

" Doyleki:1:5algi1daki tolerans,
ekseriya birlikte Olgiillen 3 hatadan terekkiip
eder :

LSl O

« : Donme ekseninin kontrol malafast ek-
senine gore egik durmas1 (Sek. 40),

B : Donme ekseni ile kontrol malafas: ek-
seninin paralel oldugu halde iistiiste
olmamasi,

y : Olgii aleti ucunun temas ettigi ylizeyin
yuvarlak olmamas: (Sek. 41 a, b, ¢, d).

Olcii aleti esas itibarile kadranindaki tak-
simatlar aras1 0,01 mm. yi gdsteren olgil saati-
dir. Bu saatin agagl yukar her ii¢ ayda hassas
masdar lokmalar: ile etalone edilmesi cok sa-
yani tavsiyedir.

Salg1 toleransi, ig milinin bir tam devrinde
olcii aleti ibresinin icinde degisebilecegi aralig
verir. Kabul edilebilir inhiraf milimetrenin yiiz-
desi olarak verilir. Bundan bagka 0Olgme ucunun
dtnen malafa yahut delik Uzerindeki yerinin,
is mili faturasindan veya bagka bir yerden ek-
senel dogrultudaki uzakhg: da verilmelidir. Uzun
silindirlerde daima 2 noktada dleme yapihir. (Ig
mili burnunda ve malafa ucunda).

1 a : Puntalar esas itibarile yalniz torna
tezgihinda (Kontrol kart1 11, Sek. 4) ve tasla-
ma tezgihinda (Kontrol kart1 21, Sek. 4) kul-
lanilir,

——
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1 b : Her 4 tezgih simfinda, esas itibariy-
le silindirik Olgme kismi 300 mm. boyunda olan
konik sapli bir Olgii malafast kullaniir (Sek.
2 ve 42).

Olgmenin yapilisi  (Sek. 42) : Olcii mala-
fasi is miline sokulur, Gleme saati malafaya
degdirilir, i mili dondiiriiliir, bu - esnada saat
okunur. Olgme bir defa is mili burnunun hemen
a dibinde, sonra malafanin b ucunda yapilir.

1 ¢ : Digtan merkezleme silindir ve konile-
ri (Sek. 41 b - d) torna tezgdhlarinda (Kart 11,
Sek. 5) aynalarin, freze (Kart 1, Sek. 2a) ve
taglama (Kart 21, Sek. 11 a) tezgahlarinda ta-
lkumlarin teshiti i¢in kullanilir.

Olemenin yapiligt (Sek. 41 b - d) : Olgme
saati, dig yliziine dik olacak gekilde, ig milinin
merkezleme silindir veya konisine degdirilir,
mil dondiiriiliir; bu esnada oOlgme saati okunur,

2: Alin yiiz ve eksenel oy-
nama icin tolerans: Alin yiizlerin
calisma kontrollarmmda 3 muhtemel hata birlik-
te olciiliir (Sek.43dea, b, ¢) :

a. Eksenel yataktaki hatalardan &tiiril, is
milinin eksenel cynamasi,

b. Is mili alin yliziiniin, dénme eksenine dik
diizlemden olan inhirafi,

¢, Bizatihi alin yiiziiniin diizlem olmayisl.

Eksenel oynama ( a + b) ve alin yiiz (e)
hatalarmmin toplamina ait tolerans, bir tam de-
virde Glgme aleti ibresinin iginde degigebilecegi
aralign verir. Tolerans milimetrenin yiizdesi ile
verilen bir sayidir.

Eger temas ucu is mili faturasmnin, torna
kalemi veya zimpara tagi tarfindan bizzat mon-
te edilmig tezgih {iizerinde iglenmig yerine da-
yanirsa bu ug¢ hic hareket etmez. Bundan dolay:
eksenel hata daima, ig mili faturasmmin 180°
farkh 2 noktasmnda kontrol edilmelidir (Sek. 44).
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Sek, 44

Sek, 43

Toplam hata 6dlemesinin yapiligi : Olgme
saati ig milinin alin yiiziine degdirilir; mil don-
diiriiliir ve ayni zamanda eksenel bir kuvvetle
is mili kutusuna dogru bastirilir; bu esnada
dleme saati okunur. Oleme, kargsiikli 2 noktada
yapilir,

Eger sadece eksenel oynamanin Glgiilmesi
istenirse, alin yiiziindeki diger iki hatanin (egik-
ligi ve diizlem olmayigi) tesirini ©nlemek igin
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leme ucu ya dénme eksenine dik bir ylizeye
(Sek. 45a) veya merkezi bir punta deligine
yerlegtirilmis bir bilyaya (Sek. 45b) miimkiin
mertebe tam eksen iizerinde temas ettirilir.

Sek, 454, b Sek, 46
Talimat : Punta i miline takilr, dleme
saatl puntanin oleii yiiziine degdirilir. Freze mili
(yatik veya dik) dondiiriilii* ve ayni zamanda
eksenel olarak disli kutusuna dogru itilir, bu
esnada szat okunur. Veya :

Bilya ana mil (Sek. 46) veya freze mili
(Sek. 45a) ucundaki punta deligine yerlegtiri-
lir, Olgme yiizii diiz olan dleme saati bilyaya
degdirilir. Ana mil tek tarafli eksenel yiik al-
tinda dondiiriiliirken saat okunur.

Sek, 47

3:Eksenlerin intibaki kon-
trolunda, fistiiste rastlamas: gereken ek-
senlerin inhirafi tesbit edilir. Tolerans milimet-
renin yiizdesi ile verilen bir sayidir. Eksenleri
biribirile kontrol edilecek yiizeylerin eksenel
durumlart daima verilmelidir. Ozel hallerde,
iginde eksenlerin intibak etme toleransinin ger-
ceklegtirilmesi gereken diizlem tamamen belir-
tilmelidir. Olgli, ucu diger eksen -etrafindaki
bir silindir yiiziinde gezecek gekilde bir Olgme
aletinin eksenlerden biri etrafinda dondiiriilme-
sile yapilirsa (Sek. 47) 180° lik déniigte ibre-
nin sapma miktari, eksenierin kabul edilebilir
intibak toleransi (T) nin iki kat1 (2 T) degeri-
ne egit olur.

Kontrel malafalarimm (Sayfa 8 e bak.)
kuilaniimasinda, zuhur eden hatalan gormek
ve bertaraf etmek i¢in pratikte iic metod var-
dir, Hatalar malafalarn tabii sarkmasmdan
ve meseld dlgme saati agirhiginin, 6lgme kuvve-
tinin, kilavuz burclarm v.s. nin sebeb oldugu
bir ilive egilmeden ileri gelebilir.

a. Dondiirme metodu (Sek. 1a ve 47),

b. ki malafa metodu (Sek. 1 b, ¢, 50 ve 51) ;

¢. Kayar bur¢ metodu (Sek. 53).
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8dyle ki a: Dondiirme metodu yuka-
rda Sek. 1a, 19 ve 47 de izah edilmigti; raak-
sada yetecek hassasiyette, mesels 0,025 mm,
0,01 mm, 0,0025 mm. lik bir Gleme saati ile yve-
ter biliylikliikte bir ©6lcli malafas1 kifi gelir.
Okumalar, yatay ve diigey diizlemlerde olmak
tzere aralarinda 180° olan kargsilikh noktalar-
da yapilir. Yukarida ifade edildigi gibi iki oku-
ma arasindaki farkin yarisi, iki eksen arasmnda-
ki inhirafi verir. Olgme saatimn agirhk tesiri
dnlenmig bulunan yatay diizlemdeki okuma, dii-
seydekine nazaran 6nemli farklar gSsterebilir.
Zira bu halde agirlik, yukarida iken bastiric:
buna mukabil asagida iken de azaltier ydnde
tesir eder. Olgme saatimin kendisi iyi ve hassas
Ise, biitiin metodun hassasiyeti Sleme saati ta-
stylemin rijitligine baghdir. Bu tasiyicida esas
itibarile, gubuklar iizerine kaygin geeme ile otu-
ran ve civatalarla sikigtirilan mafsallar mev-
cuttur. Cubuklarin ¢api mahduttur. Buniarm
uzunluklar: biitiin kollar sisteminin sarkmasin-
da ¢ok Onemli bir rol oynar. Kiiciiciik dikkatsiz
bir temasda, kabul edilemiyecek egilmeler zu-
hur eder. Olgme kolu sapmin igine sokuldugu
mil ana yatagindaki hatalar da ayni vechile
gozOniine almmalidir. Bundan dolay1 dleme sa-
atinin hareket ettirildigi bu tip déndiirme meto-
dundan miimkiin mertebe kacinilir ve tercihan
saat kolonunun iizerinde kaydiriidigi sabit bir
mukayese diizlemine nazaran 6lgii yapilir (Sek.
1c).

Bununla beraber saat kolu, 6lgme saatnm
yukaridan agagiya alinmas: halinde saat agir-
igindan (140 ... 225 gr) ve dlcme yayn kuvve-
tinden (30 ... 100 gr) ileri gelen egilmeye kars
pratik olarak kafi derecede rijit ise, zikredilen
hakli mahzurlar kalkar ve déndiirme metodu,
diger herhangi bir iyi Gleme metodu ile muka-
yese edilebilir. Celik boru bdyle ¢cok miiessir, ba-
sit ve ucuz bir destek koludur (Sek. 48). Tecsii-
beler gstermigtir ki, 0,0025 mm. lik dlgme sa-
ati ile yapilan 6lgmeler, 225 granu Olemie saati
agirhgt ve 115 grami yay kuvveti olan ceman
340 gr. icin biiyiikliik mertebesi 0,001 ... 0,002
mm. ve daha agag1 olan cok kiiciik inhiraflar
gostermektedir. Bu inhiraflar, talam tezgahla-
rindaki biitiin déndiirme Slgmeleri igin, bithassa
revolver torna, freze ve taglama tezghhlarinda
kabul edilebilir mertebededir.

Dig capt 89 mm. (3,5 parmak), i¢c cap1 81
mm. (3,19 parmak), boyu 250 mm. ve tlcme sa-
al1 tasiyresile birlikte agirhiga 2,2 kg. olan celik
borudan bir kolla yapilan ayarlama tecriibele-
rinden su degerler elde edilmistir :
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1 | Saat tagiyier  dahil 2,2 kg
agirlifndaki borunun ser-
hest ucundaki inhiraf (dlgme

yapilmiyoer). 0,000 340 mm,

2 | 34C gramlik saat agirhf ve
yay kuvvetile digey dizlem-
de meydana gelen munzam
efflime 0,000 092 mm.

3 | 115 grambhk yay kuvvetile
yatay diizlemde zuhur eden

munzam egilme 0,000 061 mm,

T

Toplam 1 + 2 = (0,000 432 mm.

Toplam 1 + 3 = 0,000 401 mm.

o

Sek. 48. Celik borudan Hlgme saatl Lagiyicisl

Biitiin bu egilmeler ihmal edilecek kadar
kiiciiktiir. Tutucunun konstriiksiyonu basit olup
kaynak suretile iméal edilebilir, 81 mm, lik genig
delik, igine kalm bir kontrol malafasinin girme-
sine imkén verir, Revolver torna tezgihmnda
cok kullamlan iki malafa metodu (Sek. 50) ye-
rine béyle bir kullanihsm ikamesi Sek. 49 da
goriilmektedir.

b:I1ki malafa metodu (Sek
50 ve 51) : Bu usulde ekseriya, gektirme ve bas-
ma civatalari yardimile ig milinin tam ekseni
izerine getirilebilen flangh bir 6zel malafa kul-
lamalir. Kendi agirhgn ile sarkmasini Onlemek
icin bu malafanm ici bog yapilir. Mukayese igin
karsisina, g¢apl tamamen ayni (toleransi =
0,00050 mm.) olan ikinci bir malafa tesbit edilir.
Revolver kafa eksen intibak: (Sek. 50) ile freze
tezgahlarnndaki karsi yatak eksen intibakinin
(Sek. 52) Olciilmesi buna birer misaldir. Iz mil-
leri burunlar halen normlagtirilmamig bulun-
duklarmmdan, gekli is mili burun konstriiksiyonu-
na bagii olan cok sayida 6zel malafaya ihtiyac
vardir.

Sel. 49
N : Yarik #lgme saat: tutucusu
AA ¢ Dugey dizlemdeki Sleme, agirhk ve yay tesirine rafmen
tamamdir,
BB : Yatay diizlemdeki Oleme. AZirhifmm tesiri yoktur, zawif
yay tek tarafli basar. Tesiri fark edilmesz,

Sele. 60, 1ki malafa metodu. Yatay ve diigey dlemeler ayni
zamanda yapilir.

Metodun su mahzurlar: vardir : Malafalar
ucuca durduklar: ve her birinin mukayeseye
egas tegkil eden bhoyu 300 mm. oldugu icin me-
seld i milinin alin yiizii ile revolver kizagi ara-
sinda 600 mm. den daha fazla aciklik buiunma-
lidar.

Seit, 1. Iki malafall Olgtl metodu.
ici bos olan kabili ayar M malafasi ig miline, dolu T malafas:
revolver kafasmna talalir,
a, — a, — a, ¢ektirme civatalan
b, — by — b, basky civatalar,

Malafalardan birisinin (ig milindeki) ici
bos, digeri revolver kafadaki) dolu ise bunla-
rin sarkmalari da farkli olur. I milinin salgisi
kontrol edilmelidir, ve her iki malafa o sekilde
hizaya getirilmelidir ki, bunlarin donme eksen-
leri, icinde okumanin yapilacagl diizleme dik
diizlem iginde tam {istiiste gelsinler. Revoiver
kafadaki deliklerin ancak, is milinin ismmasina
yetecek bir calismadan sonra (1/2saat) delin-
mesine miisaade edildiginden, iki malafa ile Glc-
meden Once de revolver tezgihlarin ayni calig-
ma rejimine getirilmesi icap eder. Malafa ve ig
mili eksenlerini intibak ettirmek icin malafa
flanginda, yuvalarmda kéfi derecede bogluk bu-
lunan ve 3 il itmek (b, - b, - b;s), 3 i de cektir-
mek (a; - 2, - a;) lzere (Sek. 51) 6 civata mev-
cuttur. Bu ig basit olmayip tecriibeli ve mes’u-
liyetini miidrik bir ayarciya ihtiyac gOsterir.

Freze tezgihlarinda is mili ile karsi yatak
deliginin aym eksende olmas: gerekir, Sek. 52 a
ve b nin gosterdigi gibi; dlcli malafas karg: ya-
tak deligine, lgme saati ig mili burnuna takilir
ve Olgme ucu Oleli malafasima degdirilir. Don-
diirme : Freze mili ¢evrilir, bu esnada Olgme sa-
atl cevrenin, aralarinda 180° aciklik bulunan
a,; a, - b; b, gibi iki ¢ift noktasinda okunur. 180°
aralikla yapilan okumalar arasmndaki fark, or-

taya cikan hatanm iki katina esittir. Oleme,
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Sek. B3 Sek. ba

ltargl yatagin, biri kolon yliziinden takriben 300
mm. ikincisi 500 mm. mesafede olan A ve B gi-
bi iki durumunda yapilir,

c: Kayar bur¢ metodu: Freze
tezgdhlarmda is mili ile malafa kars: yatagmin
ayni eksende olup olmadigl, koprii desteginde
Sek. 53 e gire de Olgillebilir. M Olegme saatinin
ucu D kontrol malafasina dayanir. Bu malafa-
nin hatasiz déniisii Onceden tesbit edilmeli veya
salgisi gézoniinde tutulmaldir. B burcu icten,
kontrol malafasimin silindirik kismina, distan A
karsi yataginin deligine kaygin gecer. Simdi
bure delik igcinde kaydirihrsa her inhiraf ken-
dini, bir malafa egilmesi seklinde aciga vurur
ki, bu da M G&lgme saatinden okunur, Bir kac
askl bulunmasi halinde ayni 6lcii tekrarlanmali-
dir.

Sek. 56

Metod gergi basit ise de esashi mithim mah-
zurlar1 vardir. Malafa ¢ok hassas olmalidir ve
kontrol esnasinda dondiriildiigii icin iyi calig-
malidir. Ig mili yatagindaki her hata dondiirme
metodunda oldugu gibi tesir eder. Bunun igin
ilk olarak «orta durums» aranmali ve markalan-
mahlidir. Ig mili ile malafa arasindaki hatalar
gunlardir : (1) dogru olmiyan konik sap; (2)
salgl; (3) yuvarlak olmama; (4) silindirden in-
hiraf. Kat'iyyen kifi derecede sahih olmadigin-
dan bir freze malafas:, asla kontrol vasitas:
olarak kullanilamaz. Malafa uzun, ince ve dola-
yisile ekseriya ici dolu oldugundan, tabii sark-
ma da gozoniinde tutulmabhdir. Diigey diizlem-
deki dleme, bunun icin ekseriya cok gayri sahih-
tir. Sarkma, agirhk ve yay tesiri kabili ihmal
olduklarindan, ancak yatay diizlemdeki dlgme
kullanilabilir.

Sek. b7

Benzer hususlar kayar bure igin de varittir.

Burg digtan ve icten tamamen konsantrik
ve silindirik olmal ve malafa ile destege cok
dar bir kaygin algtirma ile gecmelidir. Aksi
takdirde dlemenin degeri kalmaz. Dokme demir-
den burelar cok agirdirlar (1 - 2 kg) ve tezgih
bilyiikliigiine tabidirler. Bronz burclar daha da
agirdirlar. Bunlar malafa sarkmasini, hic kabul
edilemiyecek derecede artirirlar. Bundan dolay:
valmz hafif madenden burclar (elektrondan
olani takriben 300 - 500 gr. kadardiwr) kullanil-
malidir, ki bunlarin da, hususi surette imal edil-
mesi gerekir. Zira gimdiye kadar ne malafa
caplari ve ne de destek yatak delikleri normlas-
tirilmistir,

Torna tezgahlarinda meseld, ig milinin ge-
zer punta kovanimin dig yiizii ile ayni eksende
olup olmamasi, eger her iki ic konigin eksenleri

- 1Y)

|

gek, &3

36




iistiiste ise, o kadar onemli degildir. (Siiphesiz
iyi bir imalatta kovanmn dig yiizii ile konigi da-
ima tamamen ayni eksenli olacaktir.)

Ayni sey taslama tezgéhlar: icin de sdyle-
nehilir. Eksenlerin durumu miisterek bir muka-
yese ylizeyine gore ¢ok daha rahat ve hassas ol-
mak iizere kontrol edilebilir (sayfa 7 deki Sek.
1 b ve c ye bak).

4 ve 5 : Iki eksenin veya iki yiizeyin yahut
bir eksenle bir ylizeyin paralelligi A ; A,
ve B, B. (Sek. 54) gibi karsiikh iki cift nokta
arasimdaki a ve b mesafelerinin Olciilmesile
kontrol edilir. Burada, ya su terazisi veya olc-
me noktalar1 arasindaki acikliga nisbet edilmis
uzunluk farklari vasitasile verilebilen acisal in-
hiraflar mevzuubahistir. Oleme esas itibariyle
diisey ve yatay (yandan) 2 diizlemde yapihr,
Eger 2. diizlem (tablalarin, gezer puntalarin ve
sairenin sifir durumlari gibi) kabili ayar ve her
zaman tam olarak bulunabilir ise sadece hir
diizlemdeki Olcme ile iktifa edilir.

Diklik toleransi aynen paralel-
likte oldugu gibi verilir. Zira dikligin kontrolu
ya bir dondiirme kolu yardimile paralellik &lc-
mesine irca edilir veya direkt olarak bir gonye
yardimile yapilir,

a. Torna tezgihinda asagdaki
paralellikler kontrol edilir :

1. Gévde kizak yolunun

a. Gezer punta kizak yoluna paralel olu-
su (Sek. 37 a, b ye bak), yiizeyle yii-
zey arasmda olclilir (Kart 11, Sek.
3),

b. Is miline paralel olugu (Sek. 55), ek-
senle yiizey arasinda oleiiliir (Kart 11,
Sek. 8),

¢. Kovan dig yiiziine paralel olusu (Sek.
56), eksenle ylizey arasinda Oleiiliir
(Kart 11, Sek. 10),

d. Kovan ic konigine paralel olusu (Sek.
57), eksenle yiizey arasinda oOleiiliir
(Kart 11, Sek. 11),

e. Ana mil eksenine paralel olugu (Sek.
58), eksenle ylizey arasmnda Olciiliir
(Kart 11, Sek. 14).

2. Is milinin iist kizaga paralel olusu (Sek.
59), benzer tarzda olciiliir (Kart 11, Sek. 9).

1 a mn dlclilmesinden, evvelce govde kizak
yollarinmm diizlitk ve dogrulugunun kontrolunda
(Sek. 37) bahsedilmisgti. 1 b den 1 e ye kadar

olan Olgmeler (Se. 55 - 58), gerek diisey ve ge-
rekse yatay diizlem icinde prensip itibarile bii-
tiin hallerde ayni sekilde yapilirlar. Bundan do-
lay1 1 b ye ait talimatin misal olarak verilmesi
kifayet eder (Kart 11, Sek. 8).

=
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Sek. b9

Olcii malafas: is mili konigine (Sek. 55),
Oleli saati arabaya takilir, 6leme ucu malafaya
degdirilir. Ig mili, salgisinin orta durumuna ge-
tirilir veya salgisimi teshit etmek iizere déndii-
riiliir. Araba malafa boyunca Olgme boyu ka-
dar yiiriitiiliir, bu esnada 8lcii saati okunur. Ole-
meler diigey (a) ve vatay (b) diizlemlerde tek-
rarlamr. Olcmeden ©nce is mili en yiitksek hizi
ile, ana yatak1sinana (30°-40°C) kadar
takriben yarim saat calistirilmalidir. Mil cali-
girken yiikselir ve ekseninin yeri degigir. Torna-
lama esnasmdaki zorlanmaya nazaran kontrol
malafas), serbest ucuna dogru

a. Sadece yiikselecek,
b. Sadece &ne (calhgtirma tarafina) gele-
cek gekilde durmalidir.

Doénmiyen, fakat kayabilen ko van (Sek.
56, 57) her dleme durumunda sikigtirilmig olma-
Iidir. Zira bu sikistirma konstriiksiyona bagh
olarak, kovanin son duruguna yatay veya diigsey
diizlem icinde bir tesir icra edebilir.

Ayni ana kizak yoluna paralelligi teker te-
ker kontrol edilmis bulunan iki eksenin y ii k-
seklik hassasiyeti nin kontrolu da
ayni temel diislinceye istinad eder. Torna tez-
gihinda su haller zikredilmelidir : Is mili ile
(sikigtirilmig) kovan konigi (Kart 11, Sek. 12),
ve (kapanmis) makas ile ana mil yataklar:
(Kart 11, Sek. 14).

Is mili ile kovanin yiikseklik
durumlar: (Sek. 60) sbyle O&lciiliir : Boyu 300
ila 500 mm, punta deliklerinin eksenleri tam
iistiiste olan ici bog Olgii malafas: puntalar ara-
sina almir; Glgii saati arabaya takilir; dleme
ucu malafanin iist tarafina degdirilir; araba
malafa boyunca yiiriitiiliirken 0l¢ii saati okunur.
Olcmeden &nce is mili en yiiksek hiz1 ile, ana
yatak ismana kadar calistinlmahdir. Gezer
puntanin daha yiiksekte olmasma miisaade edi-
lir.
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Ana milin yiikseklik durumu (Sek.
58) gbyle dlcliliir : Araba tezgdhin ortasma
getirilir, makas kapamr, Kizak yolunun &éndeki
ana prizmas: iizerinde kayan ve arkadan sadece
desteklenen bir &lgii kopriisiine oleii saat1 siki-
ca tesbit edilir. Ana milin dis cap1 saga (Sek.
58, 1 - ITI) ve sola (Sek. 98, 1 - II) dogru olmak
iizere iki diizlemde yoklamr. Salgisiz donmesi-
nin, 0,1 mm. lik salgili dénme tolerans: dahilin-

de kalp kalmadifimi kontrol etmek icin ana
mil déndiiriiliir.

Araba plan kizagi enine hareketinin is mi-
line dik olup olmadiginin kontrolu, ya alin
yiz igleme suretie (Kart 11, Sek. 15)
veya tam Glgii teknigine uygun olarak déndiir-
me kolu yardimile yapilir,

Alm yliz igleme maksadile bir kontrol par-
casl aynaya baglanarak veya vidal flang vasi-
tasile is miline tesbit edilerek cok ince talas kal-
dirmak suretile merkezden cevreye dogrrﬁ tor-
na edilir. Sonra kontrol pargas;ﬁm torna edil-
mig yiiziiniin kenarlarina konan ayni biiyiiklik-
te 2 mastar lokmas: iizerine bir cetve] yerlesti-
rilir ve parca ile cetvelin tegkil ettigi arahk,
mastar lokmalar: siiriilerek Oleiiliir, Tezghhn

ancak cukur tornalamasmns miisaade edilir!
(Sek. 61)

Sek. 60

Sek. 61

Bu kontrol nefsinde, is mili ekseninin plén
kizagina dik imali hassasiyeti ile bir kontrol
parcasinin igleme hassasiyetini birlestirir. Alin-
dan torna edilmis yiiziin, pldn kizagina tesbit
edilmis bir kontrol saatile yoklanmasi temelin-
den yanlis olurdu. Zira bu takdirde éleme ucu
tam torna kalemi ucunun cizdigi yolu tai{ip ede-

ceginden ibre hic inhiraf gostermiyecek ve ya-
niltacaktir.

Alm tornalama yerine sirf hassasiyeti dlc-
mesi de ikame edilebilir, Bu maksatla, iist kiza-
ga diizlemsel bir L cetveli (Sek. 62) ve kepenkli
aynaya da bir Olcil saati tesbit edilir. Cetvel
dénme eksenine tam dik olarak o sekilde yer-
lestirilir ki, i mili 180° dondiiriildiigiinde 8leme
saati (Olgme ucunun agirlik tesirini yok etmek
icin!) yatay a ve a, durumlarinda ayni degeri
gostersin. Bundan sonra kizak, fizerine tesbit
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edilmig cetvel, saatin 0leme ucuna dayanmis ola-
rak, ylriitiiir ve (—.—) kizak yolunun
dogruluktan ve diklikten ne derece inhiraf et-
tigi okunabilir,
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b. Yatay freze tezgédhinda
agagidaki paralellikler kontrol edilir :

1. Tabla tesbit yliziiniin freze miline para-
lel olusu, eksenle yiizey arasinda (Kart
1, Sek. 1) oleiiliir. Tabla yiiziiniin ayrica
diiz ve en miinasibi su terazisi yardimile
tesviyesine getirilmis olmasi ldzimdir,

2. Ig tablas: tesbit yiiziiniin, boyuna tabla
hareketine paralel olusu, yiizeyle yiizey
arasmda Olelililr (Kart 1, Sek. 4). Bu
Olgmede tabla yiiziiniin yiikselip aical-
masl mevzuubahistir,

3. Enine tabla hareketinin freze miline pa-
ralel olusu, eksenle ylizey arasinda
a. diisey diizlemde (Kart 1, Sek. 5)

b. yatay diizlemde (Kart 1, Sek. 6) ol-
ciiliir.

4. Tabla kilavuz kanalinin (orta kanal)
boyuna tabla hareketine paralel olugu,
viizeyle yiizey arasmnda (Kart 1, Sek. 8)
Olciiliir,

5. Koprii kizak yolunun
a. diigey diizlemde konsol yiiziine (Kart
1, Sek. 11 a*) paralel olugu ile

b. yatay diizlemde tabla hareketine
(Kart 1, Sek. 11 b*) paralel olugu ek-
senle ylizey arasmda 6lgiiliir.

Soyle ki:1 (Sek. 63) : Is tablas: tez-
gihin ortasma getirilir. Oleme boyu 300 mm.
olan 8lcli malafas, is mili konigine takilir. Olcil
saati ig tablasmmin iistiine oturtulup dleme ueu,
salgis1 tevzin edilmig Oleli malafasina alttan

"% Miltercim Notu : Sekil 11 yerine Jekil 12 olmaliyda,
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degdirilir. Olcme evveld A da, sonra B de yapi-
Iir. Bu esnada ig tablasi hareket ettirilmez. Bu-
nun i¢in dl¢ii saatini tagiyan kolunun ayagl ye-
teri (takriben 200 mm.) kadar uzun olmalidir
ki, kaydirilmas: wveya dondiiriillmesile biitiin
olemeye kifayet etsin.

e e

B A ]

Sek, 63 Sele. 64

2. (Kart 1, Sek. 4) : Tabla diizgiinliigiiniin ___
arastirlmasindan (Kart 1, Sek. 3 a, b) tabla |
yiikseklik hatalarmi tanmiyoruz. Bu hatalarm bir |
divagram cizildigi takdirde, tablanin saatin al- | -
tinda yiiriitilmesi suretile tabla yiiziiniin para- =

lellikten olan inhiraflari kolayca oleciilebilir.

Tabla yiizii diizgiin degilse, tablanin hare- | §

cok sik zuhur eden (girintiler, delikler, yanhsg
frezelenmis yerler v.s. gibi) imalat hatalar tes-
bit edilir. Diger bir care olarak ta 150 mm. uzun-
lukta olan kisa bir cita, kilavuz kanala sokulur
ve tabla hareket ettirildigi sirada saatin 6lgme
ucu ile ayni noktasmmdan temas halinde kalmasi
elle temin edilir. Fakat bdyle bir cita, mevzii
hatalar: gostermez.

kete gbre paralelligini kontrol icin iistiine, ya- & i

tay diizleme ayarlanmig bir cetvel konmalidir.
Bu cetvelin boyu (500 - 1000 mm.) da takriben
boyuna tabla hareketinin tamamina esit olmal-
dir,

Olemenin  yapilist : Cetvel ortasma boy
dogrultusunda yatirilir, dleii saati ig mili koni-
gine tesbit edilip Slgme ucu cetvele degdirilir.
Tabla boyu dogrultusunda hareket ettirilirken
olcli saati okunur (Sek. 64).

3. (Kart 1, Sek. 5, 6) : Tabla tezgdhin or-
tasma getirilir. Olgme boyu 300 mm. olan &lcti
malafas: i mili konigine takilir. Olgme saati
tablanin fistiine tesbit edilip Olgme ucu, salgisi
tevzin edilmig 6l¢li malafasina degdirilir. Tabla
enlemesine hareket ettirilerek ibrenin

a. diisey ve
b. yatay diizlemdeki inhiraflar1 okunur
(Sek. 65 a, b).

306

a

Sek. 65

4, (Sek. 66) : Kilavuz kanalinin yan ylizle-
ri bastanbasa temiz ve diiz olmahdir. Kontrol
edilecek ylizlerin diisey olmasi dolayisile otlcii
gaatinin mutad temas ucu ile kanalin icine erig-
mek cok zordur. Bunun icin kanala girebilen
bir dleme dirseginin (Sek. 66/66 a) kullanilmas
faydali olur. Bu gekilde, kanalin iginde maalesef

Sek. 66 a Sek. 66

Olgmenin yapiligt (Sek. 67) : Dayanma ci-
tasi ig tablasimin kilavuz kanalina sokulur. Olg-
me saati ig mili konigine tesbit edilip dleme ucu
(yatay diizlemde) citaya dayanir. Ig tablas: bo-
yuna dogrultuda hareket ettirilirken dayanma
¢itas: elle sabit tutulur ve dlgme saati okunur.

Sek. €7

Sek. 684, b

5. (Sek. 68 a, b) : Koprii (kirig veya boru
olabilir) en dig durumunda sikigtirilir. Sek. 68 a
daki dleme icin 6lcii saati konsolun iistiinde 6n-
deki a, ve arkadaki a. noktalarma konur. Olc-
me ucu koOpriiniin alt yiiziine siirilliirken saat
okunur.

Sek. 68 b deki 6leme icin dleil saati tablaya
tesbit edilir. Olecme ucu koépriiniin yan yiiziine
dayanir. Tabla enlemesine hareket ettirilirken
saat okunur.

Koprii kizak yolunun, yatay ve diisey diiz-
lemler icinde freze mili eksenine paralel olup
olmadig1 da tesbit edilmek istendigi takdirde
agagidaki Slgme yapilmalidir (Sek. 69) : Olgme
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boyu 300 mm. olan 8l¢li malafas: ig mili konigi-
ne takilir. K6prit kirisi en dig durumunda sikig-
tirilir. Olcii saati dleii kizagma tesbit edilir, Olg-
me ucu oleii malafasina dayamr. Olcli kizag,
elle képrii kizak yoluna bastirilarak Olcii mala-
fasi boyunca kaydirihrken saat okunur. Olgme-
den evvel 8leii malafasinin salgist tevzin edilmis
olmalidir.

Sele. 70

Sek. 69

Asagidakidiklikler kontrol edilir:

1. Tabla kilavuz kanalimin freze miline dik
olugu, eksenle yiizey arasinda oleiiliir
(Kart 1, Sek. 7).

2. Tabla iist yliziiniin

a. Konsoldaki kolon kizagimn on yiiziine
dik olusu, yiizeyle yiizey arasinda odlcti-
liir (Kart1, Sek. 9),

b. Ayni kizagm yan yiiziine dik olusu, yii-
zeyle ylizey arasinda Olciiliir (Kart 1,
Sek. 10).

Olcmeler agagidaki gibi ya-
pilir :

1. (Sek. 70) : is tablasi tezghin ortasina
getirilir. Boyu en az 150 mm. olan bir dayanma
citas: tablanm kilavuz kanalma sokulur. Oleme
saati is mili konigine tesbit edilip dlgme ucu (ya-
tay diizlemde) citaya dayamr ve saat okunur.
Cita kaydirlir, Olgii saati dondiiriilip citaya
dayandiktan sonra tekrar okunur.

2. (Sek. T1 a, b) : Is tablasi tezghmn ve
konsolun ortasmma getirilir. Konsol sikigtirihr,
Bacak uzunlugu 300 mm. kadar olan bir gonye
ig tablasinim iistiine oturtulur. Olcii saati ig mili
konigine tesbit edilip dleme ucu gbnye bacagi-
nimn iist ucuna degdirilir. Konsol gevsetilip 300
mm. kadar yukar: kaldirithr ve tekrar sikigtir:-
nir. Oleme saati, génye bacaginn iist ve alt ucun-
da okunur.

Burada 2 olgme yapilir

a. Konsoldaki kolon kizaginin &n yliziine
dik olus.

b. Ayni kizagn yan yiiziine dik olug. Kon-
sol hareket etsin veya sikigtirilmig olsun,

40

Hek. 7Tla, b

prensip itibarile hi¢ bir okuma farki zu-
hur etmemelidir.

Deneyi 5 kere tekrarlamak miinasip olur.

Bizzat gonyenin hassasiyeti ise daha Once
kontrol edilmis olmalidir,

c. Silindirik taslama tez
gihlarinda asagidaki para-
lellikler kontrol edilir :

1. Tabla kizak yolunun, ig mili kutusu ve
gezer puntaya ait kizak yollarina veya
yaslanma kenarma paralel olusu, yiizey-
le yiizey arasinda dlciiliir (Kart 21, Sek.
2).

2. Is mili i¢c koniginin tabla hareketine pa-
ralel olusu, eksenle yiizey arasmda
a. diisey diizlemde (Kart 21, Sek. 6a),
b. yatay diizlemde (Kart 21, Sek. 6b)

Bleiiliir,

3. Is mili kutusunun 90° gevrilmesi halinde
ig milinin zimpara tagt kizagmn yanag-
ma hareketine diisey diizlemde paralel
olugu, eksenle yiizey arasinda oOlgiilir.
(Kart 21, Sek. 7).

4. Gezer punta kovam i¢ koniginin tabla
hareketine paralel olusu, eksenle yuzey
arasmda
a. diigey diizlemde (Kart 21, Sek. 9a),
b. yatay diizlemde (Kart 21, Sek. 9b),

dlciiliir.

5. Tag milinin tabla hareketine paralel olu-
su, eksenle ylizey arasinda
a. diigey diizlemde (Kart 21, Sek. 12 a),
b. yatay diizlemde (Kart 21, Sek. 12 b)
oleiiliir.
6. ic taslama milinin tabla hareketine pa-
ralel olusu, eksenle yiizey arasinda
a. diigey diizlemde,
b. yatay diizlemde Olgiiliir. (5 numara-
daki Slgmelerle kargilagtiriniz.)

Ol¢melerin yapiligi:

1 : Bu hususu ilgilendiren bilgi sayfa 32
deki Sek. 38 yardimile dogruluk ve diizgiin yu-
zeyler vesilesi ile verilmigti.



2 : (Sek. 72) : Ust tabla sifir durumuna
getirilir. Olgme boyu 300 mm. olan dl¢li malafa-
s1 is mili konigine talalir. Olgme saati dlcli ma-
lafasia degdirilir. Olgii malafasimin salgis: tev-
zin edilir (yalmizig mili donebilen tezgéhlar icin).
Tabla oleme hoyu kadar ylriitiiliicken &lgii sa-

atl okunur.
E’_’; =

]

Sek. 72 gek. T3

a
)
L @5

'y

Oleii malafas;, ucuna dogru ancak
a. yiikselehilir,
h. Zimpara tasina yaklasabilir.

3 : (Sek. 73) : Bu Olcme sadece iiniversal
tezgdhlar icin mevzuubahistir. Oleme 2 numa-
radakine benzer gekilde yapihr. Olgme saati,
bagl bulundugu zimpara tagi kizagi ile birlikte
oleme boyu (zimpara tagt yanagmasi) kadar
kaydirihir, Oleme sadece diigey diizlemde yapil-
digindan ve bunun icin de mutlak hassas bir ac1
ayarlamasmna lizum bulunmadigindan, donen
kisimda meveut aci  taksimatimi 80° izerine
ayarlamak kifayet eder. Olcii saati, malafanin
ucuna dogru sadece yiikseldigini gdstermelidir.
Burada ayni zamanda, tag mili ile ig milinin ayni
yiikseklikte olup olmadigr sifir ve 90° durum-
larmnda kontrol edilir,

4 : (Sek. 7T4) : Ust tabla sifir durumuna
getirilir. Olgme boyu 300 mm. olan §lcii malafa-
s1, iceri cekilmis ve sikilmig gezer punta kova-
nina takilir. Olgme saati 6lcii maiafasima degdi-
rilir. Tabla olcme boyu kadar yiiriitiiliirken saat
okunur.

Olgli malafasi, ucuna dogru ancak
a. yiikselebilir,

b. zZimpara tagina yaklagahilir.

9 : (Sek. 75) : Silindirik dleme kismi 100
mm. boyunda olan &l¢ii malafasi tag miline tes-
bit edilir. (Oleli malafasimin merkezi olarak tes-
biti tarz1 mil burnu konstritksiyonuna baghdir).
Olcii saati list tablaya veya 6lcli kdpriisiine otur-
tulup ucu malafaya degdirilir. Olcti malafasinin
salgist tevzin edilir. Tabla Olgme boyu kadar
yiiriitiiliirken saat okunur.

Lokma mnsturlarﬂrq’ 2
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Sekil 717
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Sekil : 79

Sekil : 78

Olcii malafasi, ucuna dogru ancak

a. yiikselebilir,
b. tablaya yaklasabilir.

6 : (Sek. 76) : Silindirik 6lcme kism 100
mm. boyunda olan &l¢ii malafasi, yapiligma go-
re ic taglama mili yataklama yerinde merkezi
olarak tesbit edilir. Ol¢li saati iist tablaya veya
bir Slgii képriisiine oturtulup ucu malafaya deg-
dirilir. Malafanim salgis: tevzin edilir. Tabla 0lg-
me boyu kadar yiiriitiiliirken saat okunur.

L
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Sek. 80
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Birlikte caligilan iki eksenin yiikseklik
hassasiyeti, torna (Sek.60 a bak) veya
freze (Sek. 1, 52 ve 53 e bak) tezgdhlarinda 6g-
rendiklerimize benzer gekilde kontrol edilir.
Agagidaki parcalarm ylikseklik durumlar: kont-
rol edilir :

1, Is milindeki punta ile gezer punta (Kart
21, Sek. 10),

2. Is mili ile dig taglama mili (Kart 21, Sek.
13),

3. Is mili ile i¢c taglama mili (2 numaral
dlgme gibi),

4, Yanasma hareketi esnasmnda tag mili
(Kart 21, Sek. 14).

Olemeler asagidaki gibi yapilir :

Soyle kil (Sek. 77) : Boyu 300 ila
800 mm, punta delikleri eksenleri tam {fist iiste
olan ici bosg bir Olcii malafasi, puntalar arasina
ghmr. Olecme saati diigey diizlemde malafaya
degdirilir. Tabla boylamasina hareket ettirilir-
zen gaat okunur. Gezer puntanm daha yiiksekte
olmasima miisaade edilir! Yatay diizlem kabili
ayardir.

2. (Sek. 78/79) : 100 mm. boyundaki silin-
dirik dlcme kisimlar: tamamen ayni capta olan
D. ve D, gibi iki 8l¢ii malafas1 kullanihr, Is mi-
line takilan D, malafasi normal konik saphdir.
D, malafas: ise yapiigina gore tag miline mer-
kezi olarak tesbit edilir.

Tas mili iizerinde silindirik bir muylunun
bulunmas: halinde dlcmede bundan istifade edi-
lebilir ve mevcut farklar uygun o&lgiide mastar
lokmalarile telafi edilir.

Olecmenin yapilig: :

Zimpara tag kizagl, kizak yolunun ortasi-
na getirilir. D, ve D, dl¢ii malafalarmin salgila-
r1 tevzin edildikten sonra :

a. Malafalarin iizerine bir diiz mastar, bu-
nun {iizerine de bir su terazisi konur
(Sek. T8). Terazinin gosterdigi deger
okunur.

b. Bir Olgme saati iist tablaya (veya iist
tablanin meyilli olmasi halinde &lcii
kopriisiine) oturtularak (Sek. 79) olg-
me ucu, iistten D, ve D, ol¢li malafala-
rinm ucuna degdirilir, Saat okunur. Ust
tabla her iki tarafa dogru dondiiriiliir ve
glemeler, simir durumlarda tekrarlanmir.

3. (Sek. 80, 2 numaraya bak) : 100 mm.
boyundaki silindirik &lgme kisimlari tamamen
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ayni capta olan D, ve D, gibi iki 0lcii malafas
alinir, D, 6lcii malafas i¢ taglama mili yatakla-
ma yerinde tesbit edilir. D, 6lgii malafas: ise ig
mili kutusuna takilir, Malafalarin salgisi tev-
zin edilir. Bir Olgme saati iist tablaya (veya
ist tablanin meyilli olmas1 halinde &lcil koprii-
siine) oturtularak 6leme ucu, iistten 6lcli mala-
falarmin ucuna degdirilir. Olgme saatinin gos-
terdigi degerler okunur.

4. (Sek. 81 a, b) : Zimpara tagi kizag en
geriye almir. Oleme boyu 100 mm. olan dlcii
malafast yapilisiin icabettirdigi sekilde tag
miline merkezi olarak tesbit edilir. Malafanmn
salgisi tevzin edildikten sonra :

a. Bir diiz mastar yardmmile (Sek. 81 a)
tegviye ruhu, ayni biyliklitkte D, ve D.
malafalar: iizerine oturtulur. Yahut

b. Bir dleme saati iist tablaya (veya iist
tablanin meyilli clmasi halinde 6l¢ii kop-
riisiine) oturtularak (Sek. 81 b) dlgme
ucy, iistten malafaya degdiriliv. Olgme
saati okunur.

Zimpara tagi kizagi yanagabildigi kadar

one cekilerek olcme tekrarlanir,

Son olarak, zimpara tag kizagl yanasma
hareketinin, sifir durumunda govde kizak yolla-
rina paralel olmasi gereken, puntalar eksenine
dikligi Olgtilmelidir. (Kart 21, Sek. 15).

=0
Lokma Mastarlar g, &
e #a
| e = Dy i
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Sekil. &1, a- b

Olemenin yapihst (Sek. 82) : Ust tabla si-
fir durumuna getirilir. Zimpara tas1 kizadi en
geriye almir, Boyu takriben 300 mm. ve punta
deliklerinin eksenleri tam iistiiste olan bir olgii
malafasi, puntalar arasma alimir, Olgme ginye-
gini oturtmak icin malafanin iizerinde, ek-

I
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senine paralel olmak fizere eni 20 mm, boyu
300 mm. kadar olan bir diizliik bulunmaldir.
Bu yiizey biitiin malafa boyunca uzanabilir.
Oleme saati zimpara tagl kizagina teshit edile-
rek dleme ucu, gényenin serbest bacagma deg-
dirilir. Zuimpara tag kizagl yanagabildigi kadar
one cekilirken Ol¢me saatinin gosterdigi deger-
ler okunur.

Olgme saati zimpara tagma tesbit edilerek
déndiiriilmek suretile gonyenin dogrulugu da
kontrol edilebilir.

d Radyal matkap tezgéh-
larinda asagdaki hususlar kontrol edilir :

1. Matkap kizak yolunun taban plakasina
paralel olugu, ylzeyle ylizey
arasmda Oleiiliir (Kart 34, Sek, 3).

2. Matkap milinin taban plikasina,
a. Taban pladkasmin boyuna,
b. Enine

istikametinde dik olugu (Kart
34, Sek, 6).

3. Matkap mili ilerleme hareketinin taban
plikasina dik olusu (Eart 34,
Sek. T ve 8).

1 : Siitun etrafinda dondiiriiliirken radyal
kolun daima taban yiiziine paralel kalmasi ge-
rekir, Olecmenin kontrolu icin kolun ucuna
(Sek. 83) taksimat degeri 0,04/1000 olan bir su
terazisi oturtulur. Matkap kizag: biitiin kol bo-
yunca yiriitiiliirken su terazisinin gisterdigi
deger, 0,2/1000 toleransma tekabiil eden 5 ¢iz-
gi kadar degigebilir, Terazi uca dogru ancak
bir sarkmay1 gbstermelidir. Zira delme kuvveti,
kol ile matkap kizagmm agirhgma zit yénde
tesir eder ve agag dogru mevcut bir sarkma,
delme esnasinda yukariya dogru kaldimlarak
telafi edilir. Matkap kizagy, kolun 6n yliziinde
ekseriya. merkezden kagik olarak hareket eder.

Diigey duran bu yiiziin diizgiinliigii, tipk
torna tezgihi govdesinin diiz iist yliziine ben-
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zer tarzda, cergeveli tesviye ruhu dayanarak
200 mm. de bir kontrol edilir (Sek. 84). Kolun
yvarik olmasi halinde ortadaki matkap kizag:
yolu kolun altinda yatay olarak bulunuyorsa,
uygun gekilde hareket edilir.

Kontrolda su terazisi ile §l¢gme yerine aga-
g1da izah edildigi gibi dlgme saati ve diiz mastar
(Sek. 85) kullanilabilir: Radyal kol ortaya geti-
rilir. Boyu 1000 mm. olan diiz mastar, her ta-
raftan iyice terazisine getirilmig taban plikas
lizerine boylamasma yatiriir. Ol¢me saati mat-
kzp miline tesbit edilir. Oleme ucu mastara deg-
dirilir. Matkap kizag: biitiin kol boyunca hare-
ket ettirilir. Bu esnada kolun cetvelden uzakl-
g1, biitiin kol boyunca, 1000 mm. de 0,2 mm. den
daha fazla degigmemelidir. (Kismi hareket igin
ayni nisbet verilemez).

Sek. 86 Sek, 86

Mildeki Oleme saati diger bir usulde, do-
ner kol iizerindeki kizagin (a, b, ¢) gibi 3 muh-
telif durumunda kullanibir. Taban pldkasina pa-
ralelligi tesbit etmek icin, Slgme saati plika yii-
zii {izerinde déndiiriiliir. Kabul edilebilir inhiraf
1000 mm. de = 0,2 mm. dir (Sek. 85 a). Plika
hag veya T seklinde yapilmig ise kolun dondii-
riildiigii bu usuliin kullamilmas: bilhassa avan-
tajhidir.
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2 : (Sek. 86) : Radyal kol siitunun 1/3 iine
kaldirilir. Matkap mili siitun flangindan 300
mm. uzaklastirihr. Uzunlugu en az 250 mm.
olan dondiirme kolu, Slgme saatile birlikte mat-
kap miline takihr. Olgme ucu taban plakasina
degdirilir. Mil 360° dondiiriliirken Olgme saati
okunur. Matkap kizag, hareket edebilecegi yo-
lun 2/3 il kadar disan cekilir. Dondirme tek-
rarlanir. Kol, siitunun 2/3 iine kaldwrihr. Kiza-
g her iki durumundaki dondiirerek Glemeler
yukaridaki gibi yapilir. Matkap mili agagida an-
cak siituna dogru olabilir.

Oleme yiizii olarak st yiizil kullanilacak
olan (1000 mm. boyunda) bir diiz mastar taban
plikasina oturtulursa (Sek. 87), sekli icab1 sa-
dece mastarin 180° arahkli 2 noktasinda don-
diirerek dlgme yapilabilir ve mastar 90° dondii-
riildiikten sonra dlgme enine dogrultuda tek-
rarlanmaldir, Bu usuliin kullanmgsiz oldugu asi-
kardir. Bundan bagka boyle bir mastarm, plé-
ka yiizil {izerindeki dalgalar gizledigi de bilin-
melidir. Ust yiiziin T yariklarile kesilmesinin
tnemi yoktur.

Sele, 87

3 : (Sek. 88/89) : Kol ortaya getirilir, mat-
kap mili stitun flangindan 300 mm. uzaklasgtiri-
Lir. Bir gonye evveld ayak ekseninden gecen,
sonra buna dik bir diizlem i¢inde tabana otur-
tulur, Oleme saati matkap miline tesbit edilir.
Oleme ucu gonyeye degdirilir. Matkap mili, gon-
ye boyunca agagl yukarl hareket ettirilirken
tleme saatt okunur. Agagida ancak siituna dog-
ru olabilir. Matkap kizagl, hareket edebilecegi
yolun 2/8 ii kadar digar1 gekilir ve her iki diiz-
lemdeki Slcmeler tekrarlanir.

Sek. 89

B. Tezgaiahta hassas paso
vermek suretile iglenmig
pargalarin igleme
hassasiyeti

Burada, kitabin birinci ve onu takip eden
sayfalarmda zikredilen hususlar gozoniinde tu-
tulmaktadir. Igleme kaidelerinin, tezgih imalat
hassasiyeti igin konmug kaidelere benzer gekil-
de, gediksiz olarak teshiti heniiz miimkiin ola-
mamistir, Bundan dolay1 sekli ve celiginin cin-
si itibarile en elverisli takim ve ig parcasmin
secimi simdilik imaldatciya birakilmig-
tir. Bu suretle imaldtci, mukaveleye konmusg
bagka sartlar bulunmadigl takdirde, kontrol
kartlarinin sonunda gosterilmis olan hassas pa-
so vermek suretile iglenmig parcadaki igleme
hassasiyetinin titresim meydana gelmeden elde
edildigini gdsterebilsin. Boylece hiz takimlari-
nin hizla geligmesi bugiin cok kolay takip edi-
lebilir.

Delme tezgédhlar1 grubu
(Kart 31 - 34) ve sac¢c isleme tez
gahlar: (Kart51-53) icin bu tip kaide-
lerin verilmesinden sgimdilik sarfmazar edil-
migtir.

Mutad atelye sgartlarinda, ekseriya iglen-
memis oturma yiizlerine dik ve biribirlerine
paralel olmas: gereken kaba deliklerin delin-
mesinde difer bir hususun basitge tesbiti
KkAfi gelir: Kabul edilebilir en biiyikk yukari
dogru esneme (egik durma).

Bu esnemede, statik olarak tesir ettirilen
delme kuvveti tesirile matkap mili, masaya ve-
va taban plakasma olan dik durumunu kaybe-
der. Bu kuvvet, sayisiz denemelerle 5 ten 75
mm. ye kadar matkap cap: araliginda ve uygun
kontrol ilerlemelerinde (Sek. 27 deki kontrol
jlerlemelerine bak) tesbit edilmigtir ve 50 - 60
kg/mm? lik SM celigi olan deneme malzemesi
icin degerini devaml olarak muhafaza etmeli-
dir. Buna gore radyal matkap tezgihmda yuka-
r dogru esneme kontrolu asagidaki gibi olabi-
lirdi (Sek. 91)* : Radyal kol yariya yitkseltilir.
Matkap kizag: en digariya cekilir. Matkap mi-
linin altina dinamometre konur. Ilerletme car-
ki, dinamometre belirli kuvveti gosterene kadar
dondiiriiliir. Oleme ucu matkap milinin hemen
yanmda, matkap kizagmm, bizzat ilerletme
mekanizmasma ait olmiyan iglenmig bir yerine
dayanmig olan Slegme saati ile yukar: dogru
olan esneme olgtiliir. Olgme saatinin sehpasi ta-
ban plakasina oturtulmahdir.

Eksantrik ve krankli preslerde, belirli en
biiyiik kuvvetin zuhurunda dahi kog kizak yo-



Takim

tezgdhlarinin

igleme hassasiyeti

(Sek. 90)

Deneme pargasinin

Olgme aletleri

Kabul edilebilir

Yapilacak deneme olglileri ve usulil toleranslar
1. Torna <fezgihmnda forna- Jap = Punta yiikseklifinin | Bir silindir iizerindeki, uc- 0,01 mm,
lama : L4 i lardan 25 mm. uzakta bulu-
a. Yuvarlak Boy = Funla acgikhifn nan 25 min. enindeki 2 hal-
ka torna edilir. 0,0025 mun.
lik normal mikrometre kul-
lamilir,
b. Silindirik (parca ayna-
da bhagl) 200 mm. de 0,02
¢. Silindirik (par¢a pun- | Cap = %4 X boy Normal é&lgili aletlerd. 300 mm. boyda.

talar arasinda)

d. Aln yilizeyi
yuk olahilir)

(ancak o- |

Boy = (% — 1 X punta
agiklifl

Cap = Punta yilksekligi
Boy =~ Punta yliksekligi

Normal dl¢ii aletleri.

0,02 mm.

300 mm. capta.
0,02 mm.

e. Vida cekme

Cap = 25 mm.
a) Vida boyu
b) Vida hoyu

50 min,
300 mm,

Normal dlcii aletlerd.

| &1 : a) = 0,02 mmn.

Biitiin adim hata-

b) + 0,05 mm,

freze ile frezeleme. |
Boylamasina ilerleme ile
biri altta, ikincisi bunu
10 mm, kadar drtecelr se-
kilde paralel geritler is-
lenir,

mm®) lik yumusak celikten
150 > 150 mm. lik kiitiik.

2. Freze tezgihlnda : Délume demir veya (30 - 40 | 4 yiiziin herbirinden takri- | 300 mm. de
a. Vals freze ile hassas | kg/mm®) lik yumusak ce- | ben 0,1 mm. derinliginde in- 0,025 mm.
paso. Bir kiitiigiin ayni | likten 75 X T3 mm. X 400 | ce talag alimir, Bunu miitea-
kalinhkta iglenmesi, mm, hoyunda kiitiik, Daha | kip ya mikrometre ile veya
uzun parcalar icin 100 X | (pleyt iizerinde) O&lgme sa-
100 mm. X T50 mm. gibi | atile dl¢iiliir. Parca o sekil-
daha genis kesit secilir. de tesbit edilmelidir ki de-
| neme bir seferde tamamla-
nabilsin. |
TezgAh malafasi  {izerinde- |
ki frezenin salgis1 0,05 mm,
yi asmamalicir, |
Frezenin g¢apl takriben 100 |
mm. ve genigligi 90 mm. |
(veya 115 mm.) olmalidir, ‘
Sek. 90 — 2a
Teshit yiizil Onceden, tama-
men dilzgiin olarak islenmis |
olmalidir, |
h. Kisa malafa iizerinde | Kolayca tesbit edilebilecek | Biribirlerini 10 mm. kadar | Boylamasma ola-
is miline tesbit edilmig | gibi sekillendirilmis ddkme | orten 50 mun. genisliginde rak 300 mm. de
freze kafasi veya alin | demir wveya (30 - 40 kg/ | ve 0,10 mm. derinlikte (A, 0,015 mm; ve sa-

B, C) gibi 3 ince paso alinir.

Konsolun dikine hareketi
elle temin edilir, Kontirel
igin diiz mastar ve olgme

saati kullamilir.

Sek. 30 — 2¢ (*)

atle dlgmede en bii-
yiilke @rtme inhira-
f1 0,005 mm,

(6

Miitercim Netu ; Kroki hatali resmedilinigtir.
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Yapilacak denemie Deneme pargasinin

Olome aletlerd

Kabul edilebilir

dlgiileri ve usuld toleranslar
3. Taglama tezgahmda : Parcalar ya sabit puntalar | Boy, 200 mm. den
a. Yuvariak taslama. Parca ¢apl TH mm. a.rasmda_, veya aynaya hazh kisa ize
1. Puntzlar arasinda a. Boy 75 ten 200 mm. ye | ¢larak islenir. Uzun parga- 1 : 0,008 mm.
2. A}Jna}!a bag-'h_ ola- ltadar. larn iki bas'lnda. ve ortasin- i P D,:U:05‘ T,
rak b, Boy 200 mm. den uzun da 50 mm. oeninde 3 gerit | o

taglanwr, Zunpara tast mi-
saade edilen en biiyiik cap-
ta ve iyice diizeltilmis ol-
maldir. Eni capmin 0, 1 i,

200 mm. den bii-
yiik ise

1 } 0,01 mm.

mm, olan mil,

gevre hiz1 25 - 30 m/sn. ol- | 2
mahdir, lerleme, tas genig-
lifinin yam deferine ayar-
lanir,
Normal olgfi aletleri Irulla-
nilir.
_ .1
b. Puntalar arasinda si- 1 Boyu 1000 mm. X gapl 80 | Parcga, sabit puntalar ara- 0,015 mm,
lindirik taglama. | mm, clan mil sinda iglenir, yataklanmaz,
| Boyu 500 mm. X capr 50 0,008 mm.
mm. clan mil
Boyu 250 mm. X c¢apr 28 | Normal oleii aletleri kulla- 0,006 mm.

nilir,

¢, Yanasma kontrolu

Sek, 90 - 3¢

Denemede zimpara tag: cev-
resine veya tag miline isti-
nat edilir. Okuma § kere
tekrarlanir. Olgme saati gok
kuvvetli bir kolona yerles-
tirilmelidir,

0,002 mm.

Devir  bagma en biyiik | $2pi matkap.
ilzrleme ve dogru kesme
hizi ile deline,

d. Izl yanastirmanin her Yukaridali gibi. 0,003 mm.

seferinde znmpara tasioin

caligma durumuna tam ola-

rak erigilmelidir.

4, Radyal mathkap tezgh- | S0 - 60 kg/mm?® lik gelikte | Kolun veya kolonun yukan | 1000 mm. de
s milzaadce edilen en Dbiiylik itelspul eznemesi, kol yam 1,5 mim.

yikssklife ve matkap mili
en dig kenumuna alimdikian
sonra teshit edilir. Milsaade
edilen en biyik matkap ca-
p1 ve ilerleme en gayri mii-
sait kel olaralk farz edilir.

Bayfa 23 deki Sek. 27 uy-
gun en biiylik delme Iuvve-
tini gdstermelttedir. Kontrol
dinamometres ile  yapin.
(Sek, 61 e balk).

Iu igin verilmis hassasiyet muhafaza edilmeli-
dir. Bu suretle zimba kahp i¢ginde hasara ugra-
mag.

1. Torna tezgihi, 2. Freze tezgihi wve
3. Taglama tezg2hi gibi en ¢ok kullamian iig
cins tezghh gurubunda igleme hassasiyeti 0Olg-
melerinin nas:l yapilacagl Sek. 90 da hiilasa
edilmiye cahgilmugtir. Buna mukabil dordiineci
misal olarak zikredilen radyal matkap tezgéhi
igin kabul edilebilir en bilyilk yukar dogru kol
esnemesi cetveli tamamlamak icin  verilmistir.
Zira deliklerin delinmesinde, kaba delinmis de-
ligin hassasiyetinden daha onemli bagka husus-
lar da mevcuttur (¢ok gerilere bak).
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Yiizey kontrolu **)

1040 - 44 willam arasmda, uzunluk Olgme-
sinde oldugu gibi ylizey kalitesini bir taksimata
gore Olgen yiizey kontrol cihazlan geligtiril-
migtir.

Atelyede kullaniimiya en elverigli kontrol
cihazlarinda bugiin hemen bildistisna elmas ug
kullanihir. Elmas ue, simdiye kadar agafidaki
hususlarda optik kontrola faik cldugunu isbat
etmistir: (1) Puriizliiliik Slemesinin hassasiyeti
ve inceligi; (2) Gigmenin ¢abuklugu; (3) yii-
zeyde farkedilir bir yaralama olmadan atelye
olciisiinde kullanig.

1: 025 mikro ing = 0,000.006.3 mm. ye
kadar inen piirtizler gerek noktalama suretile,
gerekse diyagram {izerinde tesbhit edilebilir.
Kaydedici aletler ayni zamanda dalgali yiizey-
lerin titregim ve rezonans hadiselerinin neticesi
mi oldugunu ortaya cikarmak i¢cin kullanilabilir
(Sek. 92). Dikine dogrultuda 100000 X e, yatay-
da, 200 X e kadar cikan biiyitmeler kullanil-
malktadir,

H ortalama &

A —-—

E‘ E mikro inc

B L H ok
™ e W MY
- 2 H ortalama 3

Eiliyiitme 20ccoise
Sek. 92

A : Cok temiz yiizey,
piiriizliilitle derecesi  Hortalama = 3 = ing
max = b 18 ing
B : Cok temiz, fakai dalgal ylizey,
piirtizlittik derecesi Hortalama = 5 , - ing Emk 20.000 X

Bilyiitme :

Dalga geniglifi A = 30 u- ineg vatilk 150 X

Hpax 6 - ing

Sek. §2. Titregsen bir hidrolik ilerlemenin neticesi

2 : Ibreden okuma ve bir diyagramm g¢i-
karilmas: 3 - 5 dakikada miimkiin olur,

3 : Karanhk cda, 1siga hasszas kigit, de-
velopman, islak developmandan dolay1 biizlil-
me v.8. gibi fotograf zorluklarinin bertaraf edil-
mesi neticesinde biitiin tlemeler atelyede yazi-
c1 ucla acikta yapilabilir. Olgme, parca agir ise
tezgdhta veya hafif ise ylizey kontrol cihazin-
da vaki olur. Takim tezgAhmdaki &nemli par-
calarin yiizey kalitesile makinamn igleme has-
sasiyetinin kontrolu igin agagidaki hususlar
gozoniine alinmalidir :

1. Tezgahin ana kizak yiizleri diizgiin veya
dalgall madir?

Olgmeler, meseld Tomlinson cihaz gibi

(Sek. 34 e bak) bir mukayyit ylizey kontrol ci-
hazm yardimile yapilir. Bu cihaz, gimdilik 50

mm. ye kadar, uzunca mesafeleri kontrol etmi-
ve imkdn verir ve ayni zamanda pliriizleri ve
dalgalar: gosterir (Sek. 34a, A, B, ().

2. Tezgih titregim olmadan ¢aligmakta mi-
dir? Yani tezgdhta islenen pargalar diizgiin ve-
ya dalgali midir? Bu maksatla kullaniian, mese-
14 Talysurf (Leicester - Ingiltere), Brush Sur-
face Analyser (Cleveland), Proficorder (Ann
Arbor - Birlegik Amerika) gibi cihazlar da pii-
riizleri ve diizgiinliik veya dalgalar1 kaydeder-
ler. Piiriizliiliik, cebrik ortalamayr veya H
ortalamasim gosteren b ir rakam olarak oku-
nur. Cebrik ortalama (H,,, ) Biiyiik Britan-
yva'da, Hue ortalamasi (root mean square =
kareler ortalamasmn kokii) ise Birlesik Dev-
letlerde kullamlmaktadir. H = ve H = deger-
leri arasinda sayica okadar az fark wvardir ki,
atelyede kullanma esnasmda bu fark ihmal edi-
lebilir.

Olgii birimi olarak H,_, =H_,,.. aln-
mak suretile yiizey kalite kontrolunun kullani-
151 cetvellerde (Sek. 93 - 95) gisterilmigtir.
Sek. 94 teki cetvelde 3 kalite derecesi tefrik

edilmistir :

Piiriizliiliik I—Im, {mikro ing)

0,25 5 | 20 | 8o | 320
0,5 6 | 25 | 100 | 400
1,0 8 | 32 | 125 | 500
2,0 10 | 40 | 160 | 600
3,0 13 | 50 | 200 | 800
4,0 16 | 63 | 250 | 1000

Sek. 93, (EBkim 1947 tarihli ASA - B - 46.1) Amerikan stan-
dardina gire ylizey lkalitesinin normal Lkademeleri; niloo
ing = 0,000001 ing = 0,000025 mum.

(1) Ince talag, (2) hassas paso, (3) nor-
mal takim tezgihlarinda erigilebilen en yiiksek
hagsasiyet. Sek. 93 teki cetvelde ise ylizey ka-
litesi haklundaki yeni (Hkim 1947 tarihli
ASA - B -46.1) Amerikan standardmdaki
hassasiyet kademeleri verilmigtir. Diger mem-
leketlerde de benzer tarzda normlagtirma gay-
retleri meveut olup heniiz negredilmemigtir.
Miiellifin, gegitli atelye izlemelerine gore tertip-
lenmig piiriizliiliik kademelerini bir araya geti-
ren bir teklifi Sek. 95 teki cetvelde verilmigtir,
Teklif, birinci simf Ingiliz fabrikalarinn ima-
latindan alinan gesitii, yuvarlak 500 yiizey iize-
rinde yapilan ve takriben ii¢ sene siirmiig bulu-
nan deneylere *) istinat etmelktedir. Pargalar
agagidaki sanayi kollarindan temin edilmigtir :

%) . Schlesinger - Report on Surface Finish - Londra

1942, Institution of Production Engineers - 1942 de

Newyork'da Amerlcan Society of Mechanical Engineers
tarafindan tekrar bastirilmagtir,
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Ucaklar, otomobiller, kamyonlar, demiryol
Hortalam = pa - o = 5 2 =
faleme wSull ;_I_,‘ﬂ‘(‘__j_)hf‘m vasitalary, hassas talkim tezgihlari, J.lze% motor
(0,025 ») parcalari, elektrik motorlari, hassas cihazlar,
digli cark fabrikasyonu, bilyeli yatak, mastar
1. | Tornalama suretile ilk ince talag |64 — 125 imaldty.
2. | tyi ve normal torna tezgihinda 16 — B3
ince talag
3. | Hassas paso C. Giigc kontrollar:
I Demir ve cgelik 16 — 32
II. Demir olmiyvan madenler - ; i 1 s
2 Karblir taiamiarls & o Her zna:k}na,. ;zorla,nm.a}.a-mf{uz kalan paz
b. Elmas takimlarla 1 — 8 calari esas itibarile, tahrik i¢in liizumlu en bii-
rii : ekilde imal edilmeli-
4, | Ince delme (bara ile) 116 — 32 ]’111{ kuv*\{ett‘a dayana(‘a‘}f § d 1
5. | Hassas delme | dir. Her istisna katalogda yazili olarak veya
1. Demir ve gelik &8 — 16 acikca belirtilmis olmalidir. Meseld konstriik-
II. Demir olmiyan madenler = . . B e
a. Karbiir talumlarla 4 — B torlerin bir ¢ogu kiiciik ve orta boy torna tez-
b Himas talunlacia L — ¢ gihlarinda, verilebilecek en buyik talagin en
6. | Son taglama (sertlestirilmiy ve |18 — 32 genig tornalama capinda da alinmasina miisaa-
. 'I';{erﬂesh?“{'emlﬂ nargalarda) de etmezler. Hal boyle ise kataloga not konur.
V assas taglama : : ; ;
a. Normal kalite 8 — 118 Aksi takdirde, yani en genig tornalama capinda
b, Hagsas kalite 2 — 8 boyle en biiyiik bir talagla ig mili {izerindeki en
8.| Cok hassas taglama son carkm digleri kirilma tehlikesine maruz
a. Mastarlar, mukayese parga- | 1 — 4 kalir.
lart
b Forald mpntar Tohmatan Ve Buglinkii bilylik ve gittikce yiikselen hiz-
. | Cok ince iglenmig yiizeyler {sert- arda, tahrilk giicii ayni kalmak {izere kesm
9. | Cok i iglenmig yiizeyl larda, tahrik gii 3 kalmak ere kesme
le§t;\jf:§1.:f1; RrtingHE ) S kuvvetleri esas itibarile azalirlar. Zira daha iyi
b. Honlama 05— 8 hazirlama (daha kiiciilk igleme pay1) suretile
i s 05— 2 talag kesitlerini kiigiiltmeye cahsilir. Su halde
10, | Frezeleme ' motor ayni kaldig1 halde makinanin yiiklenen ;
a. Ince talag lama — B3 i |
b, Samaz paso : - elemanlar: daha az zorlanirlar.
. B N
11. | Plinyalama M= - PS
a. Ince talas 18 — 83 — 3000 |
b. Hassas paso g8 — 16 giic formiiliinde P kg. olarak talag kesidi ve ;
12. | Raybalama malzeme ile beliren kesme kuvveti, v ise daki- '
%‘ f__}lce talay ” 16 — 32 kada metre olarak kesme hizidir. Motor dahil |
t assas raybalama 2. ST a n— ¥ |
¥ A i blitlin tezgdhin ortalama verimi olarak » = 0,67 '
13. Bosaitina - konmugtur : 3000 = 75.60.0,67 Sabit N (PS)
a. Ince talas s T s g s
b Hosisg Doaisia 8z Y motor giiclinde v hiz arttikea, talag kesidi ile |
malzemenin belirttigi kesme kuvveti azalma- i
Sek. 95, lidm, |
Bilten salye uaylievis ¥l kvele Rasveelynets Bipiila Geaiiae imalat ve isleme hassasiyetleri gercekles- |
o B & o |

elde edilmis ylzey plrizliliguntn Slome sonuclar. . s .- A -
HEes migse miisterinin, tezgédhin tahrik motorundan

tam yiike kadar istifade edebilme imkanim

Mildhazat
H
Yiizeyin iglendigl | s (H,,,) mikoigolamk. 1 4 = 1 mikron = 0,001 mm.
usul Ince talag Hessas paso Cok yiiksek 1 g Ing = 0,000001 ing =
hassasiyet 0,000025 mm = 0,025 »
Hianidatan 32 — 63 p ing 16 — 32 4 ing .l 8 — 16 p ing Alin fr‘{?_:a:eler vals frezelerden daha
(0,8 —1,6 1) (0,4 —08 ) | (0,2—04 ) temiz yiizey verirler,
Planyalama 16 — 63 4 ing ! 8—16 ying | 4—8ying Plinya tezgdh cok rijittir. Takim
(04 — 164 | (02—04m | (0,1—02 ) gok muntazam g¢alisir,
- i " [ H i d 5885
T — 8 — 16 u ing 48 4 ing | 2—4 4 ing cpS:1 luza.?%_}?l]:a.rlmn hassasiyetine,
(0,2 —0,4 p) (0,1 —02 p) (0,06 — 0,1 ) | tezgéhin rijitligine ve zimpara tasi-
- [ nin dofru se¢imine baghdir,
=== ——— e ol O T S — coii &
8 — 16 4 Ing deBw I 2—4 4 in
Raspalama g INg ; o l0g 2t <
pal (02 — 0,4 ) 0.1 — 0,2 ) (0,05 — 01 1) Hepsi ig¢inin meharetine baghdir, |

Sekil 94. Erisilebilen ylzey kalite deferleri. r
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lrontrol etmiye hakki vardir. Enerji sarfi alter-
natif akimda vatmetre, belli gerilimdeki dogru
akimda ise ampermetre vasitasile dletiliir.

Elemanlarin muhtemel bir agir1 yiiklenme-
gine karsi, kayar kavrama, kesme pini veya
benzerleri gibi asir1 yiik sigortasi onceden he-
saba katilmaldir, Isci, hiz diigiiriilmigken talag
kesidini ve dolayisile kesme kuvvetlerini biiyti-
tiirse bu hal zuhur edebilir.

Bir takim tezgihi giiciiniin teselliimii hiz-
lara sikica baghdir, Hizlarmn sayica degerleri
gimdilik bir normlagtirma ile tesbit edilmig olup,
bu husus halen tafsilath bir milletlerarasi mi-
nakasaya mevzu teskil etmektedir. Milellifin
devir sayilar1 normlagtirmas: iizerindeki bir ta-
sarisi 1930 yilindanberi pratikte kullamlmak-
ta *) olup bundaki tertibe istinaden binlerce ta-
kim tezghihi inga edilmigtir. Sek. 96 daki cetvel,
dakikada 0,118 den 11200 devre kadar uzanan
hiz araligndaki biitin takim tezgéhlan igin
muteber degerleri gostermektedir. Cetvel, 10
ve 2 veya /10 ve /2 temel sayilarmna istinat
etmektedir. 10 say1s1 ondalik sistemin, 2 ise ing
sisteminin temelidir. 2 say1s1 ayni zamanda, ku-
tup sayis1 degistirilebilen alternatif akim mo-
torlarmin 1 kutup ciftine esit olan en kiiglik ku-
tup sayismu da gOstermektedir. Gerek elektrik
motorlarinin ve gerekse takim tezgdhlarinin
konstrilksiyonlar1 sayilar sistemine intibak et-
melidir. Rakamlar, kademe katsayilan 1, 12 —
1,26 — 1,41 — 1,58 — 2,0 olan DIN 323 nor-

Bu 6 normal seri, % 5 ile % b0 arasmda
degisen 6 mubhtelif hiz kademesine imkan verir.
Bunlara nihayet, 9% 10 ile % 20 ‘arasindaki

% 16 hk kademeyi veren ve katsayisi /1,41 =
1,19 olan seri de katilabilir (Sek. 97).

Su halde kullanan, imalitginin normlagti-
nilmig devir sayllarimn yardimi ile kolayca ha-
kim olabilecegi, biiyiik bir ceside sahiptir.

Doy [ GEVIF sayist araligi, E hiz ka-
deme katsayisi veya K hiz kademeleri sayis1 ve
devir sayllarmin hakiki degerleri, kullanilan
(hava celigi, hiz celigi, tungsten karbiir) gibi
cesitli takim malzemesine gore muhtelif parca
caplar igin liizumlu olan ig mili hizlar1 hesabi-
nin temelini teskil ederler. Bu biiyiikliikler

K=k I
E = .nmin
formiilii ile biribirlerine baghdirlar.

Modern takim tezgihlarmin umumiyetle
1 : 20ile 1 : 200 arasinda degigen normal hiz
aralifini, en bilyitkk tahvili 1 : 12 ye cikabilen
tamamen elektriki (kademesiz) bir ayarlama
ile kapamak imkéansiz oldugu icin dogrudan
dogruya ig mili iizerine monte edilmig elektrik
motoru, miinhasiran cok hizh galigan kiiclik tez-
gahlarda kullamlir. Ancak bunlar 6zel tezgih-
lardir. Tahriklerine normal gozii ile bakilamaz.

Bundan bagka, bugiiniin 0,025 mikron
(0,000.025 mm.) ile 0,2 mikron (0,000.2 min.)
piiriizlitlilk smirlart icindeki ylizey kalitesi, ro-

Teklif edilen hiz kademeleri
| Adedl deger | 106 | 112 | 126 [ 1,58 | 1,41 |} 20
Geometrik serinin 5. g 40 0, | 10| 8. _ .
Sostuasin Vio °" Vie | V1o | Vie | V1 p .
n 12 [ i s |
I = — | =] = | V2 2
S e V2 | Ve | V2 [ %
20, 69 | 29.2 50 -.
2 kademe arasinda dogrusu 5.8 | 108 : 6_ el il |
luz farks, % olarak yaklagik 5 10 20 40 30 50
L S. A. isareti = R.40 | R.20 | R.10 | RS e s
Sek, 97. L

toru tamamen titresimsiz dOnen moturlarm
kullanilmasim icap ettirir. Aksi halde belki te-
miz, fakat dalgal bir yiizey (Sek. 92 ye bak)
elde edilir. Bu ekseriya, motorun hemen hemen
tnlenemiyen dengesizliginden ileri gelir. Motor
basta tamamen titresimsiz caligsa dahi denge-
sizlik zamanla yine ortaya cikar. Bu sebebten

muna tetabuk eden, R 5 — 10 — 20 — 40 Re-
nard serilerindeki Fransiz norm sayilarina uy-
maktadir, (Kademe kat sayist 1,06 olan R 40
serisi, kullanilan biitiin sayilar hakkinda toplu
fikir vermektedir. Fakat bu seri, kademe kat-
sayisimin ¢ok ince olugundan dolayl hemen hic
kullamlmaz.) Bunlara sonradan, bilhassa ince
kademelenmis torna tezgéhlan igin kullanigh
olan, 1,19 = v/ 1,41 kademe katsaysi ilive edil-
migtir.

(*) G. Schlesinger - Wesen und Auswirkung der Dreh-
zehlnormung {(devir say:larmn normlagtirmasinin me-
hiyeti wve netlcesi), 1931 Beuth - Verlag Berlin. 288
numarali AWF kitab,
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dolay1 takun tezgihi imalatgilarinin ¢ogu min-
ferit motoru tezghhin agir govdesinde miimkiin
oldugu kadar agagiya yerlegtirmeyi veya daha
iyisi onu tezgAhtan ayrarak ayr temel {izerine
oturtmay1 tercih ederler.

Sayilarin dogru kullanilmasi halinde, de-
vir sayilar1 normlagtirmasi (Sek. 96),

1. Takim tezgahinin projesini,

2. Dig sayllarinin ve eksen mesafelerinin
normlagtirilmasile tezgdhin imalini,

3. (a) miinferit motor, (b) transmisyon
vasitasile tahriki,

4, Kullananin mevcut takim tezgihi par-
kindan ekonomik olarak istifadesini,
kolaylagtirir.

Burada 4 ilgilinin sadece avantajlar zikre-
dilecektir. Konstriiktér kendi hususi tezgah si-
nifinin biitiin devir sayis1 aralifim bir bakigta
gbzden gecirir; burada torna, delme, planya,
freze, taglama tezgdhlan v.s. mevzuubahistir.
Ortaya c¢ikan her problem icin, hiz segiminde
daima en iyi ¢Oziimii en az zaman ve emek sar-
file bulabilir.

Tezgih1 imal eden fabrika, normlagtirilmig
tertibat ve takimlar miimkiin en az miktarlar-
da ve en iyi kaliteden olmak {izere ambarda Hu-
lundurabilir. Bu suretle meseld diglilerin, titre-
gim ve peryodik rezonans hadiselerini emniyetle
onliyen en iyi gekilleri garanti edilir.

Alternatif veya dogru akumh olsun elek-
trikle miistakil tahrik, ig mili hizlarina en iyi
sekilde intibak ettirilebilir. Ayni gey, diiz veya
V kayiglar: ile yapilan tahrik igin de varittir.

En biiyiik avantajlara tezgihi kullananlar
sahiptir. Hizlar ve ilerlemeler icin ayni serilerin
veya hi¢ olmazsa, meseld torna, revolver, freze,
delme ve benzerleri gibi tezgédhlarda gegitli bii-
yiikliikte ve cesitli katsayili, fakat her smif tez-
ghh icin ayni sayilarin mevcut olugunun, atelye
biirosu, bilhassa akord kism: icin ¢ok biiyiik
onemi vardir. Boyle bir teklifin kabulii ne kons-
triiktorii, ne imaldtciyl, ne herhangi bir takim
tezgAhim kullanan kimseyi ve ne de tahrik mo-
toru saticisim rahatsiz etmezdi. Halen Amerika
Birlesik Devletleri ve biitlin Avrupa tarafindan
kabul edilmis olan tercihli sayilar sistemini
(Sek. 98) kullanacaklamn icin de her birisi miis-
takil olarak caligabilir, kendi &zel problemlerini
cbzebilir ve hem de ayni bir miikemmel tahrik
gayesine erisebilirler. Tercihli sayilar 1 — 10 —
100 v.s. ile baglarlar. Konstriiktdriin eline miim-

kiin oldugu kadar fazla devir sayisi serileri (ka-
deme katsayilari) vermek icin devir sayilari
0,118 veya 0,19 ile baglar.

Bugiin ayni fabrikada Amerikan, Ingiliz,
Fransiz, Rus, Belgika, Isveg, Isvigre, Alman,
Italyan yapisi tezglhlar ekseriya yanyana calig-
maktadirlar. Bunlar rahat¢a kendi hususi milli
konstriiktif vasiflarin tagiyabilirler fakat ayni
hiz degerlerini kullanmahdirlar, Ancak boyle,
gercekten sayani kabul bir esasa istinaden me-
seld hareket ve zaman etiidleri faydal hale ge-
tirilebilirdi. Takim tezgihlarmda erigilebilen
hizlarin, kronometre ile en elverigli oldugu tes-
bit edilen hizlardan % 5 ile % 40 (pozitif veya
negatif) arasinda inhiraf etmesi dolayisile yu-
karidaki etiidlerin kullanilmasi ekseriya boguna
olur. Madenlerin islenmesinde zaman etiidiinden
istifadenin onemli bir temeli bdylece yok edil-
mig olur.

Geometrik serilerin baglangi¢ rakami, sa-
niyede 50 Hertz'lik frekanstan neg’et eden 3000
sayisidir. Bu frekans 60 saniye ile garpilirsa, en
kiiciik kutup cifti sayist 1 ile elde edilen en
yiksek senkron devir say1isiolan
3000 bulunur. Amerika siiphesiz saniyede 60
peryodu standartlagtirmistir ve bunun icin te-
mel olarak 3600 ii kullamir. Buna c¢ok yakin
olan 3550 sayis1 ise norm tablosunun sadece
1,19 siitununda mevcuttur. 3000 sayis1 Gnemli-
dir! Elektroteknigin bu degigsmez temel sayisi,
normal kutup cifti sayllarn1-2-3-4-5-6 -
8 - 10 - 12 yi oldugu gibi, mekanizma konstriik-
torlerinin miimkiin olan biitiin digli ¢ark meka-
nizmalarini hesaplamakta hi¢ tahdide ugrama-
dan kullanacag11-15-2-25-3-4-5-6-
8 - 10 gibi kiiciik ve orta digli modiillerinin hep-
gini ihtiva eder. Senkron devir sayilan, yiik al-
tindaki degerler olarak teldkki edilir.

Bunun icin teselliim tam yiikte yapilir. Te-
selliimde bu yiik, motor devir sayisinin senkron
devir sayisma gére % 6 (*) nisbetinde diigme-
sini (Sek. 99) inta¢ eden yiikleme olarak tarif
edilir, Miinhasiran bir h1z O0l¢mesi olup
bir giic kontrolu olmuyan bu diigmenin tesbiti,
motora adi cinslerden bir takometrenin tatbiki
suretile olur ki, takometre dakikada 3000 devir-
de 2800, 1500 de 1400, 1000 de 950 ve 750 de
710 gostermelidir. Yiikleme, aynaya veya pun-
talar arasinda tesbit edilmig bir parganin, en
iyisi her hiz kademesinde kaba iglenmesi sure-

(") o 6 diisme, 3000 igin 2818; 1500 de, 1413; 1000 de 944;
750 de 708 oldugu gibi R 40 serisindeki senkron devir sayila-
rimin bir altindaki rakamlam verir., Azalms degerler burada
tam olarak yazilmig olup bunlar cetvelde (Sek. 95) yuvarlan-
mistir. (Bak : G. Schlesinger - Die Werkzeugmaschinen,
3, 103, Julius Springer, Berlin 1936).
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Tercihli sayilardan bir béliimiin devir sayilan
normunun bir boliimii ile mukayesesi
(yuvarlanm:s degerler)

Tercihli sayilar Normlastinilmig devir sayilan

tile meydana getirilir,. Bu ameliye esnasinda
ilerleme veya talas derinlifinin uygun surette
degistirilmesi suretile kesme kuvveti ayarlana-
rak motor devir sayisi, sekron devir saylsing
gore % 86 nisbetinde diistirtiliiv. Ayni zamanda
ampermetre veya vatmetre de okunmaldir,

710 | 710 710

750 750
750 | 750 | 750 | 750 | 750

800 | 800 | 800 800

850 850
850
900 | 900 200
950 950
950 | 950
1000
1050
1050 1050
1120

Sek. 98. (U. 8. A, daki tercihli sayuar).
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n = =4 ] te) ™~ fal ) —
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|| 2| ~ 2|25 ]|Z3 |« zia eger motor devir sayisi tam yiikte % 6 ka-
] 5 E '5 '5 E E '5 ‘5 '5 dar dilgmiiyorsa (5 kw tan daha biiylik motor-
B |a @ | “olwmjw @@ | ? | lar) vatmetrenin ibresi motorun agir1  yiiklen-
100 | 100 | 100 | 100 mesini tam zamaninda gésterir. Takometria mo-
105 tor devir sayisinda % 6 kayma gdsterdiginde,
2] 1% ikinci bir takometre ile ig milinde veya parea
e 118 cevresinde Olciilen hizin plakadaki mukabili, yiik
- = 118 | 118 | 118 altindaki devir sayisi Sek. 96 da verilmis cetvel-
1y ke E; = deki senkron devir saysi ile intibak etmelidir.
132 132 Mekanizmadaki biitiin hatalari meydana cikar-
140 i;g ::g mak i¢in biitiin hiz kademeleri denenmelidir.
—1 150 | 150 : 5 sl o
50| mea liea | 7sa || a2 . Inhiraf toleransi olarak, yiik altindaki dg
7ol 70 T vir sayilari olarak hesaplanmigs senkron devir
170 saylarmmn =+ % 3 iine miisaade edilir. 5 PS ten
180 | 180 || 180
190 190 190 | 450 T Tam yillcte Yarmm yiikte
g () B | e | 190 | 190 | 190 ygir giic kayma % kayma %
210 || 210 05— 2 8 — 14 6
210 2 — 5 6 4
225 | 225 || 225 5 — 10 5 35
235 || 236 10 — 20 4 3
z 236 | 236 20 — 40 35 2,5
250 | 250 | 250 | 250 || 250 | - : .5
265 265 Selk. 99, Devir sayis1 dilsmesi (kayma).
3 265 265 G N
280 | 280 || 280 daha biiyiik motorlar tam yiikii % 6 dan daha
300 | 300 ' az kaymada verdikleri halde, 2 PS in altindaki
: 300 | 300 | 300 g 2 s T
315 | 315 | 315 315 kiiglik makinalar tam yiikii vermek icin, 0,5 PS
335 335 lik motorlarda % 14 e kadar varan, oldukea
posrny sy | Ry Rl yiiksek kayma degerlerine lizum gdsterirler.
375 375 Bundan dolayi tesellim memuru ile anlagmazh-
375 | 375 375 | 375 | &1 & ici 5 i kdi :
400 | 400 | 400 | 400 P g1 onlemek igin agagidaki kaideler konmustur :
G| e U WS Kiigilk makinalarda, % 6 ya % 3 toleran-
450 | 450 || 450 sin ildvesile bulunan % 9 luk alt kayma sinir1
475 || 475 5| sape | e en son teselliim rakamudir. % 6 ik kaymada is
500 | 500 | 500 || 500 milinde senkron devir sayisi, meseld 3000, elde
530 || 530 edilmesi gerektiginden, makina % 3 daha kiiciik
560 | 560 560 730 330 bir devir sayisinda yani dakikada 2810 (*) de-
600 600 virde de teselliim edilmelidir., Kiigiik motorun
600 600 3 11 C 1 <4 13 -
o0 | &30 | 250 | 20 &0 devir sayisi tafn yukt? b 6 yerine % 14:. diiger
50160 se 14 — 6 = % 8 farkinin ancak % 3 i kabul
1 670 edilebilir tolerans vasitasile telafi edilebilir. Bu

takdirde makina, daha fazla yiiklendiginde pla-
kada gosterilenden % 5 daha yavag caligir. Bu
ise kiiciik, 0,5 PS e kadar takim tezgihlarinda
kabili tahammiil olacaktir. Fakat dakikada
750 - 1000 - 1200 - 1500 - 3000 devirle donen,
0,5 ile 20 PS arasindaki hemen biitiin motor-
lar, yani normal atelye makinalarinin agag yu-
karthepsi %6 + %3 = % 9ve %6 — % 3 =
% 3 smirlar1 arasinda bulunmaktadir. 600 - 500

(*) Dliitercim notu : Bu rakam 2910 olmaliyds,




- 375 - 300 - 250 sayilar: da Sek. 96 da mevcut-
tur. 20 PS lik, kapali, distan sogutmal bir mo-
torda =zaten tam ylikte % 3 kayma meydana
gelmigse artik bu motorun agiri yiklenmesi ve
ilaveten 9 3 devir sayisi dilgmesi miimkiin ola-
maz. Binaenaleyl: plakadaki devir sayilar1 % 3
kadar agilir, is mili daima daha hizh déner. De-
vir sayilar1 icin — 9% 3 toleransindan faydala-
nilmasi halinde tezgdh yine gayam teselliimdiir.
Siiphesiz takim tezgihi konstriiktdrii bu miina-
sebetleri iyice bilmek ve techizattaki elektrikli
aksamin toleranstan aldigimi, mekanik kisimla-
ri hesaplarken tekrar telifi etmek mechuriye-
tindedir. Bu bakimdan elinde motor mili ile dis-
li kutusundaki ilk tahrik mili arasinda bir tev-
zin kargiligl koymak veya motorla tezgihtaki
tahrik kasnagmi degistirmek imkAanlar: mev-
cuttur.

Son inga tarz transmisyonlu tahrik igin de
muteberdir. Caplarm keza ondahk sisteme gore
geometrik olarak normlagtirilmig olan bu tah-
rikte kasnaklarin dogru secilmesi, ig milinde
yiik altindaki sayilar olarak senkron devir sa-
yilarinin elde edilmesine imkan verir. Senkron
devir sayillarmm en iist s1nir olarak
seg¢iminin son bir avantaji da tam yiikte kayma-
81 ancalt 9 1 olan en iyi gekilde yapilmis, en bii-
yiik motor icin dahi daima bir devir sayisi
diigsmesi gozbniine alimmig olmasidir. Su-
halde biitiin hallerde motorda 3000 (1500 - 1000
- v.s.) den daha kiiciik bir devir sayisi zuhur
etmekte olup daima ayni istikamette telafi edi-
lebilir. Bu ise teselliimii kolaylagtirr.,

Torna tezgdhindaki caligmalar icin olsa ol-
sa iscinin menfaati balimindan ig milinin, pla-
kadaki sayilarin gisterdiginden biraz daha hiz-
Ii donmesi arzu edilir, Freze ve delme tezgihin-
daki gahsmalar icin takimin korunmasi miila-
hazagile devir sayillarimi  biraz kiicitk tutmak
daha iyidir, Taslama tezgihinda kesme zamam
esasen tali zamanlar yaninda cok az rol oynar.

Bu cesitli kullanma sahalarina ragmen, pra-
tik igcin umumi mahiyette olan su teselliim niza-
mint kabul etmek miinasip gozitkmeltedir.

1. Yiik altindaki devir sayilar: olarak
(Sek. 96) daki tablonun senkron devir
sayilary almar,

2. Orta biiylikliikteki (4 - 10 PS) motor-
larda motordevir sayi1sini
senkron devir sayisimn % 6 s1 kadar
diigiiren yiikleme, teselliim yiikiidiir.

3. Tam yiiklenmis tezgahin devir sayilari,
senkron devir sayisindan + % 3 kadar
inhiraf edebilir.

Imalat ve isleme hassasiyetinin tetkikinden
sonra her iyi tezgih, umumi isleme ve konstriik-
siyon sartlarma gore asagida tavsiye edilen ge-
maya gore bir kontroldan daha gecirilmelidir.

1. Tezgéh her devir sayisinda memnun
edici gekilde caligmakta midir?

2. Biitiin yatay ve dikine ilerlemeler dog-
ru caligmakta midir?

3. Hizli geri doniis, her istikamette mem-
nun edici gekilde ¢alistyor mu?

4. Biitiin digliler yumugak ve sessiz donii-
yorlar m1?

5. Kesme esnasinda tezgih, titregim te-
zahiirlerinden ari midir?

6. Yaglama techizat: gzden gecirilmis ve
ivi caligmakta mudir?

7. Yataklarin ayar ve kizaklarin bogluk-
suz cahgmasi gozden gecirilmig ve bun-
lar dogru galigmakta midir?

8. Kayar kavramalar veya diger emniyet
techizati calismakta midirlar?

9. Taksimatli bilezikler ve elle yapilacak
ince ayarlamalar dogru bdlinmiig ve
igaretlenmis midir?

10. Tezgahin kullanilmas ve biraktigl umu-
mi intiba hakkinda herhangi bir mii-
taléda ileri siiriilebilir mi?
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Miiellifin «deneyler ve yapilmalar»  mevzuunda
Londrada verdizi ve Londradaki Makina Mihendisleri
Enstitiisii tarafindan 1938 Nisaninda nesredilmig bir
lonferans: haklunda yazdifl tenkitte Birminghamdalki
Austin Motor fabrikalar teknik midird H. G. Armit-
rage (1) ezclimle sunlar séylemektedir :

«Miiellifin teselliim mnizamlarim pratikte kontrola
yariyacak nev'i sahsina miinhasir hir firsat gegenlerde
zuhur etti, Fevkaldde hassas miinferit pargalari imaél
etmek fizere bir fabrika kuruldu. Bu pargalarda yiizey
kalitesinin c¢ok yiiksek olmasi isteniyordu. Takriben
300 tezgah satin ahndi ve miimkiin en iyi gartlarla yer-
lestirildi, Yerlestirildikten sonra her tezgihta eksen
intibak1 ile hassasiyetin kontrol edilmesi kararlagtirl-
dr ve calismaya esas olarak milellifin c¢kontrol kitabi»
kullanildi.

Miiellifin kaideleri, erisilmesi gereken asgari has-
pasiyet olarak kabul edildi ve bilhassa talkim tezgihi
fabrikat6rlerinin daha dar toleranslarla  isglendigini

sbyledikleri bircok hallerle mutad sekilde kullamlan

toleranslara asikar surette erisilebilen diger hallerde
kabul edilebilir sinirlar oldukga daraltildr

Talkim tezgahlarmin yerlestirilmesindeki ve islet-
meye almisindaki yanhshklarn bu sistematik deger-
lendirilmesi, tezgihlar c¢ahgmaya basladiklarinda Su
sayanm dikkat neticeyi verdi : Imalata gecildiginde ek-
seriva ortaya gikan en beklenmedik yanhighklarn mik-
tart miihim 6&lciide azalmisti veya kolayca takim-
haneye mal edilebiliyordu. Teselliim kontrolu birgok
degigkenleri bertaraf etti ve netice, masraflara ve zah-
mete degdifini acikea isbat ettl.

Mamullerindeki hatalar, emiistehlils tarafindan
kendilerine gosterildiginde baz tezgéh fabrikatdrlerin-
deki aksiilameli gérmek pek cok enteresan oluyordu.
Onlar, bizzat kendi mastarlarile tekrar kontrol edene
kadar, bu hatalara imkan gérmek istemiyorlardi. Ekse-
ri hallerde kendi 8leii aletlerinin yanhg veya gok eski-
mis oldugu tesbit ediliyordu. Kabul edilebilir en biiyiik
hatamin 0,00017 (0,0025 mm.) oldufu bir halde bir fab-
rilgatériin kontrol cihazi 0,0085" (0,093 mm.) mertebe-
sinde bir hata gosteriyordu.»




Konsollu Yatay Freze ve

Universal Freze Tezgahlar icin Kontrol Talimat:
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Konsollu yatay freze tezgahlar ve

Konsollu yatay freze tezgihlan ve

ze miline gire kacikhig:

G : . 1 & ynie 1
tiniversal freze tezgfhlar: icin iiniversal freze tezgihlar icin
kontrol karti Yaprak 1 Lontrol karh Yaprak 2/1
Olol meveuu _[sek| Jooi Oled mevauu _[ook| mmeate
A. Yatay freze tezgdhi teraziye | Is tablasimin freze miline paralel- | 1 | 300 mm’de
getirme - yatay ayar ig tablasinm | ligi (Tabla 6ne dogru yalmz yiik- 0 — 0,02
diizliifii : | selebilir.)
Is tablasi orta pozisyonda uzunla- ‘ 3a + 0,004/ : e
masinda diizglinliigii. 1000 mum. Iy tablasinin freze miline paralel | 5 | 300 mm'de
3 &leit : Tki sonda bir ortada | ?éiﬁk digey dizlemde capraz ha- 6,08
i g8 £ 3h | = 0.04/1000 — =
Ayni sey gapraz istikamette 3 TR Ayni 8lii yatay diziemde *) § * | 300 {r‘}nrl’nz de
I . & : P = l— . 4 (- —
g fl,e%e radll ; Kizak olugunun (ekseriya orta | 7 | 300 mm’de
Fonigh -salpe : & podayonunds | 1a | 004 mm, oluk) freze miline dikeylifi (dén- 0,02
300 mm. uzunlufundaki malafada | 1b | 0,02/300 diirerek lgme kolunun uzunlugu
b pozisyonunda mim. eksenel yolun 1/4'(, -
Dig konigin veya merkezleme sl- | 2a | 0,01 mm. Kizak olupunun is tablasina gére | 8
lindirinin salg: dln;:u.su__ ) paralelligi
Freze milinin eksenel oynama ha- | 2b .
reketi yoniinden kontrolu, 180° 600 mm'ye kadar toplam hata 0,02 mm.
farkh iki 8lgi yerinden yapilan 1000 mm'ye kadar toplam hata 0,03 mm,
Olgiiler.
50 mm'ye kadar &n yatak capla- 1000 mm istiinde toplam hata 0,04 mm.
rinda 0,01 mm. *) Bu dleil ayni za da ig tablas:
: PO 3 g . : 1 yni zamanda i§ fal
50 PTI'};?I“J lstiindeki on yatak - iizerinde orta oluga dikey olarak |
gaplarinda ] ;02 mm. tanzim edilecek bir gonye ile de
Baglama tablas: : yapilabilir :
Is tablasimnin eksenel hareketi es- | 4 L e
nasinda baflama yiizeyinin yiik- =
selmesi veya diismesi (Olgiiler T - oluklarimin genigligi : 10’dan R S
dogrudan dogruya tabla yiizeyle- 12'mm ye kadar
rinde yapilir) : {
a00 mm'lyf.s ka(iar"harelvtetlerde | 002 mm. (Norm’dur) 14'den 18 mm'ye ] jiel-,n;-i 0,02
500 mm'nin iistiindeki hareket ‘her 500 mm. 18 mm’den yukar o fle + ‘0'025
vollar1 icin ilave | lcin 0.01 | mm.
| INI.
Ko_pspllu yatay freze tez;g‘é,hli}r‘l ve 1 Konsollu yatay freze tezgihlar ve 1
universal freze tezgﬁlhlan iem | Yaprak 2/2 iiniversal freze tezgihlam icin ST 1y
kontrol kart | kontrol kart P
i S y = Miisaad
Olgii mevzuu Sel) Daaade Olgli mevzuu $ek.| dilen hata
i . 5 ; Képrii deligi is tablast gaytlarina
Konsol kizak yolunun is tablasmma | 9 | 300 mm’'de paralel ve freze mili ile ayni ek-
gire dikeyligi | 0,02 sendedir.
(Olguler 300 mm'lik f yolu iki | L Malafa képrll baghs: iginde son
sonunda tekrar edilmeli ve fil- Tisumda destellenir,
hakika bir gevsek bir de baglan- A. Is tablas: en yitksek duru- | 12
mig konsolda yapilmalidir.) One munda,
veya arkaya meyletmis vaziyette. a. Diigey diizlemde 300 mm'de
. 0,02
Ayni 5leii yana yatmg olarak 10 | 200 -"Efi"de b. Yatay diizlemde aooﬂnagl-de
0,02
— = Diger bir kag yerde, en az mil ag- ’
Koprii (Kargt destek) : 11z | 300 mm'de zinda, (a,, b,) ve en 6n bolgede
P 0,02 (a, b,)
I*;opru tutueusunun  (Tek kolon, B. Is tablasi en asag1 durumda a, 300 mm'de
Gift kolon veya diiz kizak) Dikey dikey diizlernde 0.02
diizlemde ig m_iline paralelligi iki b, vatay diizlemde 200 Ilnm‘de
pozisyonda Olgiliir : II. Malafa koprii bash1 vasitasile | 0,02
1. Ol¢li mil agzinda ortada desteklenir,
2. Olgll en az 300 mm. uzunlugun- Olgiller = Evvelce oldugu gibi
daki a,, b, a, by/de yapilir,
Olgli malafasimin ug kisminda e T e :
R S Koprii deliginin siki cekilmis po- | 13 | 300 mm’de
Kopri baghgr Olgliden evvel tes- zisyondaki destelk halinde, freze 0,02
bit edilmelidir. mili ile eksenel intibak halinde ol-
masi, konsolun en wvukari ve en
Kopril tutucusunun yatay diizlem- |11b| 300 mm’de agag1 durumunda Sleiiliir. Bagla-
de is miline paralelligi (tesbit edil- | 0,02 ma Jek. 12'ye gore
mig képrii baghgl halinde iki po- | Tt a
zisyonda Sleltimelidir). | }b;il.m?nn%versal freze tezgdhi dbnen
Donen kismin ekseninin freze mi- | 14 | 0,05 mm.
line gore kaciklig1
Is tablasmin orta noktasinin fre- | 15 ‘ 0,05 mm.
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Divizorler (Boliiciiler) icin Kontrol

Talimati

Ta

Sekil 7

Divizorler (Bolitciiler) icin 1a
kontrol karfa
o) +s | 2k Miisnade
lgii mevzuu Sek.| cdilen hata

Béliieil milinin koniginin salgis: e 1
Amerikan aynasinda &lcil 0,01 mm.
300 mm. lik uzunlugundaki ma-
Jafads Gigh _002 mm.
Punta ucunun devri hareketi (Sal- | 2 ¢,01 mm.
g1
Boliicli baghk milinin eksenel kay- | 3 0,01 mnm.
ma hareketi
Boliicli milinin  baglama yilizeyi- | 4 0,02/300
ne (Cevirme) dikeyligi mim.

* Béliicli milin orta kanalla paralel- | 5 0,02/300
ligi mitl.
Boliicli milin orta oluga nazaran | 6 0,02 mm,
yvana kacikhifi
Miisaade edilebilen en biiylik hol- -
me hatas: : i
Toplam olarak + 1 dakika
Ara bilmeler i¢cin + 45 saniye
is ekseninin (Malafa iki punta a- | 8 0,02 mum.
rasinda) baglama ylizeyine para-
lelligi (Bolticti ile gezer punta a- |
rasindaki yiikseklik farki)

2 [Mak. INo. su
Freze tezgihlarimin calisma has- | ;
sasiyetlerinin §l¢ii'mesi icin 2
kontrol karh 3
2 _ Miigaad
Ol¢ii mevzuu Sek,| saiion tata
No. 1. Konsollu yatay
freze tezgdha
Vals frezesi ile ince isleme : 0,025/300
Yiizey diizltigii mit.,
Canak frezesi ile ince isleme : 0,015/300
Yiizey dizliigii mim.
No, 2 Sabit tablalil
slitunlu freze
tezgahi
Véls frezesi ile ince igleme : 0,02,/300
Yiizey diizliigii mira.,
C:a_.nak frezesi ile ince isleme : 0,015/300
Yiizey diizliigi .
Her 500 mm. igin 0,01 mm’lik ila-
ve, (0,05’¢ kadar)
No. 3 Konsolu dikey
freze tezgédhi
Canalk frezesi ile ince isleme : |
Yizey diizliigi | 0,015/300
Biitlin tipler igin (*) : L.
1. Kuyveth‘ bir bloktaki her iki
yuzeyin paralelligi; inhiraf (sap-
ma) 3 : 0,02/300
2, ]Z_)estek ylzeyine dikey bir yii- mim,
zZeyin freze edilmesi; inhiraf (sap- 0,03/300
ma) |  mm,

(*) iglenen parga rijit olmalidir;
Kiigiik parcgalar icin en az 75 x 75 x 400 mm, orta
biiyiikliikklerdeki parcalar igin  100x100x750 mm.
olmalidir,

Baglama o sekilde ayarlanmalidir ki ylizey bir
oturumda bitmis olsun.

Vals frezesinin veya canak frezesinin malafaya
baglanmig durumdaki eksantrikligi 0,05 mm'yi gec-
memelidir.

Stitunlu freze tezgahlam, plin freze
tezgihlan icin kontrel karti

| 2
| Yaprak 1

Tablanm  eksenel istikametteki |
diizliiii - orta pozisyonda
3 6leii @ Iki nihayette ve bir ortada
Ayni 8lcll bir capraz istikamette

Freze mili :

Olgi mevzuu Sek. rd“ﬁ}f‘f}'{ﬁq
Teraziye getirme ve baglama tab- | 4. '__ 0,04/1000)
lasi : I 2

mimn.

3b |+ 0,04/1000

Freze milinin i¢ koniginin salgis1 : la

Mil agzinda &leli 0,01 mm.
300 mm. uzunlugundaki malafada

oleili — L 0,02 mm.
g konik veya merkezleme silin- | 1b 0,01 tm,
_dirinin salgist

Freze milinin eksenel oynama is- | 4
tikametindeki élgiisii. Aralarinda |

180° ag1 farki bulunan iki dlcii ye-

rindeki kontrollar

50 mm’ye kadar 6n yatak gaplar

icin 0,01 mm.
50 mm'den yukar: én yatak capla-

11 igin i _ 0,02 mm.
Baglama tablasi. Tablanin eksenel 4

yol boyunca baglama tablasimin

ylikselmesi veya diigmesi

500 mm’lik hareket yoluna kadar 0,02/500 mm.
500 mim'den yukari mesafeler igin her 500 mm.

in 0,01

Baglama tablasimin freze imiline | la 0,02/300
paralelligi mm.
Baglama tablasinm dikey diizlem- | - 0,02/300
de freze miline paralel olarak . mimn.
gapraz hareketi [

Aym husus ufki diizlemde | 5b | 0,02/300
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Siitunlu freze tezgihlary 2 Dik £ A P
i tezgihlar ig¢in 3
Pian freze tezgihlar Yanpr: TR =
igin kontrol kart aprak 2 kontrol kart: Yaprak 1
Glgti mevzuu S| Jimade Olome mevzuu _ [5ek imvie,
Gayt kanalimm (Orta oluk) fre- | | Dogrultma - Masann diizlemligi : ‘ 34
ze miline dikeyliZi ) Baglama masas1 boy yOniinde duz-
Toplam hata 600 mm’'ye kadar | 6 | 0,02 mm. lem !
1000 mm’ye kadar 0,03 mm. 3 olgme : Her iki ug, orta; ma- | 1000 mm, de
1000 mm'nin istiinde | | 0,04 mm. ___ saorfa durumda - | * 0,04
Gayl kanahmn tabla hareketine | 0,02/300 Avmi gé {ne vonde e |1C‘9[} mm. de
_paralelligi ) T ram. e _* 004
T - oluklarnin genisligi : _ Freze mili : 1a
10 ild 12 mm, + 0,015 mm. I¢ konik salgist :
14 il4 18 mm. 4+ 0,02 mm. 1. Mil ucunda 0,01 mm.
18 mm'den yukar 4 0,025 mm. 2. 300 mm. boyunda malafa
o e e——— ucunda 0,02 mm.,
Baglama tablasimn freze mill diiz- == : ——
Jeminde freze kizak hareketine di- | 8 0,02/300 Dig konik ve merkezleme konigi | 1b | 0,01 mm.
keyligi | mim. salgist .
_Ayni 8lcii buna dikey diizlemde 9 | 0.02/800 mm, Freze mili eksencl boslugu. Olg- 9
“Kars: destek ve yatadl : = me ié]:bzrme 180° doniik iki du-
Kargi yatagmn freze mili diizlemin- | 1, HAU [
de baglama tablasina dikey ola- 0,02/300 50 mm @ I on yataklarda 0,01 mm.
rak sakuli hareketi. LT M. 50 mm den yukarn g'h dn ya-
_Ayni 6lgit buna dikey diizlemde 11 | 0.02/200 mm. taklarda 1. 0,02 mm.
“Karsi destek malafasmm gakili - Baglama masasi : s |
diizlemde alt kizak hareketine pa- |12a| 0,02/300 Baglama yiizeyinin, masann 500 |
ralelligi mm. mm, ye kadarki boylamasina
Ayni Glgi yatay dﬁzlen{dé 12D | 0.02/300 mm. hareketinde yiikselis ve diigiigii 0,02/500
09U JRAS T2 e ol mim.
Malafay: alan kars: destek delifi 500 mm. den sonrasma ilave 0,01,/500
malafa ile ayni eksendedir; ana 13 e
yataktan muhtelif mesafelerde | *7 | — )
_yapilan 8l slgiiler. | 0,02 mm. Baglama masasi, tezgéhin boy elk- 5 1300 mm. de
Freze malafasi muylusu igin kar- | Beﬁﬁd‘%ﬂfegenﬂ duleemde Treee 0 — 0,02
s1 destek deligi ile freze milinin | 2—1{1 g Susey 1{ on .‘,‘;m‘;’" ?ﬂﬁa
ayni eksende olmalar1 ana yatak- | 14 e dogru yalmz yiikselecek) R —
Fannmuhtelif mesafelerde yapilan Aym sey buna dikey diizlemde 5 0,02/300
! oleiiler. 0,02 mur. (Dondiirme) mirt.

Siitunlu Freze Tezgahlary, Plan Tezgéhlam

icin Kontrol Talimat
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Dik freze tezgihlar igin 3 Vida freze tezgihlan icgin 4
kontrol kart: Yaprak 2 kontrol karti Yaprak 1
. Miisaade Olgme mevzuu |Sek,| Misaads
OHlecme mevzuu gek.| Aneges - edilen hata
Govde
2 e % | 1a |1000 mm, d
Baglama masasinn iist  ylizeyl, | 6 0,02/300 Gbvde boy yoninde diz (Yalmz 0 — 0,02 ¢
enine hareketine paralel | mm, yukari bombeli) . T L.
= b= Gbvde enine ydnde diizlem 1b (= 0,02/1000
Orta kanal, masa boy yéniindeki | 7 0,02/300 Kargiik puntasi kizak yollary, | 2 | 0,02/1000
hareketine paralel : min, ___govde kizak yollarina paralel O ... S
! T mili kutusu : 3
E == |— Punta ucunun salgisizhig __Oﬂi_ o
Orta kanal, masanin enine hare- | 8 0,02,/300 Punta kovanimin salgisizligi 3 | 0,01 mm.
ketine dikey . e e e TR
is mili eksenel boglugu, élgme bir- | 4 0,01 mm.
T - Kanallar: genisligi : . hl}rme 180° dbniik iki yerde ya- . [
10 — 12 mm. icin 0 ila + 0,015 =B e o R -
) |  mm. is mill konigl salgisi; 300 mm. | 5a | 0,02 mm.
14 — 18 mm, igin D ila + 0,02 boyunda bir malafada &lglilen
5 " i | min. en biyiik salgl !
8 mm. den fazlas: ici 0ila + 0,02 = = = 1300 -
’ A : mtn g g mili dikey diizlemde govdeye | 5a 300 mm. de
= = {— - paralel (Malafamn serbest ucu- 0 — 0,02
Kolon 9 na dogru yalmz _y&kso[ecek} L D
Freze lizagn harcketi tezgahn 300 mm. de Ayni sey yatay diizlemde (Onde | 5b 300 mm. de
boy yoniindeki diizlemde bagla- 0 ila 0,02 yalmz freze basing tarafina 0 — 0,02
ma masasina dikey (Masa One dogru)
dogry yanua Melkik) . Sikma pensi salgis, 300 mm. bo- [ 6 [ 0,03 mm.
!. - yunda ve yerine baglanmig bir
Ayni gey buna dikey diizlemde | 10 | ©:02/300 . B S R —
| mim., Karsiik puntasi : 100 mm, de
: : - Karmlik puntas: kovam dikey | 7Ta | 0 — 0,02
Konsoldaki konsol Xizak yollarni | 11 | 0,02/300 diizlemde gtvdeye paralel (Ma-
baglama masasina dikey, one ve min. lafanin serbest ucuna doBru
arkaya dogru egim | yalmz yiikselecek) - - -
=t e Aym sey yatay diizlemde (Onde | _ |100 mm. de
Aym sey yana dofru efim ‘ 12 0,02,300 yalmz freze hasing tarafina b 0 — 0,02
mim, dogru)

Dikey Freze Tezgahlam icin Kontrol Talimati
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Sekil 1
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y

| |
Vida freze tezgahlar icin | 4 Vida freze tezgihlar icin ; 4
kontrol karts | Yaprak 2 kontrol kart: | Yaprak 3
; 1Sl NMilsaade
Ol¢me mevzuu Sel, Lgllﬁﬁf’f;_l Olgme mevzuu Sek.| oGiten hate
Karsilik puntas: ekseni iy mili ku- [ 8 | 0 — 0,02 Ana mili yataklar: dikey diizlem- 14&{
tusu ekseni ile aym yiikseklikde | mm, de, makas yataf ile ayn1 eksen-
(Karsilik puntas: yalniz yiiksek) |

| de (Olgme, makas yatag kapali |

iken yapilir; freze siiportu giv-

Freze siiport : | 9| 0,02 mm. de ortasinda, I Slgmesi luyas |
Freze mili  konigi  salgisi @ 200 | blgmesi olarak) ‘ 0,15 mm.
mm. boyunda malafada en bii- —_ —_— ]
¥iik salg: | . | J _
ceret = S — d L Aym sey yatay diizlemde | 14b| 0,15 mm,
Freze mili salgisizligt (Yalmz ic | 10a 0,01 mm. NSO PR
konigi olmiyan tezgdhlar icin) |
—— = e Ana mili eksenel hoslugu 1 lde [
Freze mili eksenel boslugu, 180° | 4, 0,01 mm, 150 mm. ye kadar punta yik- | |
doniik iki yerde &lgiilerck | sekligi olan tezgahlarda | | 0,01 mm. !
= —‘——_ 150 mm, den yukar punta yiik-
Freze mili yatay diizlemde is miline | 11 1300 mm. de seklifi olan tezgiihlarda 0,02 mm.
paralel (Is mili serbest ucunda ‘ 0 — 0,02 |__
yalmz freze miline dogru)
] iz : o : = 0,03/300
Freze milinin is mili ile aym yik- | 12 ‘ Ana mill hassasiyeti garanti Edi“r'! . mm. {
seklikde olugu i I i
150 mm. punta yiiksekligine ka- On ve arka freze hareket mili ya- |15a
dar — 0,02 mm. taklar1 birbiriyle ve freze siiport |
150 mm. den yukar: punta yiik- | yatagl ile (yatak eksenleri gov- |
sekligi icin - - 0,05 mm. de kizak yollarma paralel) aym | |
i B T4 3T " | = eksende (I Glemesi In as olg-
Ki‘f}‘f;?fl&dgdtacl freze mili ile aym ‘ 13 | 0,02 mm. mesi olarak; freze Siiposta gov. |
|
N s - de ortasinda) 0,15 mm,
Ana mili, freze hareket mill : |14a| 01 mm, o R )
Ana mili yataklar: birbiriyle ( va- | | |— o
tak eksenleri govde kizak yolla- | Aym sey yatay diizlemde 15b | 0,15 mm,
r'ma paralel) aym eksende (Ole- B )
me IT ve III durumlarinda yapi- | i her 50 mm.
hr.) | Freze edilen vidanin hassasiyeti | I'de = 0,02
Ayni sey yatay diizlemde |I Mh} 0,1 mm, adim hatas ] 30(1-n:}n83 5

Vida Freze Tezgahlar icin Kontrol Talimat:
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Alin —, sonsuz vida —, ve helis
disli cark azdirma freze tezgihlam
icin kontrol kart

6
Yaprai 1

_Alm —; Sonsuz vida —, ve helis
disli cark azdirma freze tezgahlar:
icin kontrol kart:

6
Yaprak 2

s
|_edilen hata

Olgme mevzuu !Ssck . ng‘l‘(‘r’t"'fl?:m Oleme mevzuu Sek.
) Givde ! la Freze siiportu : 7
Freze siiportu tezgah boy ekseni | Freze mili salgis1, en biiyiik salgi;
dpzlemmde bag__lama. siiportuna 300 mm. boyunda malafada 6icii- |
dikey (Freze siiport kizak yol- lerelk
lar1 yukarda  yalmz baglama 300 mm. de = S
__malafasina dogru egimli) | 90— 002 Freze mili cksenel boglugu. Olg- | 8
- 5. |300 mm. de me, birbirine 180° durumda iki
Ayni sey buna dikej_r_ diizlemde Za 0,015 yerde yapilir,
Baglama masasi : 3 |300 mm., @ . o . . E
Baglama masasi salgisi da 0015 Ere_ze mili freze sliportu iist yiize- | 9
g : ; p e el yine paralel
Baglama masas: tezgdh boy ekse- | 1b = ; =i —
ni diizleminde freze siiportu ki- Freze malafasi karsihk yatag: | 10
zak yollarna dikey (Freze sii- freze mili ile aym eksende
portu luzak yollan yukarda yal- — ==
niz bz_xg-lama. malafasina, dogru 300 mm. de Freze mili, freze malafas1 dikey | 11
. efimli) 2 l 0 — 0,02 durumunda freze miline paralel
, . N 300 mm. de e R et g o]
Aym sey buna dikey diizlemde 2hb 0,02 Doner freze siiportu ekseninin | 12
T - = ————— baglama malafasma Lkargiik
aglama malafasi salgisi; en bii- | 4 kayiklign (freze sliportunun dén-
yuk salgr, 300 mm, boyunda, | diirtilmesi)
malafada olciilerek, 0,02 mm. e
Baglama malafas-l tezgah bo- e s Doner freze siiportu ekseninin frg- 13
seni diizleminde freze S%eror't B | Sseiai mala.fasma_kargllili kayl_k ¥1g1'_
ha;‘eketine paralel (Yukarda Bolme garki :
g(a}. gl;:fe'{'relz_e kizak yollarma | 300 mm. de Btlme carlkimin miisaade edilebilir
egimli) 0 — 0,02 en biiyiik miinferit hatasi, adim-
Aym gey bun i 300 mm. de dan adima dlgiilerek, garanti
] ynoL gey a dikey du&lemd@ 5b 0,02 edilen hassasiyetler :
Kargihik R: Fla : 500 mm, @'a kadar
: gil1 yai,d%'i hag'hfna malafas) | 6 0,02 mm. 500 — 1000 mm. @lar icin
ile ayni eksende, karsihk wvata- ; . B
o : R i 1000 — 2000 mm. @'lar icin
gumn muhtelif yerlerinde &lefi- 0 2000 Nar ini
lerek (Déndiirme) W0, —. S8 tam. @lax ioin

0,02 mm.

0,01 mm.

300 mm. de
0,02

0,02 mm.

300 mm de
0,02

0,03 mm.

0,03 mm.

0,01 mm.
0.015 mm.
0,02 mm,
0,03 mm.

Alin -, Sonsuz A’Vida-.. ve Helis Disli Cark Azdirma Freze
Tezghhlar: icin Kontrol Talimat:

Sekil 1 ©Olcit aleil olarak

cercevell su terazisi

ur

$

ekil 2

Sekil 6

1)
Sekil 12

i - =

Sekil 11

Sekil 13

61




Al —, sonsuz vida—, ve helis

: - 6
disli cark azdirma freze tezgih-
lar: icin kontrol kartx *aprak 3
Oleme mevzuu |Geke,| mommcs
Bolme garkinin miisaade edilebilir
en hiiyiik toplam hatas: (Hata -
Hareket diyaframinda deger
geniglifzi = Adim esas Ol¢lislin-
den en Dbiylik | sapmalarn
ve en biiyiik - sapmalarin ceb-
ri toplam), garanti edilen has-
sasiyetler :
500 mm. 2'a kadar Gile Fa,
500 — 1000 mm. @lar icin | il g a0k,
1000 — 2000 mm. @'lar icin 5203 F,
2000 — 3000 mm. @'lar icin 808 T
Tezgihda kesilen digli carklar igin
asagidaki hassasiyetler garanti
edilir (Adimdan adima &leiile-
rek) :
300 mm. @'a kadar 0,006-0,012
301 — 500 mm. Z'lar igin 0,012-0,02
501 — 1000 mm, @lar igin 0,02-0,025
1000 mm, den yukar: @'lar igin 0,03 mm.
Diglerin eksene paralelligi
300 mm, @'a kadar 75 mm. ge-
| niglikde
i 0,008-0,012 mm
300 mm,. den yukar1 @'lar icin 150 mm. ge-
niglikde

0,0:2-0, 035 mm.

Frezeden sonra dislerin eksantrik-
ligi
200 mm., @'a kadar
201 — 500 mm. 2'lar iein
500 mm. den yukar1 @'lar igin

0, 012-0,02
0,02-0,08
0,04 mm.

Disli profili sapmast
300 mm, 2'a kadar
300 m.. den yukan @'lar igin

0,005-0,01 mm.

0,015 mm.

Disli ¢ark merdane planya tez- 7
ghhlan icin kontrol karfa Yaprak 1
Olgme mevzuu Gek| Mlsesce
Freze siiportu ve baglama masasi: | la
Freze malafas: salgisi 0,01 mm.
Baglama masasi salgisy, dzami 300 |
mm. boyunda bir malafanin en | lb | 0,01 mm.
biiyiik salgisi
Baglama masast salgist (Yalmz | 9 300 mm.
baglama masal tezgihlar igin) @ da 0,02
Malafall baglama masas: salgist | 2b | 0,02 mm.
Baglama malafas1 freze siportu | 3
kizaklarina paralel, malafanin
00° déndiiriilmiis iki durumunda
tlgiilerek 150 mm. ye  kadar 0,01 mm.
stroklu tezgihlar igin
150 — 300 mm, stroklu tezgéh-
lar igin (0,02 mm.
300 — 1200 m. stroklu tezgih-

Iar igin 0,03 mm.
Enine kopri baglama malafasma 4 300 mm, de
dikey ve masaya paralel 0,02
Frese siportunun, enine hareke- 5, |300 mm, de
tindeki efimli durumu : + 0,01
Aym sey huna dikey diizlemde sp (300 mm. de

LT = 001 |
Baglama malafasi ve freze mala-
fas1 enine kopriiden ayni uzak- 6 0,2 mm,
hkda |

Disli Cark Merdana Planye Tezgahlarm igin Kontrol Talimati
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isli . p 400 mm. punta yiiksekligine ka- ‘
13:151;} ¢ark merdane plinya ‘ 7 dar torna tezgahlan igin . Ya,p:;;k 1
tezgahlan icin kontrol karti Yaprak 2 kontrol kart:
Olcme mevzuuy |Sek.| Misaade Ol¢me mevzuu [$ek.| yiiiseade
Bélme gark: : [ Govde :
Etlme carkinin miisaade edilebilir Givde boy ybniinde diiz; cark pla- | la
en bilyiik miinferit hatas), adim- ‘ kas1 tarafi (yalmz yukar: dog- 1000 mm.
dan adima &lgiilerek: garanti ru hombe) de 0—0,02
edilen hassasivetler : )
500 mm Z'a kadar ; | 0,01 mm, Aym gey karsi tarafda (yalmz | b | 1000 mim.
500 — 1000 mm. @lar icin ‘ 0,015 mm. agagl dogru cukur) | de 0,02
1000 — 2000 mm. @'lar igin 0,02 mm. ———— | 1000 mm.
2000 — 3000 mm. @'lar icin | 0,03 mm. Govde enine yénde diizlem | le de— 0 022
R e (= pege miisaade edilmez) A a+0'02
Bilme garkimin miisaade edilebilir | G ANt ¥ 2
en bliylik toplam hatas: (Hatg - | Siiport P $zlii &l 2
; : port kizak yollar diizliigii (Yal- 1000 mm.
Hareket dxyagramlnda“ defer | mz 3 m. den fazla tornalama | | de 0,02
genigligi = _Adim esas 8leiisiin- ‘ [ boyunda olan tezgahlar igin; |
ggn ggyg‘}‘(}'uk s’gpr?fgig?iﬂ“geg;‘; ‘ dlgme, ©oleii teli ve mikroskob ‘
toplam), garanti edilen hassa- __vg&u@ E‘fd_alila' ¥ a,pllxr),“__
siyetler : Karsiik puntasi kizak yollar gév-| 3 | 1000 mm.
1500.mm. @'a kadar 0,15 mm. de siiport hareketine paralel de 0,02
500 — 1000 mm. @lar igin 015 — 0,2 —_— -
1000 — 2000 mm @'lar igin 02 — G,25 ig mili : 4
2000 — 3000 mm. #'ar igin 0,25 — 0,3 Puntalarin salgisizlig; 0,01 mm.
Calsan tezgdhin hassasiyet gilleii | Punta kovam salgisizlipn 5 0,01 mimn.
En bliylik miinferit hata, adimdan = e e
adima Slelilerek; tezgahda fre- | Is mili eksenel boslugu (Toplam | 6
ze edilen asafidaki caplardan : hata 180° gevrilmis 2 noktada
200 mm. @'a kadar 0,015 mm. Glciilerek) 0,01 mm,
200 — 500 mm. @'lar igin 0,02 mim, n 3 £ sal 7 ==
500 den yukarm @'lar icin = § mili konigi salgis :

e —— g__ _—!._ iﬂ?a ol Mil ucunda 0,01 mm.
Disler eksene paralel [ 100 mm, de 300 mm, boyunda malafada g _0,03 mm.
Fr;s:gden SG;}:" 1?;;?:;1 brikhk 0 Og’ﬂl Is mili dikey diizlemde gbvdeye | 8a

200 — 500 mm. @'lar igin 0,015 mum B L sebat e
; E Ao g : na dogru yalmz yiikselecek se- 300 mm, de
500 den yukar: @'lar icin 0,020 mm, kilde) 0 — 0,02
400 mm. punta yiikseklifine kadar 11 400 mm. punta ytiksekligine kadar | 11
torna tezgdhlar: igin kontrol karh Yaprak 2 torna tezgahlan icin kontrol kart: | Yaprak 3
cne ML [Seke| Misaade Ol¢me mevzuu Sek.| alles hoe
A at: iz 1 & | o
yl,u g yatay dilzlemde (Mala .| Bl Ana mili yataklar birbirile (ya- |14a
fanmn serbest ucu yalniz torna 300 mm P
kalemi tarafina dogru) | de 0 0% tak eksenleri gévde kizak yolla- |
o = sitice M 3 rina paralel) dikey diizlemde
Kizaklar : 9 ayni eksende (Olgme, IT ve III
Ust stiport hareketi dikey diizlem- durumunda yapihr), 0,1 mm.
de, elle hareket aminda is miline — ——
paralel : 3/ 150 o
Otomatik pasoda ve dikey diiz- | Nl Aym sey yatay diizlemde 14b| 0,1 mm.
lemde : 0,03/300 E e
__Yatal-’ duzf_erndi P 0,02/300 Ana mili yataklar dikey diizlem- | 14a
; i T 2 kas yatag ile aym eksen-
Karsihk punta : 10a de makas y ¥ ‘
Karsiikk punta dikey diizlemde | ﬁeiéggﬁzlhﬁaﬁ%@gfi? dkapa,~
gbvdeye paralel (Onde yalmz 100 mm. de e = 2 SRvHE OF=
i : : tasinda, I 8lgmesi kiyas &1
likselecek e G ya ¢mesi ‘
|~ uEerd SER_@.E)___ - 0 =002 ola,rakj’ ‘ 0,15 mm.
A}rnll sey yatay diizlemde (Onde ‘ 10b _ | i
yalmz torna kalemi ta 5 (
dogru) rafina é{}inougl L Ayni sey yatay diizlemde lzﬂJJ 0,15 mm.
Karsiik puntas; konigi‘ﬁ;gﬁz‘_ 11a | : - = s = e .
lemde givdeye paralel (Mals- | Calisan tezgdhin hassasiyeti :
fanin Serbest ucuna dogry yal- | 800 mm. de Tezgah salgisiz doner | 0,01 mm.
miz yikselecek gekilde) o — 0,08 — ___‘ = =
Ayni sey yatay diizlemde (mala- | 11b] Tezgdhmn silindirik torna etmesi :
fanin _se_rbcst ucu  yalmz torng 300 mm. de Serbest : 0,02/200

a k?_._]eml _ta&f_ma. dog"_rgj_ o |0 — 0,02 Puntalar arasmds : 0,02/300

Is ekseni (puntalar arasindaki ma. | 12 | Eer 1000 mm. de 0,01 mm, lave

lafa) dikey diizlemde govdeye Azami 0,06 mm. ye kadar

paralel (karsilk puntasi taps. 0 — 0,02 — | [

finda yalmz yiikse 3 5ili i - | 15

- ¥ yuksek) ] mm, Telz_gfa.h tam silindirik torna etme % | ot &
Ana mil : idir. da 0—0,02

Ana mili adum hassasiyeti garan- 200 mm. de {(yalmz gukur)

ti edilir, + 0,03 s ==

—_— — e e} T =] e i ! 60 mm.

Ana mili eksenel boslugu |13 | 0,00 mm, esilen vidada adim hatas: boy = 0,08
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409 — 860 mm. punta yiiksekligin-
deki torna tezgihlan igin
Lkoniral Earts

e e e T

Oleme mevauu

12
Yaprak 1

400 — 200 mm. punta yilksekligin-

Govde : a

Gévde boy vbniinde diiz; cark pla-

kas: tarafi (Yalmz yukar dog-
Tu hombe)

1000 mum.
de 0 0,03

tarafda (yalmz

Aym gey karsi 1L | 1000 mm.

asaf dogru cukur) de 0 — 0,03
T : o o - Je | 1000 mm.
Govde enine yonde diizlem > | de — 0,03

(+ pese miisaade edilmez) veya + 0,03

Siiport luzak yollarn dialigi
(Yalniz 3 m. den fazla tornalama
boyunda olan tezgdhlar igin;
sleme ©Olci teli ve mikroskop ve-

ya uzun masdarla yapihir.)

[+

1000 mm.
de 0,02

Kargihik puntas: kizak yollar1 gév-| 3 | 1000 mm.
de siliport hareketine paralel de 0,02

Ts mili : 4

Puntalarmm salgisizligy 0,02 mm,

Punta kovam salgisizlifi 5 0,02 mm.

is mili eksenel boglugu (Toplam | ©
hata 180° cevrilmis 2 noktada

Gleiilerek) ! 0,?2 mi,
e - [ |

1s mili konigi salgis: : 7

Mil ueunda : | 0,015 mm,

300 mm. boyunda malafada : | 0,03 mum.
is mili dikey diizlemde givdeye | Ba

paralel (Malafanin serbest ucu-

na dofru yalmz ylikselecek se- | 300 mm. de

kilde) | 0 — 0,03
460 — 800 mm. punta ylksekligin- i 12

deki torna tezgihlar icin

kontrol karfa Yaprak 3

i
o

Olgme mevzuu

Ana mill yataklar1 birbirile (ya- | 14a | 0,15 mm,

tak cksenleri gbvde luzak yolla-

rina paralel) dikey diizlemde

ayni eksende (Oleme, IT ve IIT |

durumunda yapilir.) |
|

I4h| 0,15 mm.

Ayni gey yatay diizlemde

Ana mili yataklar dikey diizlem- | 14a | 0,2 mm.
de makas yataf ile aym ek-
sende (Olgme, makas yatag ka- |
pali iken yapilir, siiport gtvde |
ortasinda, I 6lgmesi kiyas &lg-
mesi olarak)

0,2 mm,

Aym gey yatay diizlemde 14b

Cahgan tezgdhin hassasiyell

3 i . 0,62 1,
Tezgah salgisiz diner 02 mm

Tezgahm silindirik torna etmesi :
Serbest, kovanda
Puntalar arasinda :
Her 1000 mm. de 9,01 mm, ilave
Azami 0,056 mm. ye kadar

£,03,/300
| 0,02/300

200 mm. @

Tezgah tam silindirik torna etme- | i3
da 0-0,02

lidir (Yalmz gukur)

Kesilen vida adim hatasi 50 mm. boy

da = 0.02

Ana mili eksenel hoslugu

dekd torna tezgéhlar icin kontrol | 1_?
karta | Yaprak 2
Olgme mevzuu ':‘r.k‘li e i
Ayni sey yatay diizlemde (Mala- | 8b
fanin serbest ucu yalniz tornma 300 mm, de
kalemi tarafina dogru) 0 — 0,02
N Kazaklar :
Ust sliport hareketi dikey diiz- | 9
lemde elle hareket aninda ig mi-
line paralel : 0,03/150
Ctomatilk pasoda;
Dikey diizlemde : 0,03/300
Yatay diizlemde : 0,02/300
Karsiik punta
Karsihik punta dikey diizlemde | 10a
gbvdeye paralel (8nde yalmz 100 mm. de
yvilkselecek gekilde) 0 — 0,08
Aym sey vatay diizlemde (Onde |10b
yalniz torma kalemi tarafina 100 mm. de
dogru) 0 — 0,01
Kargsihk puntsas: konigl dikey diiz- | 1la = = - o
lemde govdeye paralel (malafa-
nin serbest ucuna dogru yalmz | 300 mm. de
viikselecek sekilde) 0 — 0,03
Aym gey yatay diizlemde (Mala- | 11b
famn serbest ucu wvalmz torna 300 mm. de
kalemi tarafina dogru) 0 — 0,02
Is ekseni (puntalar arasindaki ma- | 12
lafa) dikey diizlemde gévdeye
paralel (karsililt puntas: tara- |
finda yalmz yiiksek) | | 0,03 mm.
Ana mili : |
Ana mili adim1 hassasiyeti garan- | | 300 mm. de
ti edilir, | |+ 0,03

| 13 | 0,02 mm.
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-180 mm. punta ylikseklifine kadar | 180 mm, punta yiigﬁﬁekﬁghle kadar
(en yiiksek hassasiyette) talumha- 13 (en yiikksek ha-sgas:yct_te_] taliimha- 1?
ne torna tezgahlar icin kontrol Yaprak 1 ne torna tezgihlar icin kontrol Yaprak 2
kart: | Ikasti |
i el | Miisaade » 5 e v A Sek.
Olgme mevzuu [Sek:| Jvenaos Olgme mevzuu ;
Givde : la CGezer punta : | 10a| Kovan yo-
Giivdenin boylamasina dogru olma- Kovanin diisey diizlem iginde gév- | Ia boyu‘z;ca
s1; on tarafta (ancak yukan 1000 mm. deye paralel olmas1 (ancak ucu- [ 0 — 0,02
dogru bel verebilir) de 0 — 0,02 na dogru ylikselebilir). mm.
i = 0,02 — = — ., | Kovan yo-
Ayni gey arka tarafta b | 1500 m/;n. Ayni gey yatay diizlemde (ancak S hoyu};ca
L 500 o ucuna dofru takima yaklagabi- 0 — 0,01
Govdenin enlemesine dogru olmasi | le —"—a 0,02 Y lir), mm.
(+ pese miisaade edilinez) i{mo o : | o
PR = Kovandaki lkonigin, diigey diizlem |1la
Gezer punta kizak yolunun araba | 3 iginde govdeye paralel olmasi 500 mm., de
hareketine paralel olmasi (ya- 0,01,/1000 (malafamn ucuna doZru yiikse- 0 — 0,02
tayda ve diigeyde) mm., lebilir). mm,
is mii : K’ . - b d
Puntanin salgisiz dénmesi ! | 0,01 mm. Ayni sey yatay diizlemde (mala- |11b g.{}ﬂ “6”11‘ €
Merkezleme silindirinin _ salgisiz | 5 | fann_ll_serbest ucu talima dogru | ;m.
dénmesi | 0,005 mm. olabilir). _ T
Sikma pensinin teshitine yariyan Puntalar ekseninin (malafa _ | 12
F 7 5 : pun
i¢ konigin salgisiz dénmesi 0,01 mim, talar arasmna abmnmusken), dii-
Is milinin eksenel kaymasi 180° | 6 sey diizlem iginde gdvdeye pa-
__ farkh 2 noktada olgiiliir, 0,005 mm. ralel olmast (gezer punta tara- 0 — 0,02
is milindeki konigin salgist : 7 f1 ancak yiiksek olabilir). mim.
Is mili uecunda dlciiliirse 0,01 mim. T AR L
800 mm, Bk sglsienm upgnds | Q08 mm. Ana mil adummin hassasiyet! tah- + 0,03/300
ig milinin diisey diizlem iginde | 8a kik edilir. Py
gtvdeye paralel olmas: (mala- | |300 mi. de e
fanin ucuna dogru yiikselebilir.) | | 0 — 0,02 Ana milin eksenel kaymasi 13 | 0,005 mm,
Ayni gey yatay diizlem icinde 8b _t Nldi  aksenieninin —
(malafann serbest ucu takimmn 300 mm. de An(aéﬁrvn(}i b futen vollaina, paralel) 1au
bulundugu tarafa olabilir). 0 — 0,01 dlisey diizlemde biribirlerine in-
Araba @ i 9 tibaki (Olgme, IT ve IIT durum-
Ust kizak hareketinin diisey diz- larinda yapilr). [ 0,1 mm.
lem iginde ig miline paralel ol- 0,03/10 = e
masi : mm. Ayni gey yatay diizlem iginde 14-I)| 01 mm.
180 mm. punta yiikseklifine ladar |
{en yliksek hassasiyette) takimha- 13
ne torna tezgihlan icin kontrol Yaprak 3
Olgme mevazuu Sek.| MitiEade.
Ana mil yataklari cksenlerinin |14a
diisey diizlemde makasla intiba-
ki (suport govdenin ortasina
almir, makas kapanir, yapian
dlgme I durumundakile muka-
vese edilir), 0,15 mm
Ayni sey yatay diizlem icinde 14b | 0,15 mm
Calgan tezgiahin igleme |
hassasiyeti :
Tezgihin yuvarlak tornalamas: 0,005 mm.
|
Tezgihm silindirik tornalamasi
Aynaya bagh olarak 0,01/150
Puntalar arasinda | 0,01/300
Biitlin boy-
da 0,02 mm,
Tezgihin alin ylizeyi tornalama- | 15 gggtzls.nm‘
s1 (ancak oyuk olabilir), 0 — 0,015
Tezgihin vida agmas! : ; 80 mim,
Adimdaki hata | boyda
+ 0,01
|
|

r

— -
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Sirt Bosaltma Torna Tezgahlan icin
Ndve Kontrol Talimat:

74

Sirt bosaltma torna tezgihlan
icin ildve kontrol kart
Sirt hosaltma torna tezgéhlarina

Dayanak -

Sekil 8

ait ilave Slemeler, torna fezgahlar 14
icin kontrol kartindaki (Kart 11)
kaideleri tamamlarlar.
(5 5 3 Miisaade
Olgme mevzuu Sek ol o
Sirt bogaltma suportu daima ilk | 1
yerine gelmekte midir? 0,05 mm.
Sirt bogaltma suportu daima ilk | 2
yere kadar itilmekte midir? 0,01 mm.
Sirt bosaltma hareketine ait tah- | 3
rik milinin gévdeye paralel ol- 0,03,/300
masl mm,
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Aln Torna Tezgihlari icin Kontrol Talimat:
of
r
Sekil 8§ Sekil 4
a.
=] &~
=te =)
]
Sekil & Sekil § Sekil 7
Alm torna fezgihlan icin i 15 Anln torna tezgih icin 15
kontrol karta | Yaprak 1 kontrol karta Yaprak 2
Oleme mevzuu [sek| NI, Olgme mevzuu |k |
Taban plikasinn dilzgiin olmasi | cligw, r%rgg Ust suport hareketinin dilgey duz- Ba
. ) = EERSS ST lemde is tablas: eksenine para-
lel olmasi (dondiiriilerelk dog- 0,63/300
s mili kutusu : 1 | 1000 mm. rultulan malafada 8lgiiliir). .
is tablasmn diizgiin eclmasy (an- | gapta 3
cak cukur olabilir). 0 — 004
o ) ) i Ayni gey vatay diizlemde 8h 0,(1}]2;5»00
Is milinin eksenel kaymasi 2 5 = = | '
3 m. ye kadar forna ¢ap1 igin 0,03 mm. Caligan tezgihin igleme
3 m. den fazla torna capl igin 0,05 mum. hassasiyeti :
| . Tezgihin yuvarlak tornalamasi |
. | 0,06,/1009 3 m. ye kadar torna c¢ap: igin 0,02 mm.
iy tablasmdaki salgi 3 ‘ mmf cap 3 m. den fazla torna c¢api igin . 0,05 mum. »
! . . e
is tablasinin  salgisiz  donmesi | 4 I Tezgihm silindirik tornalamas (ig :
(merkezleme yuvasinda olgiiliir) | mili kutusu ile suportu migterck
3 m. ye kadar torna capl igin | 0,03 mm. taban plakasinda = bulunan tez-
3 m. den fazla torna gap igin | | 0,05 mm, géhlar igin) m
| 2 m, ye kadar torna capl icin 0,03/300
8 m. den fazla torna cam igin 0,04/300
Kizak (kendine mahsus, i§ mili ku-[ 5 : mimn,
tusundan ayri taban plakasinda) : 0,03/1000 N . ———1
Kizagin dogru boyunca harelketi mm. Tesgihin dilzlem tornalamas: (an-
il ) {:ak cultur olabilir; i mili kutusu 1000 mm.
L | ile suportu miigterck taban pla- capta |
Kizak yollarimin biribirlerine dik | 6 kasinda bulunan tezgahlar igin) 0 — 0,06
olmasy (yalmz, dénebilen kismi 0,02,/3060 ‘
olmiyan kizak igin) | .
Kizak (i mili kutusu ile ayni bir | 7
taban plakas: iizerinde) : | |
Kizak hareketinin is tablasina pa- I 1000 mm. | ;»
ralel olmasi (ancak gqukur ola- | capta |
pilir). | 0— 0,05 ' '| , |
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Revolver Kafast Yildiz veya Tambur Tipl olan Revolver Torna Tezghhlan ve 17
Telk Milli Otomatik Revolver Torna Tezgihlar icin Kontrol Talimat: 16:
: l
w
—
(3 7
Yildiz Tipi Tambur tipi
revolver kafa revolver kafa
Sekil 4 Sekil 5 Sekil 6
] | - | =
Yildiz Tipi
revolver kafa ik
[ Tambur“l.ipi Yildiz Tipi
| revolver kafa revolver kafa
A Sekil 7
LB
" _ e . Yildiz Tipi Tambur tipi
J Tambur tipi revolver kafa :L vavblver kata i revolver kafa
Sekil 10 b Sekil 11
W e b
3 d 2o | e—
~EEJ£§ B i s
Eﬁﬁ\i@ r f_ﬂ_\r!-n_\a
e %}: ~ = —_—
4 ]
L ! S
\
i Sekil 12
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Punta yiiksekligi 300 mm. den kii-
ciik, silindirik falun saplarmmn re-

Punta, yiiksekligi 300 mm. den
kiiciik, silindirik talim saplarinin

binda ibre yardimile okunur)

volvere dogruca baglandif1 revol- 16 ravolvere dofruca baglandif: re- 16
ver torna tezgihlar: ve tek milli | Yaprak 1 velver torna tezgahlarm ve tek milli Yaprak 2
otomatik revolver torna tezg&hlar: otomatik revolver torna tezghlan
icin kontrol kart: icin kontrol karti
Olgme mevzuu -;&ek! B g i Olgme mevzuu ek, | tiaads
Govde : | Tesbit edilmig kontrol malafasg: * 4 |
Gévdenin boylamasina dogru olma- | la ucunda Sleiilen gubuk tesbit pen- ; teki
s1 (ancak yukary dogru bel ve- | 1000 mm, sl salgist ** | sibi
rehilir) de 0 — 0,02 4 mm, ye kadar malzeme gecidi 0,025/20
- ! S icin mm,
Gévdenin enlemesine diizgiin olma- | 1b + 0,02 ve- 4,1 _den_ 6 mm. ye kadar malzeme 0,03/25
Sl (* pege miisaade edilmez ¥a . — 0,02/ gegidl igin o
- ) 1000 mm, 6,2 den 10 mm. ye kadar malze- | 0,04/35
[ — me gegidi igin | mm.
is mili : | | 10,2 den 18 mm. ye kadar malze- | 0,05/50
Puntann salgisiz dénmesi 2a | 0,01 mm, me gecidi igin min.
i_ 18,5 dan 30 mm. ye kadar mal- 0,075/75
Gk ’ ; zeme gegidi igin | mm,
Memrlg:izleme silindirin salgisiz dén- | 2b | b 31 den 50 mm. ye kadar malzeme | 0,1/100
BRI gecidi igin g mm,
50 mm. den hiiylik malzeme ge- 15/150
Is milinin eksenel kaymasi 3a | 0,01 mm ¢idi icin | mm,
#  Bilindirik taglanmlg_ kontrol
Cubuk tesbit pensi oturma yiizii- | 3b g‘t;;éafis%nk;;g, };L:ilg}:'.iginoisziﬁ?f
niin salgisiz dénmesi 21 x Lk
£ Q01 mus, *= Birbirini takip eden 5 sikma
= : G ve Olgmenin ortalama degeri,
Is milindeki konigin salgisi, 4 0.0 kontrol mneticesi olarak kabul
a. 1§ mili ucunda é&lciiliirse ,015 mm. edilir
b. 300 mm. lik malafanin ucunda | 0,03 mm. : I
1§ mili ekseninin diisey diizlem icin- | 5a Rovelver lazag :
de govdeye paralel olmasi (g_la“ Tai&qné deI__lkéermm dul§?y Iduzlem 6a | 0,02/300
lafanin ucuna dofru yiikselme- 300 mm. de P AouBMYUENE TardiEl olmad .
lidir) 0 — 002 - e
s " Ayni gey yatay diizlem icinde 6b | 0,02/300
Ayni gey yatay diizlem iginde | 5b ‘ 0:231;13100 mm,
| .
Punta yiikseklifgi 300 mm. den :| Punta yiiksekligi 800 mm. den
kiiciik, silindirik takim saplarinmn | Liigtik, silindirik takim saplarinm
revolvere dogruca baglandifi re- 16 revolvera dogruca. baglandifi re- 18
volver torna tezgahlar ve tek milli | Yaprak 3 volver torna tezgihlari ve telk milli Yaprak 4
otomatﬂ;_ revolver torna tezgihlar: | otomatik revolver torna tezgahlan
icin kontrol Kart: icin kontrol kart: |
= - . Misaad
Olgme mevzuu | Sek. | eglﬁfgﬂﬁftm Olgme mevzuu ekl il hata
Takim delikleri eksenlerinin dilgey | Ta All koge revolver alm yiizlerinin | 9a | = -
diizlemde ig mili ile intibaky (ta- (talum tutucular igin tesbit yiiz-
¥kim delikleri i§ miline gére an- leri) diisey diizlemde iy miline
cak yiiksekte olabilir). dik 91mam (kontrol déndiirme
Malzeme gegidi 30 mm. ye ka- 0 — 0,02 suretile yapiir) malzeme geci-
di 30 mm, ye kadar olan (don-
dar olan, mm. it
Malzeme gecidi 30 mm. den faz- 0 — 0,03 dlirme yaricapt 50 mm.) 0,02/100
la olan tezgahlarda mm, Malzeme gecidi 80 mum. den faz- min,
. la olan (déndiirme yarigapr 75 0,03/150
. . mm.) tezgihlard
Ayni sey yatay diizlem icinde 7b | - ) tosg ar_‘_..a, = Al
Malzeme gegidi 30 mm. ye ka- [ 0,02 mm Ayni sey yatay dilzlem iginde mal-| 9b
dar olan, o g . zeme g:_f:qlql 30 mm, ye kadar 0,02, 100
Malzeme gecidi 30 mm. den faz- G0 S olan (déndiirme yarigap1 50 mm.) mm,
la olan tezgéhlarda i . Malzeme gecidi 30 mm. den faz- 0,03/151
" la olan (dondiirme yaricapr 75 mrm,
Takin tutucular igin merkezleme | 8a e, WwegRhlncdn -
yuvalar: eksgn}erh;in diigey diiz- Revolver kafamn yerinden oyna- | 10
lemde i mili ile mtibz_u_u (l’l’l'(_ﬁ'- mamasl, yani kafa yatafinda ve |
kezleme_yuva.lan ig§ miline gire sirgil yuvasinda bogluk olmama- |
ancak yiiksekte olabilir, Kontrol Ihidir. Eksen etrafindaki kabul '
dondiirme suretile yapilir). edilebilir  dénme hareketi, 200
gga:.lzcﬁme gecidi 30 mm, ye ka- 0 — 0,02 mm, uzunlugunda bir malafanin
r olan, | mm, ucunda 6le¢liliir (maniveld boyu
Malzeme gecidi 30 mm. den faz- 0 — 0,03 takriben 0,5 m. kontrol kuvveti
la olan {ezgéhlarda mm, 5 kg. kadar) - 0,015 mm.
S e ?hﬂ Otomatik durdurucu vasitasile bo- | 11
¥ diizlem iginde yuna hareketin daima ayni yer-
l\d{alzclgle gecidi 30 mm. ye ka- I 0,02 mum, de kabaca tahdidi | 0,1 mm,
ar olamn, “_ _.,"__H-" N Sy R
Malzeme gecidi 30 mm, den faz- | 0,03 mm. Boyuna hareketin rijit c_la_yapak | 11
la olan tezgihlarda . vasitasile hassas tahdidi- (ica- |
! | 0,01 mm.
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Punta yiiksekligi 800 mm. den Punta yiikseklifi 800 mm. den

kiiciils, silindirile takim saplarmmm kileiik, silindirik fakim saplarimn

revolvere dofruca baflandifi re- 16 revolvere dofruca baglandifr re- 16

volver torna tezgihlan ve tek milli Yaprak & volver torna tezgihlan ve tek milli Yaprak 6

otomatik revolver torna tezgihlam otomatik revolver torna tezgihlar:

icin kontrol kart: _ icin kontrol kart:
Olgme mevzuu |Gek.| Milsaage Dlame mevzun 3¢k | _edilon hata
o . S " Ana mil yataklan eksenlerinin '13a

kRevolver .!'vlSt Kithpd ha}le}i&tml} L diigey diizlemnde malasla intiba-
diigey diizlemde is miline para ] 2 ¢ o dent L
lel olmast (is miline takilmsg i1 (&iupor givdenin ortasima
malafa, serbest ucuna dogru Eg_lmn, ;‘nmka.s kapémlirl, yapill{a.n
yiikselebilir) (sadece revolver | Slgme i GUEHRENASLTE TURd.
fist kizag1 mevcut olan tezgéh- | I yese edilir) 0,15 mm.
lar igindir) malzeme gecidi 30 | | 100 mm. de — - . i
mm. ye kadar olan, | 0 — 0,01 Ayni sey yatay diizlem iginde 13b| 0,15 mm.
Malzeme gecidi 30 mm. den | 100 mm. de =
fazla olan tezgahlarda 0 — 0,02 Ana milin eksenel kaymasl 13¢| 0,01 mm.

— — —-l — Calisan tezgihin isleme i

Ayni sey yatay diizlem iginde |12b| 0,01/100 hassasiyetl :

. malzeme gegidi 30 mm, ye ka- | mm. -
dar olan, Tezgéihin, revolver kizaf ile yu-

Malzeme gecidi 30 mm. den faz- 0,02/100 varlak torna etmesi 0,01 mm,
la olan tezgéhlarda mim. .
e — Ayni gey dik kizakla 0,01 mm,
Ana mil : A oy 1 ile si-

Ana, mil adimnin hassasiyeti tah- - 0,03/300 Telziggi};.l;ft‘ f&?:iveret;f:ig{mamfaﬁ

kik edilir mmni. cubuk teshit pensine sikigtiri- 0,03/300
. Lir) mm.

Ana mil yataklar1 eksenlerinin |13a| 0,1 mm. Ayni gey dik kizakla O,ﬁﬁ{)o
(gbvde lnzak yollarina paralel) — - -
diisey diizlemde birbirlerine inti- Tezgihin, revolver kizagi ile ahn 300 mm,
hakt (Olgme, IT ve IIT durum- ylizeyi torna etmesi (ancak gapta
larinda yapilir) ,' oyuk olabilir) 0 — 0,02

- i T T 3 300 mm
Ayni sey dik kizakla (an ’

Ayni gsey vatay diizlem icinde |13h' 0,1 mm, );ﬂa}ili{-} (ancal oyuk . Ggaptggz

¥

Punta yiiksekligi 300 mm. den kii- ! Punta yiiksekligi 300 mm. den kii-

ciik, takim tutucular icin merkezie- I ciik, talkim tutucular icin merkez- 16 a

me yuvalarile miicehhez ve ici bos i leme yuvalarile miicehhez ve ici bos v k 2

revolverli torna tezgihlam igin revolverli torna tezgihlar icin apta

ilave kontrol karti 16 a ilive kontrol kart:

Govde, ig mili, ana mil ve isleme | Taprak:q -
hassasiyeti boliimlerindeki lc- Olgme mevzuu Sek,| Misaade
me ve toleranslar 16 numaral | e
kontrol kartindakinin aynidir, Ayni sey yatay diizlem icinde | 9b

malzeme gegidi 30 mm. ye ka-
Olegme mevzuu Sek. | egg?:g“ﬁfh dar olan (ddndlirme yaricap
= —— - 50 mm.) 0,02/100
Revolver kizagl : | Malzeme geg¢idi 30 mm. den faz- mimn.

Takim tutucular icin merkezleme | 82 la olan (dondiirme yarigap: 75 0,03/150
vuvalary eksenlerinin diigey diiz- mm.) tezgahlarda mm,
lemde ig mili ile intibaki (mer- | =
kezleme yuvalari ig miline gire |
ancak yiiksekte olabilir, dlgme Revolver kafanin yerinden oyna- | 10
déndiirme suretile yapilir) mal- mamasl, yani kafa yataginda
zeme gecidi 30 mm, ye kadar |0 — 0,02 ve sirgii yuvasmnda bosluk ol-
olan, | ~mm, mamasl, Eksen etrafindaki ka-

Malzeme gegidi 30 mm. den [0 — 0,08 bul edilebilir dénme hareketi,
fazla olan tezghhlarda | mm. 300 mm. uzunlugunda bir mala-
= | d fanin ucunda ®dlgiiliir (maniveld

Ayni gey yatay diizlem iginde mal- | 8h boyu takriben 0,5 m; kontrol |
zeme gecidi 30 mm. ye kadar | kuvveti 5 kg. kadar), 0,03 mm.
olan,

Malzeme gegidi 30 mm. den faz- 0,02 mm. .
la olan tezgahlarda [ 0,08 mm. Otomatik durdurucu vasitasile bo- | 11
e yuna hareketin daima ayni yer-

Alt1 koge revolver ahn yiizleri- | 9a de kabaca tahdidi 0l pan
nin (takim tutucular igin tesbit ===
ylzleri) diisey diizlemde is mili- Boyuna hareketin rijit dayanak | 11
ne dik 0.1_ma.s1 (kontrol déndiir- vasitasile hassas tahdidi (ica-
me s_ureule yapilir) malzeme binda ibre yardimile okunur), 0,01 mm.
gecidi 30 mm. ye kadar olan
(déndiirme wyarigcapl 50 mm.) 0,02/100
Malzeme geeidi 30 mm. den faz- mi. l
la olan (dondiirme yarigapr 75 0,08/150 i
mm.) tezgdhlarda mm, |

1




Punta yiiksekligi 300 mm. den faz- Punta yiikselkiigi 300 mm. den faz- |
la, silindirik talom saplarmin re- Ia, silindirik takmm siz.plaru}m re- |
volvere dogruca baglandifi re- 17 volvers dogruca baglaadifn re- | 17
volver torna tezgihlar: ve tels mil- Yaprak 1 volver torna tezgéhlarm ve tek mil- i Yaprak 2
li otomatik revelver torna tezghh- li otomatik revolver torna tezgih- I
lar icin kontrol karti lar igin kontrol karfa
5 T el Miisaad
Olgme mevzuu |Sek. cgﬂ‘,ﬁf‘}.d,ﬁq_ Olgme mevzuu |Sek.| .gilen hata
Gévde : Teshit edilmis kontrol malafasimn | 41\
: 5 : a dlciil tesbit pen- |teki
Govdenin boylamasma dogru ol- | 1a | 1000 mm, gf gggs?l?lla?n gupe B |zibi
masi (_a.ncak yukar1 dogru bel 5 de i Silindirik taslanmig kontrol mala- )
verebilir. ) ' — 0,038 fasmum capi, itibari gaptan 0,05 | |
N : _ 2 | + 0,02 veya ¥ D kadar kiiclik olabilir, .
Go'._?demn+enlemesipe diizgiin ol- . T[T 0,02,/1000 (#%) Biribirini takip eden 5 sitkma | |
masi (+ pese miisaade edilmez) M. ve dlgmenin ortalama deferi, | | 0,15/150
— : icesi . oah ’
: kontrol neticesi olarak kabul | "
Ig mili : 2a edilir, )
Puntanin salgisiz dénmesi 0,02 mm. = -
— Revolver kizag: : Ga
Merkezleme silindirinin - salgisiz | 2b Takim deliklerinin diigey diizlem 0,03/300
dénmesi 0,02 mmn. icinde givdeye paralel olmast mnn.
: = = |, | 0,03/300
i milinin eksenel kaymas: 3a | 0,02 mm, Ayni sey yatay diizlem iginde 6b I U,m/r'n .
Cubuk tesbit pensi oturma yiizi- | 3b Talam delikleri  eksenlerinin dii- | Ta
niin salgisiz dénmesi | 0,02 mm. sey diizlemde is mili ile intibak:
= (talkim deliklerl is miline gore 0 — 0,03
fs milindeki konigin salgisi; 4 ancak yliksckte olabilir) oA
a. Is mili ucunda B&lgiiliirse 0,015 mm. . 5 T [—
b. 300 mm, lik malafamin ueun- Ayni gey yatay diizlem iginde | b ‘ 0,03 mm,
o 0% Tm' Takim tutucular igin merkezleme . fa ‘ 0 — 0,08
uvala ksenlerinin di diiz- |
ts mili ekseninin diisey dizlem | 5a ¥ o e | i i
n lemde ig mili ile intibaki (mer
iginde govdeye pat‘:ﬂ.el q!masa. 300 mm. de kezleme yuvalar: ig miline gore
(malafanin ucuna dogru yiksel- 0 — 0,03 ancalt yliksekte olabilir, Kont-
melidir} mimn. rol dindiirme su_retile yapilr)
’ — : l—
Ayni gey yatay diizlem icinde | 5h | 0,03/300 Ayni gey yatay diizlem iginde | 8 | 0,03 mm,
mim. |
Punta yiiksekligi 3¢0 mm. den faz- Punta yiiksekligi 300 mm. den faz- '
la, silindirik talkim saplarmm re- la, silindirik takim saplarmmmn re-
volvere dofruca baglandigi re- 17 volvere dogruca baglandifi  re- L
volver torna tezgihlam ve tek mil- | Yaprak 3 volver torna tezgihlan ve tek mil- Yaprak 4
li otomatik revolver torna tezgih- li otomatik revolver torna tezgih-
lam icin kontrol karfi lar1 i¢in kontrol kart
2 Miizaad Sek Milsaade
Olgme mevzuu Sik,| Siizaage Olg¢me mevzuu |Sek oAtie Eata
Alt1 J;cu‘:ige revolver aln yiizlerinin | 9a Ana mil yataklar: eksenlerinin dii- | 13a
(tg_um"tutuculﬁr igin te;sblt yiiz gey diizlemde makasla intibala
leri) dugey diizlemde i miline (suport gévdenin ortasina alnir, |
dik olmasi (Kontrol, yarigapi 75 _ makas kapanir, yapilan ol¢me I
mm. olmak izere dondirme su- | 0,03/150 durumundakile mulayese edilir) 0,2 mm.
retile yapilir) | mm. . . im
Avni = . . | 0,03/150 2 gt
yni sey yatay diizlem iginde | 9b ey Ayni sey yatay diizlem icinde ! 13b| 0,2 mm,
Revolver kafanin yerinden oyna- [ 10 | 0,05 mm. - e '
mamasi, yani kﬂf{l- yatagindﬁ e 10 [ ™ Ana milin eksenel kaymasi 13c| 0,02 mm.
stirgii yuvasmnda hogiuk olma-
masl. Bksen etrafindaki kabul Calisan tezgdhin igleme
edilebilir dénme hareketi, 400 hassasiyeti : !
mm. uzunlugunda bir malafamn Tezgdhin, revolver kizag ile yu- |
ucunda. 6letliir (maniveld boyu varlak torna etmesi 0,02 mm,
takriben 1 m) | =
Otomatik durdurucu vasitasile bo- 11 | 0,15 mm, Ayni sey dik kizakla 0,02 mm.
yuna hareketin daima ayni yer- BERo s s
de kabaca tahd_ich I Tezgihin, revolver kizag ile si- |
Boyuna hareketin I‘l]li’.‘ _dgya.nak | 11 | 0,02 mm. lindirik torna etmesi (malafa, | 0,03/300
vasitasile hassas tahdidi (icabin- | cubuk tesbit pensine sikistirihir) | mm,
da ibre yardimile ckunur) S — — |
) Ana mil : Awyni gey dik kizakla 0,03/300
Ana mil adimmnin hassasiyeti tah- 0,03/300 At
5 e‘_hlir' P R nan, Tezgahmn, revolver kizag: ile ahn 300 mm.
Ana mil yataklar1 eksenlerinin | 13a| 0,15 mm. yiizeyi torna etmesi (ancak oyuk capta
(gévde kizak yollarina paralel) | olabilir) 0 — 0,03
diigey diizlemde biribirlerine in-
tibalk: (Olgme, II ve IIT durum- . . 300
Ayni gey dik kizakla (ancak oyuk mm,
larinda yapilir) . : olabilir). gapta
Ayni gey yatay diizlem iginde 13b| 0,15 mm. | 0 — 0,08
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Punta  yitksekligi 300 mm. den
fazla, talkum tutocular icin mer-
rezleme yuvalarile miicehhez ve |
ici bos revolverleri torna tezgih- |

lan i¢in ildve lkontrol kartx ! 17 a
i Govde, ig mill, ana mil ve igleme !
hassasiyeti bilimlerindeki &Olg-
me ve toleranslar 17 mumarah
kontrol kartindakinin aynidir,

5 | Misaade

2 K edilen haia
2| 0 _ 0,038

mimn.

Olgme mevzuu

Revolver kizagl :

Takim tutucular igin merkezleme
yuvalari eksenlerinin dlisey dilz-
lemde is mili ile intibak: (mer-
kezleme yuvalary is miline gére |
ancal yiiksekte olabilir, tleme |
dondiirme suretile yapihr.) |

Ayni gey yatay diizlemn icinde 8b | 0,03 mm.

A Alt1 kose revolver ahn yiizlerinin | Y9a | 0,03/150
(talom  tutueular icin  tesbit 1T,
yizleri) diigey diizlemde is mili-
ne dik olmas: (Kontrol, yaricap:
75 mm. olmak iizere dbndiirme
suretile yapihr,)

Ayni gey yatay diizlem icinde | 9b 0,03 [ 150 mm

! Revolver kafanmin yerinden oyna- | 10 | 0,05 mm.

mamasl, yani kafa yatafinda |

ve sirgil yuvasinda bosluk ol-

~amasl, Eksen etrafindaki ke

bul edilebilir donme hareketi, |

400 mm. uzunlugunda bir mala- |

fanin ueunda 8leiiliir (maniveld

bovu takriben 1 m.)

Otomatik durdurucu vasitasile bo- | 11 '0,15 .
yuna hareketin daima ayni yer-
de kabaca tahdidi

J Rijit dayanak vasitasile hoyuna_ 11 | 0,02 mm. )
hareketin hassas tahdidi (miim- |
kiinse ibre yardimile okuyunuz) |
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Parcalarn Ddniip Takumlar Durdugu Cok Milli Gtomatik
Tezgahlar icin Hontrol Talimat:

78 a

Sekil 1
Sekil 2




Parcalarm doniip talomiarn dur-
5 illi otomatik tezgahlar 18 a
dugu gok_ mi li otomatik tezg: Yaprak 1
icin kontrol karti
Olgme mevzuu |$ck. ﬁﬂﬁ?;ﬁ—«
Givde |

Gévdenin boylamasina dogru ol- | 1a

masl

Givdenin enlemesine diizgiin ol- = 1b

masl (= pese miisaade edilmez)

is mili kutusu ve takim tagiyicis: :
Merkezleme silindirinin
donmesi

180° farkli 2 noktasinda dlclilen |

eksenel fatura Kaymasi

_Cubuk tesbit pensi oturma yiizi- | 2 !

niin salgisiz dénmesi

Tesbit edilmis kontrol malafasi * ucun-

da olclilen ¢ubuk teshit pensi sal- |

gl51 *¥ s
4 mm ve kadar malzeme gecidi igin
4,1 den 6 mm, ye kadar malzeme ge-

cidi icin

salgisiz |

6.2 den 10 mm. ye lkadar malzeme |
genidi lcin
10,2 den 18 mm. ve kadar malzeme
gecidi igin
18,56 den 30 mm. ye kadar malzeme

Eecidi icin

21 den 50 mm, ve kadar malzeme ge-
cidi igin
B0 mm.
igin

den bilvilk malzeme

#  @ilindirik taslanmis kontrol malafasinin capi, itibari

gaptan 0,5 D kadar kiiclik olabilir.
Biriblrini iakip eden § sikma ve Olemenin

(1]

geogidi |

2a

i )

+ 0,02/1000
min.

+ 0,02 veya

— 0,02/1000
ITlITl._

L

|
| 0,01 rmm.

| G0l o

0,025/20 mm.
0,08 /25 mm.
0,04 /35 mim.
0,06 /50
0,075/76 mm.

041 /100 mm.

min.

0,15/150 mm.

Yy

ortalama

deBeri, kontrol neticesi olarak kabul edilir.

Miitercim notu
hydi.

Formiiliin 0,5 katsayisi 0,05 olma-

FParcalarm donilp takimlarmm dur-

! 18 a

Pargalarn doniip talkamlarm dur-
dugu gok milli otomatik tezgahlar
icin konfrol karti

18 a
Yaprak 3

Oleme mevzuu

Sek.

Miisaade
edilen hata

I millerinin, baglama esnasmda
1. Takim tesbit yiiziiniin
2, Takun teshit yiiziiniin
3. Takim teshbit yliziiniin

| 8a

4, Takim teshit yiiziiniin karsi- |

sinda daima ayni yere gelmesi
Kabul edilebilir hata, malzeme ge-

¢idi 50 mm. ye kadar olan tez-

igdhlarda

50 mm. den fazla olan

larda

(bir takim blokunun ana takim

tasiyicit olarak kullamldifn tez-

ghhlarda)

is mili eksenlerinin
1. Takim deligi
2. takim deligi
3. takim delifi
4. takim deligi ile intibak etmesi
Kabul edilebilir hata, malzeme ge -
¢idi 50 mm,. ye kadar olan tez-
géhlarda
30 mm. den fazla clan tezgéh-
larda)
{taam saplarnin kafaya dog-
ruca baglandigl tezgéhlarda)

Takim deliklerinin, diisey diizlem-
de takun tasiyict kizak yollari-
na paralel olmas1 (takim sapla-
rmin kafaya dogruca baglandi-
g1 tezgéhlarda)

Ayn_l sey yata_y @1_(—3_111de

Is millerinin talkim teshit yiizle-

tezgih- I

rinden ayni uzaklkta bulunmasi |

+ 0,04 mim.

&+ 0,06 mm,

+ 0,04 mm,

<+ (0,06 mm.

0,015,100
mii.

+ 0,2 mm.

dugu gek milli otomatik tezgihlar | BT
icin kontrol karti | Yaprak 2
o Milsaade
Olcme mevzuu {Sek R
Is millerinin, mil tasiyier yatagile I 4
konsantrik bir daire lizerinde |
bulunmast | | 0,025 mm.
Ig millerinin  biribirinden ayni ! 5a
uzaklhkta (egit taksimat) bu-
lunmmast Malzeme gecidi 50 mm.
ve kadar olan tezgihlarda,

50 mm., den fazla olan tezgfh- | 0,04 mm,
larda | 0,06 mm.
s —, ]
is millerinin takim tasiyier ekse- | 2b | 0,025 mm.

ninden ayni uzaklkta bulunma- |
st (sadece, ana talum tasiylici |
olan ve tek bir muyluya sahip
bulunan hir takim bloklu tez-
géhlarda)
ts millerinin, takim tasiyicmmn-| 62
diigey diizlemdeki hareketine | | 0,015/100
paralel olmasi [ | mm
Ayni sey yatay diizlem iginde | 6b | 0,015/100
fs millerinin takim tesbit yiiziine | 7a
paralel olusu (sadece, bir takim |
blokunun ana takim tasiyicl 0,02/100
olarak lullamldign tezgéhlarda) | mm.
ig millerinin, takim teshit yiiziin- | 7b
deki kilavuz yariga paralel ol- |
mast (sadece, bir talkim bloku- i .
nun ana talom tasiyiel olaraki 0,02,/100
kullamldigl tezglhlarda) mm,
Parcalarin donilp takmmlarm dur- ' 18 a
dugu cok milli ofomatik tezghh-
i | Yaprak 4
lar icin kontrol kart |
Olgme mevzuu |~"-_"“k.I Miisnade

edilen haia

is mili tasiyicinmn yerinden oyna-
mamas), yani vataklarda ve
siirgli yuvalarmnda bogluk olma-
masl. Hksen etrafindaki, kabul
edilebilir dénme hareketi, bir ig
miline sokulmus malafada 6lgii-
lilr (maniveld boyu talkriben
0,5 m, kotrol tazyiki 4 kg. ka-
dar )

[ 11 | 0,02 mm.

Caligan tezgalun igleme hassasiye-

i+
Tezgahin  yuvarlak tornalamasi,
malzeme gecidi 50 mm. ye ka-
dar olan,

Malzeme gegidi 50 mm. den faz-
la olan tezgéhlarda

Tezgahin silindirik  tornalamasi,
malzeme gegidi 30 mm. ye ka-
dar olan,

Malzeme pecidi 30 mm. den faz-
la olan tezgahlarda
Tezgihin yan kizakla aln ylzeyi
tornalamas: (ancak oyuk olahi-
_lir )
Tezgahtan arka arkaya dilgen mamul
parcalarin, ince islenmis dig yiizleri-
nin caplary agafid toleranslar ger-
cevezinde kalmahdir ®

ve kadar malzeme gecidi igin |

| 0,015 mm.

0,02 mm.
|
0,015/50
min.
0,03/100
mim.
.,{i-.il mm. @ da
| 1

100 mm. @ da
0.015

%5,}‘““ 2 s 0,027 mm.
8,6 dan 30 mm. ye kadar malzeme

gecidi icin | 0,033 mm.
81 den b0 mm. ye kadar malzeme |

}-‘.'f.‘féli'}‘. i=;-;tr'; read : | 0,039 mm,
51 den 80 mm. ye kadar malzeme |

gegidi igin 0,046 mm.
B0 mm. den bilyiik malzeme gegidi =

icin | 0,054 mm.

* Bu toleranslar, en biiyiil malzeme gecidi igin ISA
alistirmasimin 8, kalitesine tekabiil etmektedir.

75




Parcalamn Durup Takimlarn Déndigi Cok Milli Otomatik

Tezgahlar icin Kontrol Talimati

_—1

Sekil 3

Sekil 4

- Lokma
mastarlar

\

7

Sekil 6 Sekil 7 T e T
T P
Parcalarn durap falkimlarn din- 18 b Parcalarin durup talamlarm dén- . 18 b
diigii cok milli otomatik tezgihlar Yaprak 1 diigii g.olf !mlh otomatik tezgihlar Yaprak 2
icin kontrol karti [ Pras icin kontrol karfa .
Miizaade Ol cme mevzuu Milsaade

Olgme mevzuu

1Sk,

edilen hata

|9€k|

edilen hata

Givde : I
Govdenin boylamasina dofru ol-

1a 1000 mm.

__masl | | de =+ 0,02
Gdvdenin enlemesine diizgiin ol-  1b ‘ltﬂni’ﬂlf,’j?m.;,eg:
masl (= pese misaade edilmez) | | — 0.02

Is mili kutusu (takun tasiyici) ve | !
revolver kafa (parca tasiyici) : |
Revolver kafa ekseninin, diisey @22
dlizlem icindeki kafa hareket | 100 mm.de
dogrultusuna narelel olmasi | 0,01 e
_Ayni gey yatay diizlem iginde 2b | 0,01/100
Talkim mili dig yiizlerinin salgisiz | 3a
dénmesi ! 0,01 mm,
Ic yiizlerin salgisiz dénmest | 3b | 0,01 mm,
180° farklh 2 noktasinda 8Slefilen | 3c
__eksenel fatura kaymasi ! 0,01 mm.,
Takim millerinin, diigey diizlem | 4a | 100 mm,
igindeki revolver kafa hareket de
dogrultusuna parelel olmas: 0,015
_Ayni sey yatay diizlem icinde | 4b | 0,015/100
Takim millerinin birbirinden ayni ! L]
uzaklikta (egit taksimat) bulun- |
mast | 0,04 mm.
Takim millerinin, revolver kafa ek- 6
senile konsantrik bulunmasi ' 0,025 mm,
Takim mili eksenlerinin revolver| 7
kafadaki | [
1. delik | ‘
2. delik |
3. delik
4. delik
5. delik ile intibak etmesi ' | += 0,05

mamagl, yani
mamasl. Bksen etrafindaki, ka-
bul edilebilir dénme hareketl bir
teshit deligine sokulmus nala-
fada ol¢liliir (maniveld boyu
takriben 0,5 m. kuvvet 5 kg.)

Cahsan tezgihin isleme hassasiyeti

TezgAdhin yuvarlak tornalamasi
torna capl (*) 50 mm. ye kadar
olan,
Torna capl 50 mm. den fazla
olan tezgédhlarda

“Tezgahin silindirik tornalamasi

Revolver kafanin yerinden oyna- !
yataklarda ve |

siirgii yuvalarinda bosluk olma- |

'8

0,03 mm,

|
! 0,02 mm,
| 0,03 mm.
[

70,08/100

mig parcgalarin ince iglenmig
yerlerinin ¢aplar1 asagidaki to-
leranslar cergevesinde kalmali-
dir. (*#)
Torna ¢apl 50 mm. ye kadar
Torna capt 51 den 80 mm, ye
kadar,
Torna ¢apr 80 mm, den biiyiik
olan tezgdhlarda

(*) Zikredilen torna cap1 hiitlin
tornalama. bhoyu icin mevzuuba-
histir, Kisa boylar icin torma
capt umumiyetle gok daha bii-
yiiktiir, Olgmenin
cap en fazla, biitiin boy icin zik-

(**) Bu toleranslar, biitlin torna-
lama boyuna ait en biiylik cap
icin ISA abgtirmasinin 8 kali-

Tezgfihta arka arkaya imél edil- |

yapilacagl |

| 0,039 mm.

‘

0,046 mm,

0,054 mam,

redilen torna capina esit olabilir. |

tesine tekabiil etmektedir.
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B i - T T

D Oleli aleti olarak
i cerceveli su te isd

Sekil 1 Selkil 2 Sekil 3

Sekil 7 Sekil 8 Seckil 9 Hekil 10

B

% Dik torna ve delme tezgahianm icin 19
ik torna ve delmme tezgihlarm igin ? )
Dk ¢ ve delme tezghhlam ig X Y'lprt k2

Irontrel kariz

Hlgme mevzuu Seke

Képrii * ve kelon :

Kolonun, kolon Iuzale yollari diiz- | 3a
lemi ici ig tablasina dilz ol- | 1000 mm. X |
e | de 4 : 1 1d i
_ mast ! | de 0,04 b rl]‘[‘lr(-!%i;gl‘lﬂ 5 : | | 0,02 mm.
Ayni sey buna dik diizlem iginde | 4a Yan kizak : | .
(ko-(- un ilst lb_taﬂ ancak one | 2?00—0 0,04 ¥an M/'ﬂc dikine hareketinin is tab- | 9a
—= = ——————— (35 ) . _ dlirtlorek dogTuitalan 1111 Alafad e | S0 T
1\0;_11;' jiin 15 tablasma paralel ol- | 3b ;llﬁﬂg émm' cilltir.) ] AT | _|ge001
gL e __| de 0,04 Dikine hareketl esnasinda yan | 90 | 1000 mm.
On taraftaki kipril kizak yolu yii- | 4b | 1000 mm. kizak meylinin de glsmen de = 0,02
 zeyinin n clmasi | de 0,85 Yan lkizalk 10 | 300 mm
" Dikine harcket esnasmda ldprit | 15 | 1000 mm. lasina paralel & gl_ 0.01
meyiinin ﬁpgﬁm 2si T ) de =+ 0,04 C lur\utuic _h 1 n et : B
_— — - | ——— - aligan tezgdhm isleme hassasiyeti :
. is tablast © | 1000 mm. i i
Is tablasmin diizgiin olmasi t’m—' 1a @ da Revolve: gL sasithsle Woch
éak ol o’abfiir) L 0 — 002 hin yuvarlak tornalamasiy veya
1 il e | = ! delmesi 800 mm. ye kadar lerna
Is tablasindaki salg | 22 *':’0% (f,f; da cap1 igin || 0,01 mm.
= — s 800 mm, den fazla torna capl |
fg tablasimin salgisiz dénmesi | 25 | 1000 ¢ da icin o | 0,02 mm
Revolver kizagl : | Ayni sey yan Iizak vasitasile 800 | | |
Ust kizak hareketinin, kolon ki- | 5a mm, ye kadar torna gapr igin
zalk yollar diizlemi icinde ig ; 800 mm, den fazla torna gapi 0,01 mm.
tablas: eksenine paralel olmasi igin 0,02 mm,
(dndiirtilerek dogrultulmus ma- 3 By = i
lafada &lglilir, diner lisim ki- 300 mm bt M e R g 30{] S
lit vasitasile tesbit edilir) de 0,01 ) 26 wifdou T Wnsladen ——| de 0.2 = 4
Ayni gey, buna dik diizlem 1g11mc 5b 7p,01/300 Aynl sey yan kizak vasitasile | : 0,02/300
'l‘akl.n deliklerinin, st kKizak ha- | 6a - Revolver kizagl vasitasile teLga.hln i
relet dogrultusuna kolon kizak diizlem toma.l.zrmm (ancak gu- 200 mm,
yollari dtulenu iginde paralel 300 mm, kur olabilir) _ g-da 0,02
4 olmasi - _de 0,02 Ayni gey yan kizak vasitasile (an- I~ | 7360 mm.
Ayni sey buna dik dizlem iginde | 65 | 0,02/300 cal cukur olabilir) ol 2R dan0 2
S boain B 3+ I Bori a dofyn vani afichfima karst ha-
Takim deliklerinin is tablasi ekse- | 7 i, e N evolvor luzaft bu osnada ortadn
nile intibak etmesi 0,02 mmm. pulunmabdir.

7




Cift Iolenlun Dik Terna Tezgahlan icin Kontrol

Talimat:

20

s

Sekil 1

Olelt aleti olarak
[L—-” cercevell su torazist

|

T
'
'
|
T
T

Sekil 2

Sekil 8

|

L1

Ll —
Sekil 4
Cift kolonlu dik torna tezgihlam 20 Cift kolomlu dik torna tfezgihlar ” 20 2
icin kontrol karh Yaprak 1 icin kontrol kart: aprak 2
-~ % Milgnade
Olgme mevazuu Sele, b Ole¢me mevzuu &u.];l ey i
Tezgihin terazisine getirilmesi Jada (13203 Or-?m‘ Caligan tezgahm igleme hasaasiyeti: !
= —— o= o Tezgihin yuvarlak tornalamasi |
Kolon ve kopri : . veya delmesi 83 m, ye kadar tor- |
Kolonun, kolon Ikizak yollar diiz- | da na gap1 igin, 0,02 mm,.
lemi iginde ig tablasma dikc ol- | 1000 mm. 3 m. den fazla torna capr igin 0,03 mm.
masi o de 0,04 ; _—
Ayni gey buna dik diizlem icinde | 4a | Tezgihin  silindirik  tornalamas: |
(kolonun iist tavafl ancak Gne | | 1000 mm. 300 mm, boyda, | { 0,02 mm.
___Gogru ek olabilir) ! _l__df’ 00,04 1000 mim. boyda. | | 0,03 mm,
Holonlarin biribirine paralel clma- | 3b |‘ —| T
s1, kizak yollarinin igeridell Tezgdhin diizlem tornalamasi (an-
veya digaridaki ylizeyleri ara- 1000 mm. cak qukur olabilir) 300 mm,
sinda Blgiiliir - | de 0,06 torna capinda, 0 — 0,02
Kopriiniin i tablasima paralel ol- | 3¢ | 1000 mm. 1000 mm, torna capinda. ‘ g I;m(),{!3
masy - de 0,05 — — .
On taraftaki kdprii luzak yolu yii- | 4b | 1000 mm. * Képrli, sadece yukari dofru yani l
zeyinin diizgiin olmas: de 0,05 afirhZima kargt hareket ettirilmeli- |
B 5 i " dir. Takun tasiyicis: veya tasiviel-
Dikine hareketi esnasinda kprii | 5 | 1000 mm. Tl S g |
meylinin degigmesi * de = 0,04 ar bu esnada ortada bulunm‘.hdn.J
X Is tablast : 1000 mm. |
Is tablasimin diizgiin olmas: (an- | 1 @ da |
cak cukur olabilir) 0 — 0,03
15 tablasindaki salg | 2a | 1000 mm.
Is tablasindaki salgn | o ___.l_.. % e 0.0 |
elad T ABRinas | ab | 1000, mm, |
Is tablasinin salgisiz dbn_:}lg i A | et |
Ust lozak harelketi dogrultusunun | 6 i
kolon lkizak yollar1 diizlemi |
icinde ig tablasma dik olmag 300 mm. .
de 0,01

(dbner kisim kilit vasitasile tes-
bit edilir) N i
Ayni sey buna dik dilzlem iginde | 7 |
(agagiya harcket ancal kolona |
dogru olabilir) o

300 mm. de
0 — 0,01
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Silindirik taslama tezgihlan 21 Silindirik taslama tezgihlan 21
igin kontrel! karh I Yaprak 1 icin kontrol kart: Yaprak 2
= T i lqol | Milzaade ) o 1 N Miizaa
Ol¢gme mevzuu sek. | t"rh!en1 ]1a!a Olgme mevzuu Sd\' r-LH];nlllfaL;L‘l?n
Givde ve taglama tablasi : . Dénebilir ig mili kutusunda is ek- | 7 | 300 mm, de
Gdvdenin boyuna dofrultuda dog- | 1a | 1000 mm. seninin, diigey diizlem iginde 0 — 0,02
ru olmasi ! de 0.02 zimpara tag kizaginin yanasma
. e s Je ! hareketine paralel olmasi, is
o B , iR . | 1000 mm. mili kutusunun 9%0° ve 453° du-
Camdcm?_(,nu:le dogyulttéda. g;agu-ll 1b de + 0,02 rumlarinda *) 8leiilir (malafa, |
cimie = Poae maumaoe ediie) | veya - 0,02 ancak ucuna dogru yiikselebilir;

Is mili kutusu ile gezer puntay: | 2

| 1000 mm.

yalniz iiniversel tezgéhlarda 0°
durumu Sek. 6a ya gore kontrol
edilir)

100 mm. de
82 1% — 0,02

Gezer punta. :

Gezer punta kovammnin, diigey diiz-
lem iginde tabla hareketine pa-
ralel olmas1 (anecak ucuna dof-
ru yiikselebilir; list tabla Sek.
2 ye giére teskit edilir) (yalniz
fazia yanasan kovanlar icindir)

Ayni gey yatay diizlemde (ancak | 8b (100 mm, da

ucuna dofru zimpara tasina 0 — 9,01

yalklasabilir) .

Kovandaki konigin, diisey diiziem | 92 | 300 mm. do
icinde tabla hareketine paralel 0 — 0,02
olmas1 (malafa, ancak ucuna
dogru yiikselebilir; iist tabla
Sek, 2 ye gore teshit edilir)

Aym gey yatay diizlemde (malafa, | 9D | 300 mm. de
ancak ucuna dofru mmpara ta- | 0 — 0,01

gina yaklagabilir), |
Puntalar ekseninin (uzunlugu 600 | 10 | 0 — 001
miz. ye kadar olan malafa pun- | mm,
talar arasmna alnmigken), di- |
gey diizlem iginde tabla hareke-
tine paralel olmas: (ancak pun-
taya dogru yiikselebilir) .
Zimpara tas mili : 11a| 0,006 mm,
Tas mili keniZinin salgisi |

kilavuzliyan kenarin dofrulugu ' de 0,01
ve tabla hareket dogrultusuna
paralel clmasi

Taglama uzunlufu 2000 mm, nin | 3 o — 0,02/
listiinde olan tezgéhlarda tabla- 1000 mm.
nm dogru hoyunca hareketi (ge-
rilmig tel, diiz mastar, optik va-
sita)

I mili kutusu (i mili) :

Puntamn salgisiz dénmesi 4 | 0,005 mm.

Is mili koniginin salgisi ayna 6- | 5 | 0,005 mm.
niinde &leiiliirse 0,015 mm.
300 mm, lik malafanm ucunda

Is mili ekseninin, diigey diizlem | 6a | 300 mm.,
iginde tabla hareket dofrultusu- .| de 0. - 0,02
na paralel olmasi (malafa ucu-
na dogru ancak yiikselebilir; iist |
tabla Sek, 2 ye gbre teshit edi-
lir)

Ayni gey yatay diizlemde (mala- | 6b | 300 mm.
fa, ucuna doZfru ancak zimpara de 0 - 0,01
tagina yaklagabilir)

1
Silindirik tasiama tezgahlar | 21
igin kontircl karh Yaprak 3

— e .

Olgme mevzuu [Sek.

konifi veyva |kiiresi, 180° farkh
2 durumunda milin ekseninde)

Tag milinin eksenel kaymast (8lcii | 115] 0,01 mm.

Gerek dig ve gerekse ig taglama |
mili eksenlerinin, diigey diizlem |
iginde tabla hareketine paralel |
olmast (malafa, ancak ucuna
dofru ylikselebilir)

100 mm._d-e
0 — 0,01

Ayni gey yatay diizlcmde (malafa,

12b| 100 mm. de

*) ISA'min 5. ve 6. kalite derecesi
H, ve H_ hassas delife, J_ kakma |
geemeye tekabiil eder, |

ancak ucuna dofru tablaya 0 — 0,01
yaklagabilir) !
Zimpara tasi eksenile is mili ku- 13 | 0,1 Iﬁm_
tusu ekseninin, dénen kisim lst |veyal
yiiziinden ayni yiikseklikte bu- |13a
lunmasi
Ayni sey i¢ taslama mili igin 0,02 m;_
Yanasma hareketi esnasmda zim- | 14 [Yanagma
para tasi milinin yiikselmesi ve- |veyal hoyunca
ya alcalmas 14a | 0,05 mm.
Zimpara tasy kizag ysnasma ha- | 15 Yanasma
reketinin govdeye dik olmas boyuneca
(list tahla, 6lgili saati yardimile | 0,01 mm.
silindirilk igleme durumunda tes- | |
bit edilmelidir)
Cahligan tezgihin isleme
hassasiyeti : IT 5 ve 6%)
Biitiin hassasiyet derecesi (H, H,, J.

¥) Mittercim noiu : Olgme sadece 90°
durumunda yvapilabilir

Silindiriik tasiama tezgihlan 21
jcin konirol karta Yaprak 4

Miisaado
edilen haig,

J!')-
=

Oleme mevzuu

Tezghhin yuvarlak tasglamas: : 200 mm, de

Aynaya bagh olarak | 0,005

hareketsiz puntalar arasmnda |

80 mm. gapa kadar ‘ 0,003 mm.

80 mm. den 200 mm, capa kadar | 0,605 mm,
200 mun. den biiyiik caplarda ‘ 0,01 mm.
Tezgéhm, (parcayr yataklama- '

dan) silindirik taslamasi ancak

ortas: giskin olabilir: | |

Cap1 3% mm, boyu 250 mm. olan | !

millerde | | 0,005 mim,

Capr 50 mm, beoyu 500 mm, olan |

millerde 0,008 mm.

Cap1 80 mm, boyu 1000 mm. |
olan millerde

0,015 mm,

0,002 mm,
| : den hassas
re o)

Tekrarlanacak 6 ayarlamada, va-
nasme hassasiyeti

| |
Tekrarianacak 6 yanagmada zim- | |
para tagimin hizla geriye alin-
masl ve tekrar parcaya vanas-
masl

0,003 mim.
| den hassag
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22

Ol aleti olarak 1.
cercevell su terazisi H
“t"i‘?':h[.’
g
J

Sekil 8

igindir,

Cift kolonlu satih taslama tez- v sz
gahlar: icin kontrol karfa | ‘epra 1
Ol¢gme mevzuu E.‘jek, ed‘ﬁgfla?&em
[ [
Givde ve taglama tablas: : [

Gévdenin boyuna dogrultuda dog- | 1a | 1000 mm,
ru olmasi ‘ | de 0,02
Govdenin enine dogrultuda diiz- | 1b | 1000 mm.
giin olmasi de 0,02
Taglama tablasimn  boyuna dog- I 1c | 1000 mm,
rultuda diizgiin olmasi | de 0,02

‘ . | 1000 mm.
Ayni gey enine dogrultuda . 1d | 56 0,02
Boyuna hareketi esnasinda tabla- | 2a | 1000 mm.

mn yiikselmesi veya algalmast *) de 0,01
Uzerindeki  tesbit kanallarmn | 2b

boylamasma tabla hareketine 1000 mm.

paralel olmas:1 #*) de 0,01
Tablanin dogru boyunca hareke- | 3

ti *) (taslama boyu 2 m.nin iis-

tiinde olan tezgdhlarda dlci,

cetvel, o&lcli teli, optik wvasita | 1000 mm.

kullanilarak yapilir). de 0,01

%) Sadece yatik tag milli tezgihlar

lanmasi

Cift kolonlu satih taglama tez- ' 22
géhlan icin kentrol karta | Yaprak 2
S . 4 Miisaade
Oleme mevzuu |$Lk. R TR
Kolon, képrii : |
Kolonun, kolon kizak yollar: diiz- | 4a | 1000 mm.
lemi iginde tablaya dik olmasi | de 0,02
|
: ; 5 4 | 1000 mm.
“Aym sey buna dik Eiualem iginde .: 4h de 0,05
Kolonlarin  biribirine paralel ol- | 4e
masi, kizak yollarinin icerideki
veya digaridaki ylizeyleri ara- 1000 mm.
smda dletiliir, | de 0,04
I i (1000 mm.
Koprunun_ tablaya paralel olmasi _ _d_e__ﬂ_, 02—__
Dikine hareketi esnasinda koprii | € | 1000 mm.
meylinin degigmesi de = 0,02
Zimpara tasi kizaf :
Tag milindeki konik veya merkez- | 7a
leme silindirinin salgis 0,01 mm,
Tag milinin eksenel kaymast 7b | 0,01 mm,
Tag mili ekseninin taslama tabla- | 8 | 300 mm.
sina paralel olmasi de 0,01
Tas mili ekseninin taglama tabla- | ¢
sina dik olmast (yalmz dik tas-
lama eksenli tezgdhlar icindir, 300 mm,
Déndiirme kolu 100 mm.) | de 0,01
Cahsgan tezgihin igleme
hassasiyeti :
ig parcasmin ayni kahnhkta tas- | 1000 mm,
de 0,01
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23

Sekil 1

Sekil 3

82

Sekil 5 Sekil 6
Dik taslama eksenii satih taslama 23
tezgihlam icin kontrol kart
- : Miisaad
01 ¢me mevzuu I.“;}l‘.k. c‘.dilzndlil-\{ﬂ?n
Govde ve taglama tablas: : | 1a
Givdenin boyuna dofrultuda dog- | 1000 mm.
ru olmasi ! de 0,02
Givdenin enine dogrultuda dilzgiin | 1b | 1000 mm.
olmasi | de 0,02
I |
Tasglama tablasimn boyuna dogrul. | 1e | 1000 mm.
tuda diizgiin olmas: de 0,02
. 1000 mim.
i & 1d
Ayni sey enine dogrultuda | de 0,02
Boyuna hareketi esnasinda tabla- | 2a | 1000 mm.
nm yiikselmesi veya alcalmasi de 0,01
Uzerindeki  tesbit kanallarimin | 2b | Tabla
boylamasina tabla hareketine | bojunda
paralel olmasi | 0,02 mm,
Zampara tas: kizagr :
Kolondaki kizak yollarmin boyu- | 3
na dofrultuda tabla ylizline dik | 300 mm.
olmasi de 0,02
y 300 mm,
Ayni sey enine dogrultuda _4_ de 0,02
Tas milindeki konik veya mer- | 5a
kezleme  silindirinin  salgisiz
dinmesi | 0,01 mm.
Tag milinin eksenel kaymas:t (180° | 5p
farkll 2 noktada) _0,01 mm.
Tas milinin, kolonun ortasindan | 6
gecgen diizlem iginde tablaya dik 300 mm.
olmas:, déndiirme kolu 150 mm. | de 0,01
Calisan tezgadhin isleme
hassasiyeti
Is parcasimmin ayni kalmhkta tas- 1000 mmn.,
lanmasi i I de 0,01

e —
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Yatik Taslama Eksenli Satih Taslama Tezgahlam icin Kontrol Talimat

24

L

Sekil 2 Sekil ¢ &
i
rJ J g J J
Sekil 3 Sekil 5
Yatik taslama eksenli satih tas- 24
lama tezgahlar: icin kontrol karta
s Miisaade
Ol¢gme mevzuu !E;ek itien Fata
! |
Taglama tablasmin boyuna dog- ! 1a
rultuda diizgiin olmasi, tablammn | 1000 mum.
muhtelif yerlerinde olgiiliir. | de 0,02
A 1000 mm.
Ayni sey enine dogrultuda 1b de 0.02
Tag milindeki konilk veya merkez- | 2a | 0,01 mm.
leme silindirinin salgisiz donme-
wi *
* (Teshit edildikten sonra zim-
para tasimin mille birlikte den-
gelendigi tezgahlar igindir)
Tag milinin eksenel kaymasi 2b | 0,01 mm.
Tag mili ekseninin taslama tabla- | 3
s1 iist yiiziine paralel olmas: 300 mm.
(dbndiirme kolu 150 mm.) de 0,01
,_ - 1000 mm.
Tablanin dogru boyunca hareketi | 4 de 0,01
Tesbit kanallarmn tabla hareke- | 5 1000 mm.
tine paralel olmas: I de 0,01
S ; S [
Caligan tezgdhin igleme hassasi- |
yeti :
Tezgdhin diizgiin bir satih tasla-
masi Hassas tasglama 1000 mm.
de 0,01
Kaba taglama ! 1000 mm.
| de 0,03
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| S———— |
Sekil 1 Sekil 2 Sekil 3
a
AN PR R L =
C E” j_ F—
= — !
| J
ey SR e
Sekil § Selil 7 Sekil 8 Sekil 9
Yiikseklig—lt ayarlanat;ilir,aylrla;tﬂ{ ];ngii;' 25 Yi;l]hilgekligli] ?yalﬂamlimr’aﬁmk o5
li satth taslama tezgahlan milli satih taglama tezgihlar
kontrol kart: Yaprak 1 icin Kontrol kart Yaprak 2
Olgme mevzuu 5] Pante Olgme mevzuu [§ek. | odfiseade,
Is tablas : aligan tezgdhin Isleme
Tablanin boyuna dogrultuda diiz- | 1a | 1000 mm, Cals B I
glin olmasi - de 0,02 hassasiyeti : |
Ayni sey enine dogrultuda 1% égog Drgm' TezgAhmn i§ parcasini ayni kalin- ‘
= — | Iikta taslamasi [
Boyuna hareketi esnasmmda tabla- | 2 | 1000 mm.
mn yiikselmesi veya algalmas: de 0,015 Hassas taglama | 1008 Omm,
? _ e - | —] | de 01
"Tabla iist yiiziiniin  enlemesine | 3 | Tabla Kaba taglama I | 1000 mm,
hareketine paralel clmasi eninde de 0,03
e : [ 0,01 mm. |
Tesbit kanallarinm tabla hareke- | 4 | 1000 mm. i
tine paralel olmasi de 0,015 |
Tesbit kanallarinin  enlemesine | 5 | 300 mm.
tabla hareketine dik olmasi de 0,03 |
Tag mili : B |
Tasg milindeki konik veya merkez- | 62 |
leme silindirinin salgisiz  don- |
mesi 0,01 mm.
Tag milinin eksenel kaymas: 6b | 0,01 mm.
R T L S— |
Tag milinin tablaya paralel olma- | 7 | |
s1 (6lgme dondiiriilerek yapilir, 300 mm. [
kel boyu 100 mm.) de 0,02 |
Tag milinin teshit kanallarina dik | 8 |
olmas (8lgme dondiiriilerek ya- 300 mm.
pilir, kol 200 mm.) | de 0,02
Dikine hareketi esnasinda tag mili | 9 . |
kutusunun, (tezgihin) enine diiz- 100 mm. |
lemi iginde tablaya dik kalmasi | | 0,02 |




Universal Takim

Taslama Tezgahlar icin Kontrol Talimat:

26

Sekil 9

Sekil 10 Sekil 13
Universal talom taglama tezgéhlam 26 Universal talam taslama tezgihlar 26
igin kontrol kart Yaprak 1 igin kontrol karti Yaprak 2
Reaade 2 Zole Milsaade
Ol¢me mevzuu Sol:{  JRtsadn Olgme mevzuu Fek.| cdilen hata
i Ig tablas: : N Gezer punta ekseninin, diisey diiz- | 10a| 0,02 mm.
Faﬁ.b]&lnlll‘l su terazisile tesviyesine | 1 | 300 mm. lemde tesbit baghginmkile inti-
R s T 5 | de =+ 0,02 bal etmesi (teshit bashf once-
Tablann tag miline paralel olmasy | 300 mm. den malafa yardimile tablaya ve
el o || de 0,02 kanala paralel yapilir)
Is tablasi enlemesine hareketinin | 2 | 100 mm. — _—]
tabla yiizline paralel olmasi de 0,01 Ayni gey yatay dilzlemde 105 0,02 mm.
Kongol hareketinin, boylamasma | 3 T T - - =
tabla ekseninden gecen diizlem 100 mm. . Tag mili @ ) |
iginde ig tablasmma dik olmasy de 0,03 Tas milinin salgisiz donmesi 11a| 0,01 mm.
Ayni gey buna dik giizlem iginde | 4 égﬂﬂ%lgl. iy smilidin eksensl Ehpinas 11b] 0,01 mm.
Siituna ait kizak yolunun, boyla- | 5 100 mm. P __,, A =5 - .
masina tabla ekseninden gecen de 0,03 Tag grubu harek(‘:tmm, boylama- | 12 | 100 mm.
diizlermn  iginde tablaya dik ol- sna tabla ekseninden gegen diiz- de 0,03
masi lem iginde ig tablasma dik ol-
(R o= mas1 (yalmz yliksekligi ayarla-
Ayni sey buna dik diizlem icinde| 6 | 100 mm. nabilir  tag gruplu tezgahlar-
S e e e R O (UL icindir)
Boyuna hareketi esnasinda tab- | 7 300 rum. = |_ B
lanin ylikselmesi veya algalmasi de 0,03 Ayni sey buna dik diizlem iginde (127
B = T (yalmz yiiksekligi ayarlanabilir mve™ 100 mml.
Universal teshit bashg ve 0,01 mm. tag gruplu tezgédhlar igindir) | de 0,3
gezer punta : | S e, S A
Mil koniZinin salgisi; 100 mm. bo- | g i
yundaki malafanmn ucunda &lgfi- Punta yiik!ielﬁligi sablonunun Ot_ll- 13 | 0,1 mm
lecek en hiiyiik salgl racagl yizin tag mili eksenile
e b ayni yiikseklikte olmas:
Gezer punta kovamn tablaya pa- | 9a | 100 mm.
ralel olmasi de 0,01 {
Gezer punta kovamn orta lm_nala: 9b | 100 mm.
paralel olmasi de 0,01
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Kolonlu Matkap Tezgahlar i¢in Kontrol Talimati

[g Olglt aleti olarak
cerceveli su terazisi i
i I

Basing =
dlgme aleti

Sekil 7 Sekil 8
Holonlu makkap tezgahlar: igin | 31 Eglonln makkap tezgihlarm icin 31
kontro!l karf: Yaprak 1 Kontrol karta Yapral 2
Olgme mevauu ek Miude Olgme mevauu  |3ek| JSME,
Kolon : A3 el : !

Kolon (Makkap masasi kizak yo- | 1a Delme kovam delme mili yiizeyin- | 6 300 mm,
lu) taban plikasi ortasindan ge- 300 mm. de masaya dikey (}mvalm asa.giT de =
cen yiizeyde taban plikasmna di- de dn yelmz = kelona do.gf,u eElk; b= 0%
key (yukarda yalniz one egik) 0 — 0,05 kontrol ~kontrpua bagh iken |

S ' ) 300 mm = yapihir) ST, Y. ===

Avni b 5 i ] 300 :

ol igey- buny: dikey- yllaoydo 2a godge Ayni gey buna dikey yiizeyde 7 delgrgg
P — - —— e e B L -~ — e —_— 2

Makkap kizagi yolu delme mili | 1b | 300 mm, T e — -
yizeyinde masaya dikey (Yu- de Yiklenmis tezgéhta hassasiyet
karda yalmz &ne efik) . 0 — 0,05 kontrolu :

| 300 mn.. Delme milinin masa yiizeyine kar- | 8 | 1000 mm.

Ayni gey buna dikey yiizeyde 2b de sihle dikey durumunda milsade de 1,0

0,03 edilebilir en hiiyiik kallkmas
Delme mili ve makkap masasi : - {fgﬂ{" durinasu S Bl Tig: |

Delme mili koniginin salgisi; mil FAp papt watablo:gel, &7 y& gure |

R 5 0,02 mm. b]u gaip.';. Al;j}fgiundkun}:ml Iléi{lzgleme-
200 - 1 B . sine tekédbiil ederek gekilde sa- .
- :mm uzunlukda malafa tecun 0,03 1, kin olarak ayarlanan delme ba- |
— = ) — " sinemnda (Delme mili kizagl ve |
D":ilg;fr' ;;;gntggizyg::a&ag{k(g;amZ- 4a delme masas: kizak yollarmin ‘ |
: ma- ortasinda olmalk iizer |
sasima dikey (Kaciklik; makkap 300 mimn. e |
mili yalmz agagida kolona dog- de
- R I . 0 — 005
. s 300 mm
_‘.kym gey buna dikey yiizeyde ] 4_5__ de 003

Delme mili taban pldkas: ortasin- | 5a
dan gecen ylizeyde taban plika- | 1
sina dikey (Dondiirme #*; delme
mili asagida yalmz kolona dog- 300 mm.
ru efik; mil kizag Glgil aninda de i

__enyukaridurumunda) | 0 — 0,05 :

; E ‘. 300 mm

A 3 5b 5
Ayni gey buna dikey yuzeyd_e, - de 0,03
* Déndiirme kolu uzunlugu : 159 mm.
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Stitunlu Matkap Tezgihlan igcin Kontrol Talimat

@b @”

Sekil 1

b=
P

== ==
[l > 4
=t
| a’ | i
| !
AL
. P [y
i Sekil 2 Sekil 3 Sekil 4

| E Basing
" ‘ tigme aleti
eI
ey P S—
Sekil 6 Sekil 7 Sekil 9 Sekil 10
Stittinlu  makkap temgahlarr icin 32 Stittnlu makkap tezghhlar igin { 32
kontrol karti Yaprak 1 kontrol kart Yaprak 2
: B Iqat | Miisaade tple, | Milsas
Olgme mevazuu S| e, Glgme mevzuu g | Jimaale
Siitin \ Makkap mili taban plakasi orta- | 7a |
Makkap kizagl taban plikast or- 1a | sindan gegen yiizeyde makkap
tasindan gegen ylizeyde siitGna 300 mm., masasina dikey (Olcme salgiya |
(makkap masas: kzag) paralel | de 0,05 gire yapilir; Delme mili agagi- 300 mm,
N - | | da yalmz siitina dofru efik; de
Ayni sey buna dikey yiizeyde 24 | 300 mm. salgl kolu uzunlugu 150 mr.) 0 — 0,08
| de 0,05 L
e o e e > =—= == ¢ i 2 00 mm.
3 ¢
Siittin  (makkap masast kizagi) | 1b Ayt ey buna dlkey yilieyda | ge 0,05
taban pldkasi ortasmdan gecen = = =
taban plakasma dikeHy (S_iiltﬁn | 300 mm. Delme kovanl delme mili yiizeyin- | 8
yukarda yalmiz 6ne dogru egik). I de  — 0,08 de masaya dikey (Delme kovani
e = S| . SN asafida yalmz slituna dogru 300 mm.,
- 200 mm. egik; kontrol baZlanms kont- de
Aym gey buna dikey yiizeyde 2b de 0,05 pua ile yapihr) 0 — 0,08
Delme kizag yelu delme mil yil- | 3 | 300 mm. Avni sey buna dikey yiizeyde 9 300 mm.
zeyinde masaya dikey (Delme de 0 — 0,08 . Sl R MUTEERD de 0,06
kizag yolu yukarda yalmz one T = T
dogru efik). Caligan makinenin hassasiyet kont- | 10
rolu
300 mm Delme milinin masa yiizeyine kar- 10600 mm.
Aym sey buna dikey ylizeyde 4 deL 0.05 : sihik dikey durumunda miisaade de 2,5
N S B S T I edilebiliv en biiylik kalkmasi
i TR T . (efik durmasl) en biiylik mak-
Delme mili ve makkap masasi ! 5 kap gap: ve tablo sek. 27 ye go- |
Maklkap mili koniginin salgisi; | re bu ¢apa uygun kontrol ilerle- |
2 meorsa kadar tezgédhlarda, 100 mesine tekabiil edecek gekilde
mm., uzunlukda malafa veunda : | 6,03 mm. sakin olarak ayarlanan delme |
2 morsdan fazla tezgihlarda, | basmemda (Delme mili kizagl | .
300 mm. uzunlukda malafa ' ve delme masas: kizak yollari- |
ucunda : 0,04 mm, mn ortasinda olmak iizere) [
: [ 300 mm. |
Makkap masas! salgisi 6 capda 0,05
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Mafsalh Milli Matkap Tezgédhlar: icin Kontrol Talimat

I3

n
o L
J ao=f=<aa
Sekil B Sekil 6 2B Sekil 7 28 Sekil 8
Mafsalh milli makk ‘ezgihlar 33 Mafsalll milli makkap tezgahlan s
fein Iﬁontml i:‘;rt? g Yaprak 1 icin kontrol karti l Yaprak 2
Olg¢me mevzuu gele, JolARCE Olgme mevzuu (el | oiten hate
: a5 izevd 4 ‘ 100 mm,
Kolon ve delme mili kizaklan Ayni gey buna dikey yizeyde de 0,02
(yukar: asag ayarlanabiliv delme |
milli makkap tezgdhlan igin) : Delme mili :
Kolonlar (Delme kizak yollari) | 1a Delme mili konigi salgist (Olgme, | 6
tezgéh ortasindan gecen ylizey- mafsalll milin ortalama bir egik
de is parcas1 baglama ylizeyine 300 mm. durumunda yapilir). Asgagidaki
dikey de 0,05 tezgdhlar igin deferler : [ |
s . - 2 morsa kadar, 100 mm. uzun- | 0,03 mm.
. . i 300 mm. lukda bir malafa ucunda :
Ayni gey buna dikey ylizeyde 2a | 4. 0,03 2 morsdan yukar:, 300 mm. u- 0,05 mm,
= == e e zunlukda bir malafa ucunda
Alt delme IkizaZr yiizeyi (Delme | 1b | 300 mm.
mili siiportu bhaglama ylizeyi) de 0 — 0,06 Deline mili, tezgh ortasindan ge-
tezgah ortasindan gecen yiizey- gen yiizey {iizerinde iz baglama
de kolona dikey (Ingta yalmz vizeyi veya is masasmna dikey
asaf dofru efik) (Oleme, mafsalln  milin ortala-
B el e ) ma egik bir durumunda yapihr;
i . ! 200 mm delme mili asagida yalmz kolo-
Ayni gey buna dikey ylizeyde 2b de 0,03 na dogru egik) .
- Ayarlli mil yatakli mafsalli mil- | 7a | 100 mm.
" ; ler icin de 0 — 0,07
KC:E[lODa \ae bigfi‘?;ﬁ 1;.?§351ba(ygﬁla | Degisebilen alhn plékas: iizerin- 8a | 100 mm.
sagl ay. A ¥ g ' de sabit mil yatakli mafsallh de 0 — 0,03
masah tezgéhlar icin) : miller icin !
Baglama masas: tezgih ortasin- | 3 300 rmm. ¢
dan gecen ylizeyde kolon kizak de — 0,05 S (e (e
voluna c}l_ikey (Masa oOne dofru Aym sey buna dikey yiizeyde
yalmz yiikselecek) Ayarll mil yataklh mafsallh mil- | 7hb | 100 mm.
] . o 300 mm ler icin de 0,07
Ayni gey buna dikey yiizeyde 4a | de 0,03 ) Degigehilen aln plalkah mafsal- | 8b | 100 mm.
- - 11 miller icin de 0,03
Baglama masast kaldirma kizag: | 5 | 100 mm. - B N
tezgdih ortasindan gecen yiizey- de 0 — 0,04 Tgleme hassasiyeti : |
de iist ylizeyine dikey (Masa Deliklerin birbirine karsihk para- | 100 mm.
énde yalmz yiikselecek) lelligi { de 0,1
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Radyal Matkap Tezgihlam icin Kontrol Talimat:

Olcii aleti
olarak
carcevell su

]

terazisi

i Sekil 8

Sekil 5 Sekil 6 |
Radyal makkap fezgihlan iein | 34 Radyal makkap tezgahlar icin 34
* k()ni:rgl ]{aftl | Yaprak 1 kontrol kart Yaprak 2
Olgme mevzuu |Sek. | odilen hata Olgme mevzuu |Sekc. | aiion hata
Taban plakas: (*) : s o ; - ; 1000 mm,
Boy yoninde baglama plakasmm | 1a | 1000 mm. Aynl gey buna dik Guizlemde § de 0,1
d_uzlu’g'u ve ter‘a‘zmme getirilme- | de 0,1 Dalis i {itiomesl, tabon :E.7._ IR
si (yalmz cukurluk) | SO - plikasina, ortasindan gecen diiz -
Aynl gey enlemesine | 2a | rliremg i lemde dikey (agagida yalmz sii- 300 mm, de
Situn - (%) P tina doZru efimli) [ 0-01
Stitunun taban plikasina karsy, | 1b v i : ; — ' .
pléka ortasindan gecen diizlem | 1600 mm, A{']Ilridzcy e b 308 Q?m'
iizerinde dikiigi (sfitun yalmz | de =
__One egik) |0 —02 :
Ayni sey buna dik diizlem iize- | 25 | 1000 rmm. Delme mili taban plikas: lizerine |6ya|
rinde | [ de 01 oturtulan bloka, taban plikasi | uy |
Kol : (%) | | 1000 mm. ortasindan gegen diizlemde di- [gun| 1000 mm.
Kol taban plakasma paralel (ucda | 3 de key (Delme mili asafida yalmz | de
valmez asaf dofru efik) 0 — 02 stitiina dogru egimii) 0 — 02
Delme baghigu dtizliigi ERE i _ ) 65,3.1000—“1
Delvia mill 2 *) T = Ayni gey buna dikey dizlemde uy s 8"1 5
Delme mili konigi salgis: : 5 S gun ?
a. Mil ucunda, : 0,02 mm. Yiikl ' ) .
h. 300 mm. vzunlugunda mala- [ 0,03 mm. uklenmig  tezgihta hassasiyet 1000 mm.
fa, ncunda : | Koliin del koli‘ltrlol_u. : de 1,5
Delme mili taban plikasma, pla- | 6 I_ o i s cdme %S igtnm en; g e
ka ortasimdan gegen dfizlem tlén:;:fl g{z gl 1? lgi{kaphgag :
2 ol e i pa uygun tablo sek, 27
l;;?;;];d:ﬁ?}ll;eg éﬁ’gjﬁlig:ﬁ; aiﬁga I deki ilerlemedeki miisaade edile-
: 18 2 s - bilir en bliylik esnemesi, Taban
;l.:;da. ?ég{ﬂf fé}‘?f 2??:%‘-&& ya:_p};- Dblakas vidalanmg ve dondurul-
c:ekl-Iginde" delme ‘klzilg'lygt]{; : 2 it S}S?ﬁ?m ;emﬂlle el
i e ? ; | | r1 yiikse e iken) gilivenii.
:E;ir:{ligmgllksni‘es:g fl RIS;IEZE;; [ lﬂgg L Yukar:1 esneme, sikili delme bag-
s r G . | 0 0l ligimin taban plikasina karsihk |

-

Biitlin  oleililerde kol yar yliksekli- ‘
Einde, delme bashif da yar: kursnda

bulunur, I

esnemesiyle @lgiiliir,
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Ayarsiz ﬁolonlu ve Hareketli Masah Yatik Delme ve
Freze Tezgahlan igin Kontfrol Talimats J5,78 ‘

I (.-~ Oy 1
SR = =

Sekil 3

Oleti aleti olarak

terceveli su terazis!




80 mm, ye kadar delme mili ¢aph
ayarsiz siitfinlu ve hareketli masah
yatik delme ve freze tezgihlam igin

kontrol karty

35
Yaprak 1

80 mm. yve kadar delme mili caph

ayarsiz kolonlu we hareketli ma-

sali yatilz delme ve freze tezgih-
lar: iein kontrel kartz

a5
¥

Yaprak 2

Glgme mevan ok | Olome mevauu _|oor| o
Givde ve baglama masas: : Karsilik yataf :
Govde kizak yollari boy yoniinde | la | 1000 mm, Delme mili konigi salgis; 8
diiz | de = 0,01 Kovanda blclilerek I 0,01 mm.
- . B B 1000 . 300 mm. boyda mealafada bBlglile-
Govde enine ybnde diizlem b | 30 + 0,01 rek (Olgme mil geri gekilmig 0,02 mm.
- s m—— i 115055 olarak yapihr).
Enine siiport kizak yollar g- | 2a 00 mam. — — S = —
};Jliilgdt:”?iiiz L ¥ ¥ de -+ 0,01 Delme mili salgist (Delme mili | 9 | 0,03 mm.
L i S00 mm. digar: eikarilmistir)
i liport lnzak llart enine | 2b | 1000 mm —— —_— ==
E?;;ides u(ﬁ?;]emnz : de + 0,01 Is tablasi ve kovan mil salgist 10a | 0,02 mm,
m-riﬁiéﬁﬁdﬂi‘}_&ﬁ; l(-);é:l:l;.‘}lz- 3 | 500 mum, do I3 tablasi ve kovan mili eksenel 10D
cukur) 0 — 0,03 hareketinde | 0,01 mm.
Baflama masasiuin boy y@piinde | 4a | 1000 mm. Delme mili, kolon Seaie _.Vﬂila_*- 11 | 1000 mm.
hareketi amnda egimli durusu ; de = 0,02 rna kargt dikey (Mil yalmz yu- | de
- | 1000 mm. kar kalkik) 0 — 003
Aym gey enine hareketli ammnda | 4b | 577 "5 e T ae oo T e N
- —m_—-— Delme mili, baglama tablasma di- | 12 | 500 mm,
Aym sey dbnme hareketi anmnda | 4 | go +nﬁ]gé key diizlemde paralel ’ e Bga
+ 0, A b S I -
= i i il |13a | 500 mm.
Kolon ve karsibk yatagi : D%Lﬂzﬁeﬁgi Tﬁi;ﬁé;areketme ey de0,02
Kolon, delme mili diizleminde | 5a 30-000 mm. EIRgy D I =
givdeye dikey (Kolon yukarda e0—0,03 el - ' mim,
§Mn1zyice egl}r;ﬂi-f} ¥ Ayni gey yatik diizlemde 13b de 0,02
== . o T | 1000 mm. Delme mili, enine siiport kizak | 14 | 1000 mm.
Ayn sey buna dikey diizlemde 6 | ge = 0,03 yollarina dikey (ddndiirerck) de 0,03
Karsilk yatafindaki kizak yolla- | 5b | 1000 mm. Masa baglama T - kanallari, ma- | 15 | 500 mm,
r1 delme mili diizleminde gov- | de *= 0,056 samin 0 durumunda (gizgilerle) | | de 0,02
deye dikey N o delme miline dikey it '|.
=T sy I Masa baglama T - kanallary, ma- | 16 | 500
Ayni ey buna dikey diizlemde | 7 1000 mm. duatds # ] ‘ mim,
(Egim yalmz kolona uygun ola- | de * 0,05 sanmn 90° lik dEu_"upmnda (¢izgi- | de 0,02
cak tarzda) ,‘ lerle) delme mili ilerleme hare- | |
| ketine paralel |
86 mm. ye kadar delme mj_li caph Mil capi| Mil gapl: gt} mm.
ayarsiz koloniu ve harelzetli masa- 35 Yatik freze ve delme | 80 mm. | 80 mm. ke.n glu_
I yatik delme ve freze tezgihlarn Yaprak 3 tezgihlarn calisma ye kada:| den yu- 'alzl*lg_
icin kontrel karta hassasiyeti No. 35 | kar :{ Eletll
ve 38 No. 36 S
Olgme mevzuu [ No. 37
Kargilk yatag: deligi, delme mili | 17 | 0,03 mm. Delikler ve dig caplar | 0,015 0,02 0,02
lle yatik diizlemde aym eksende ' yuvarlak . mm. mm,
{yanlamasina sasmalar, delme e i I T—
mili yari yiiksekliginde blgile- iiler silindiri 180 mm | 100 mm.| 100 mm.
o Kl = - Delfider sTRdmk | ae001 | de0,02 | de002
T S = Bir silindirin yari=mma
Ayni sey dikey diizlemde (hareket | 18 | 0,03 mm. kadar bir_ ucundan,
agafidan yukariya olur) kafa- | 180° cevrilergk ya-
nimn otomatik ayarlanmasinda nisina  kadar diger
— - NS - ucundan delinmesin-
de her iki tarafin
Tezgihin ga&lama _z'.v_nnclak.‘. hassa- | karg:lagma hatas: | 0,02 | 0,03 0,03
siyeti : | miktar:, mm | mm, mm.
Delme tezgihlarm icmallerine ba- = — — s
kimiz No. 35, 36, 27, 38. ’
Kontrel parcasy dig
cap ve delikierinin |
aym eksende olma- | 0,025 0,04 0,04
[ Sl mm, ML min,
i 300 mam. | 300 mi.| 300 mm.
e ey | S5 | a0 | deo
- ' | n,015 0,025 0,025
i L N e S
' Freze edilen birbirinin
tersi iki yilizey bir- | 300 mrm.| 300 mm.| 300 mm,
birine paralel de 0,025 | de 0,025 | de 0,025
' Birbirine dikey torna |
. veya freze edilen ve- | ‘
| ya freze edilen wve- |
| ya delinen iki yiize- [ =
’ yin dikeylikten ay- | 500 mm.| 500 mm.| 300 mim,
rilma miktarn de 0,025

| de 0,025 | de 0,025
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80 mm. den yulkar: delme mili capl

80 mm. den yukar: delme mili caph 36 kolonlu ve harekefli masal yatik 36
nyam:z kolonlu ve hareketli masalh Viivinlk 4 delme ve freze tezgahlam icin Yaprak 2
yatik delme ve freze tezgihlan ap. Lontrol kart
icin kontrol kart: T
I Olgme mevzuu gek.| M >
Olgcme mevzuunu Sek. | DMilsaade edilen hata
G edilen hata I3 mill kutusu : 8
Govde ve freze masasi : 1000 mm. Delme mili konigi salgis: :
Giivde kizaklam boy yéniinde diiz | 1a | de % 0,02 Kovandaki dlgmede : 0,01 mm,
= ) ) - 1000 mm. 300 mm. uzt_mlukda_ m:alaradaki 0,02 mm.
(F6vde enine yénde diizlem 1b de -+ 002 (Olgme mil igeri gekilmis durum-
— — ——t— da yapilir), o .
Enine stiport  kizaklari boyuna | 2a | 1000 mm, Delme mili salgist (Delme mili [ 9 | 0,03 mm,
yonde diiz de % 0,04 500 mm. digarn cikarlmig du-
g | da)
Enine siiport kizaklar: enine yon. | 2b 1000 mm. ki i
g ¥ 3 he Kepenkli ayna ve delikli mil sal- |10a| 0,02 mm.
- I _éﬁb_ﬁm £151 -
Freze masasi diizlem (yalmz cu- | 3 s " Kepenkli ayna ve delikli mil ek- [10b | 0,01 mm.
Iwur) 0 — 0,03 senel boslugu
" Baglama masasmm boy yoniinde- | 4a | Delme mili kolon kizaklar1 yolla- | 11 | 1000 mm.
ki harek 3 rina dikey de 0 — 0,03
arcketi aminda egimli duru 1000 mm
mu de =+ 0.02 (Mil yalmz yukar kalkik)
: : = : = : Delme mili dikey diizlemde bagla- | 12 | 500 mm.
A};Lnﬁlm?ieg enine ybéndeki hareketi | 4b 3}00{:— I'r‘IJIEE ma tablasma paralel | de 0,03
L Delme mili dikey diizlemde tabla | 13a | 500 mm.
Ayni gey dénme kareketi aminda | 4 égﬂg o hareketine paralel | e 0,02
ey B
Kolon ve karsimik yatagi : Aym gey yatik diizlemde 13b 3200151;&.
Kol 1 z | B !
olon delme mili dilzleminde gov- | 5a Delme mili enine siiport kizak yol- | 14 | 1000 mm.
deye dikey (kolon yukarda yal- 1000 mm.
niz ige dogru efimli) 0 — 003 larmma dikey (dSndiirerelk) de 0,03
— —— —— . Tabla baglama kanallari tablanm | 15 | 500 mm.
.A.yx_u sey buna dikey diizlem iize- | 6 1000 mm, O durumunda (gizgilerle) delme de 0,02
__ rinde ) de + 0,03 __ miline dikey
Karsiik yatagl kizak yollari, del- Sbl Tabla baglama ‘kanallar tablanin | 16 | 500 mm,
me mili dizleminde gévdeye 1000 o 90° lik durumunda (cgizgilerle) de 0,02
_ dikey ,' de 0,0 5 delme mili ilerleme hareketine
“Ayni sey buna dikey diizlemde i __paralel - SEREE
(Iofim  yalmz kolonla uygun | ‘ Karsihik yatag: deligi, delme mili| 17 | 0,03 mm.
olabilir.) | de 005 ile, yatay diizlemde ayni eksene
diiger (yanlamasina, sapmalar;
Hareketil Kolonlu Yat:k Freze ve Delme del{ne mili orta yiiksekliginde
Tezgahlar: icin Kontrol Talimat: Jz Slglilerek) !
Glcii aleti olarak Harelietli kolonlu yatik freze ve a7
=cerceveli su terazisi ! ‘5 delms tezgiahlar icin kontrol kart _
u] Miisapade
4ol Olgme mevzuu s Mises,
m!’ ’—‘_—T_QE.' Govde ve kolon :
4 : Gévde kizak yollari boy yoniinde | 1a | 1000 mm.
| || diiz ol i de * 0,02
8 a.b Govde enine yénde diizlem 2a figﬂg nsrgz
Kolon kizak vollar1 delme mili | 2b _:[000 mm.
Sekil 1 Selil 2 diizleminde gévdeye dikey de = 0,03
. . 1b 1000 mm.
Aym sey buna dikey yiinde - de % 0,03
[ | Is mili kutusu :
; | ' Delme mili konigi salgis;; 300 mm. | 3 | 0,02 mm.
i | boyunda bir malafada &lgillen
il en biiylikk salgr (Oleme ig mili
- gerl gekilmig durumda) f )
= Delme mili salgis: | 4a
Delme mili 500 mm, disar ¢i- |
karilmig 0,03 mm,
Delme mili 1000 mm. digar ci- |
T kariimisg 0,05 mm,
Sekil 8 Sekil 4 Delme mili 1500 mm, disar1 gi- l
_ karilomg | 0,08 mm.
Kepenkli ayna ve delikli mil sal- | 4b 0,02 mm,
g1s1
Kepenkli ayne ve delikli mil ekse- | 4¢ | 0,015 mm.
nel hareketi anmnda (180° fark-
I iki durumda &leiiliir)
Delme mili kolona dikey durumda | 5 | 1000 mm,
(dondiirme, mil 6nde yalmz yu- de 0 — 0,03
kart kalkik), _
Delme mili gévdeye dikey (Dén- | 6 | 1000 mm,
diirme) || de * 0,08
Isleme hassasiyeti : i
(Sah. 91 ile karsilastirimiz)., |
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Sabit Is Mili Kutulu Yatik Delme ve kreze Tezgihlan icin Kontrol Talimat

JE

e

Olcit aletl olarak

cerceveli su terazisi

Sekil 10

7

Sekil 11

Sabit is mili kutulu yatik delme ' ag
ve freze tezgahlari i¢in kontro. Yaprak 1
karfa |
Ol¢cme mevzuu Sele. | Gilon hata
Goévde ve is masas1 : 1000 mm.
Karsihk yatag kizak yollari, kon- | 1a de
sol kolonu kizak yollarina dikey = 0,01
Kargihk yatagl kizak yollar, del- | 1b
me mili diizleminde kolon kizak 1000 1o,
Jyollarina paralel de 0,02
- - 2 1000 mm,
Ayni gey buna dikey diizlemde | de 0,02
Konsol kizak yollar1 boy yoéniinde | 32 | 1000 mm.
diiz de £ 0,02
Konsol kizak yollari enine yénde | 3b | 1000 mm.
diizlem | de = 0,02
Is masas: diizlem (yalmz cukur) | 1c 500 mm. dej
0 — 0,02
Is masasmn dikey hareketindeki | 3¢ | 1000 ram.
egik durumu de = 0,03
Ayni sey masanin boyuna hareke- | 3¢ | 1000 mm.
tinde de + 0,03
Ayni gey masanin enine hareke- | 3¢ | 1000 mm.
tinde de =+ 0,03
Ayni sey masanin dénme hareke- | 3e | 1000 mm_
tinc_i_e - | de =+ 0,02
Is mili kutusu :
Delme mili konigi salgist; 300 mm. | 4 | 0,02 mm,

uzunlukta malafa ucunda 6&lgii-
len en biiylik salgt (Oleme del-
me mili geri ¢ekilmis durumda).

Sabit is mili kutulu yatik delme

ve freze tczg;iig;at:-x icin kontrol Yapigk 2
Olgme mevzuu S| JToanae
Delme mili salgisi (delme mili | 5 | 0,08 mm,
500 mm. digan cikarilmig du-
rumda)
Delik mil salgisi 6a | 0,01 mm.
Delme mili eksenel hareketinde | éb | 0,01 mm.
Delme mili yatay diizlemde kon- | 7 | 500 mm.
sol hareketine paralel de 0,03
Delme mili enine siiport kizak yol -| 8 | 1000 mm,
larina dikey (dindiirerek) | de 0,03
|
Masa baglama kanallari masanin |9 500 mm.
0 durumunda delme miline dikey de 0,02
(cizgilerle)
Masa baglama kanallari masanmn | 10 | 500 mm,
90° lik durumunda delme mili 0,02 mm.
- dlerlemesine paralel (cgizgilerle)
Karsihk yatagi delme mili ekse- | 11 | 0,02 mm.

niyle ayni

Isleme hassasiyeti :
(Sah, 91 ile karsilastirimz)
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Iki Kolonlu Uzun Vargel Tezgihlan icin Kontrol

Talimat:

&

Mill.

f‘:'"—.E‘

il

Sekil 3

ekl 1
[ 1
ag _ ag’! [

l @ Oleii aleti olarak
cerceveli su terazisi

Ao o .
Sekil 10 Sekil 11
R o : (Y
Iki kolonlu uzen vargel tezgahlan | 41 iki kolonlu uzun vargel tezgihla~
icin kontrol karty | Yaprak 1 r icin kontrol karti | Yapralk 2
Tiis Miisaad
Oleme mevzuu |-szk. eﬁgﬁ;:’"}iﬂa Ol¢gme mevzun ESGk. A it
Gbvde ve vargel masasi : | Ayni gey enine y&nde N 1000 mm.

Govde boy yoniinde diiz; su tera- | 154 | 1000 mm. Su terazisinin gosterdigi en bii- [ 1d | 5.7 0.02
zisinin gésterdigi en bilylik fark | de = 0,02 yik fark | 3b | 0,03 mm,

En bilyiik yiikseklik farki (yalmz | 2 | 0,05 mm, £ bugtip yikaenlls fara. (yak |

o a 2 m. den yukarn planyalama ge-

1,5 m. * den yukan plinyalama nigli¥indeki tezgahlar igin) [

boyundalki tezgéhlar icin; kont- S 2 S | —

rol Suyuﬂ. {ist yiizeyi ve mikro- | Masamn tezgéh boyunca hareke- 4a

metre vidast veya uzun bir | tinde yiikselis veya diigligii

masdar ve su terazisi ile yapi- ‘ 2 m. ye kadar planyalama boyu

Iir) | olan tezgahlarda 0,02 mm.
- - |— 2 m. den yukari planyalama

Gévde en yonilinde diizlem | boyu olan tezgahlarda 1000 mm,
su terazisinin gésterdigi en bii- | 15 | 1000 mm. L i | de 0,00
ik fark de =+ 0,02 Basl . E __ |

En biiyilk yikseklik farki (Yalmz - g B it bo- | 43,

2 m, den yukar plinyalama ge- | p |
nigligindeki tezgahlar igin) 2b | 0,03 mm. 2 m. ye kadar plinyalama boyu
g G [ olan tezgihlarda 0,02 mm.
e = == = v 2 m. den yukari plédnyalama bo-

Masa, boy yoniinde diizlem yu olan tezgihlarda 1000 mm,
Bu terazisinin gésterdigi en bii- | 1¢ | 1000 mm. - s | de 0,01
yik fark _ de £ 0,02 Masa hareketinin dizligii (Kont- | g

En bilyiik yiikseklik farki (Yalmz | 3a trol sleme iell ve mikroskobu
3 m. den * yukar: planyama bo- - ile yapilir)
yundaki tezgdhlar igin) 0,05 mm, 2 m. ye kadar planyalama boyu

i A olan tezgihlarda 0,02 mm,
: = 2 m, den yukari plinyalama bo-

* Yilkseklik fark: Sletisi baslangicr 1,5
ve 3 m. planyama boylarinda segil- yu olan tezgédhlarda 1030 mo ﬂml.
migtir, Bunun sebebi su terazisi 5i1- A S __e y
clisii ile mimkiin olan yiikseklik Planya masas1 kremayeri ile car-
farkimn burada, miisaade edilebilir k1 arasindaki bogluk 0,2 mm,
deZeri asmaga baslamasidir, Kolon, kbprii : i e

Kolon, kizak yollari diizleminde | é 1000 mm.
masaya dikey de 0,03
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i |
iki kolonlu uzun vargel tezgahlar 41 Tek kolonlu uzun vargel tezgidh- 42
icin kontrol karti . Yaprak 3 lam icin lontrol kart: ! Yaprak 1
Olgme mevzuu (Sek. | o litn hate Olgme mevzuu gek. | Misade
| . |
1|' Kolonlar biribirine paralel; dig ve- | 7 | 1000 mm, Govde ve planya masasi : |
a ic kizak yollarinda olgiilerek | de 0,04 Govde boy yodniinde diiz Su tera- | 1a | 1000 mm.
ya 1g ¥ G [ Sy i g Ty
- Sy e zisinin gisterdigi en bilyiik fark | de x 0,02
. B =S | - " y | 2a | 0,06 mm
T En biliyiik yiikseklik farla (Yalmz ’ ’
il masaya paralel
K(;prm e L:adsg' planyalama ge- | 8 | 15 m. * den yukar planyalama
nisligi olan tezgéhlarda [ 0,03 mm. boyundaki tezgédhlar i¢in; Kont-
2 m. den yukar: planyalama ge- rol su terazisi ve mikrometre
;igliéi olan tezgdhlarda 2 m. [ vidasi veya uzun bir masdar ve
den yukar: her 500 mm, igin 0,01 - tEI'E'.ZI.?l _119 yapihir) -
mm. fazla . . . o - o
s B B Givde enine ybnde diizlem
= ] ] : Su terazisinin gosterdigl en bii- [ 1b | 1000 mm.
Kopriiniin ~ dikey  hareketindeki | 9 | 1000 mm, yik fark Hichir pese miisaade de =+ 0,02
egik durumu de = 0,03 edilmez,
5 e e LI S En biiyiik yilkseklik farkr (yal- | 2b | 0,03 mm.
niz 2 m, den yukar: planyalama |

. Yan siiport : ey ; % 4
Yan siiportun hareketi masaya di- | 10 | 500 mm. genigigindeil vezgdnlax dght)

key de 0,02
4 . _— — Masa boy yoniinde diizlem
Cahsan tezgahin hassasiyeti : Su terazisinin gosterdigi en bii- | 1¢ | 1000 mm.
(Kontrol gerilimsiz ve baglantilar: | 11 J]*;Ikbfi.?ri.lfk oot i i | de =+ 0,02
gevsetilmiy i pargasi yerinde *ﬂ yuk y ( | 3 .
iken paralel diizlemli bir mas- den yukari plinyalama bo- | 32 | 0,05 mm,
yundaki tezgahlar igin)

dar ile yapilir) :

Tezgih ig parcasim perdahda pa- ]
ralel diizlemli planya eder | # Yikseklik farki blelisii baglangier 1,5
2 m. ye kadar planyalama bo- | ve 3 m. planyalama boylarinda secgil- |

yu olan tezgihlarda 0,02 mm. mistir; bunun sebebi su terazisi ¥l- |
2 m. den yukari plinyalama bo- | ciisit ile miimkiin  olan  ylikseklik | |
yu olan tezgahlarda 1000 min. farkinin burada miisade edilebilir de- |
* Sah., 96 daki kart 41/42, sek. 12 — | 12 ' de 4,01 Zerl asmafa baglamasidir, | |
I4'e de bakiniz. 14 |
|
|
Tek Kolonlu Uzun Vargel Tezgahlan icin Koniroi Talimat: yz
Oletl aleti olarak
O
D cerceveli su terazisi
@&
i | e
‘E = o
= J gﬁa —
Sekil 1 — *

Sekil 3 Birlestirme Hortumu

29 |

] el | L
7| 19| Ea

Kolun yass: kizak yolu Sekil 6 Kolun yuvarlak kizak yolu Sekil

L, J_L_ 1__|:
IL_ ‘
by
L e |
. o — o et
¥ {
Sekil 75 e Sekil 9
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2. B yiizeyinin perdahlanmasi
Perdahlanmig ylizeylerin hirbiri-
mne paralelligi

0,002 mm/bélme’li
ile @lciiliir,

mikrometre

II 1. Gbnye parcasimin veya kont-

rol blokunun dikey ylizeylerinin
perdahlanmasi,

H = 2/3 takimy dikey kaydinl-
mast = 2/3 plinya kursu,

2. AB yiizeyinin perdahlanmas: :

a, Talkim siiportunun A dan B
ye dikey indirilmesiyle

b. Is masasmmin AB  mesafesi
kadar kaydirtlmas: ile,

Perdahlanan AB yiizeyinin ma-
sanin ve kontrol blokunun iist
yiizeyine dikey olmas: lazimdir.
(Ginye parcasimin veya kontrol
blokunun oturma yiizeylerinin
tnceden itina ile islenmesi l4-
zimdir),

12

24
foad

Se

300 mm. de
0,02 mm.

kil ¢ 12

masi lazimdir, Bunlar iki en dig
T - kanalida krokideki gibi bag-
lanmir,

Perdahlanan yiizeylerin yiiksek-
likleri taban yiizeylerinden iti-
baren &leiillir. Bunlar hassas bir
masdara oturtulmahdir,

Tek kolonlu uzun vargel tezgih- 42 Tek kolonlna uzun vargel tezgan- 42 .
lan igin kontrol kart: Yaprak 2 lar i¢in kontrol karfa Xpprac 3
Olgme mevzuu gak: | Mbemade Olgme mevzuu Sk, | Mwaade

Ayni sey enine yonde Enine kdprii iy masasina paralel | 7

Su terazisinin gosterdigi en bli- | 1d | 1000 mm. (Digta yalmz digiik; Olgme -
yik fark de =+ 0,02 enine képriiniin en ist ve en alt
En biiyiik yiikseklik farka (Yal- | 3b | 0,03 mm. durumlarinda. yapilir)
mz 2 m. den yukar: plinyalama | 2 m. planyalama geniglifine ka- 0 — 0,03
genigligindeki tezgdhlar icin) dar olan tezgéhlarda mm.
— 2 m. den yukari plinyalama
Masanin tezgdh boyunca hareke- | 4a genigliklerinde 2 m, den yukar:
tinde ylkselis veya diisiisi her 500 mm. planyalama ge-
2 m. ye kadar planyalama boyu 0,02 mm. nigligi icin 0,01 mm. dsha fazla
olan tezgihlarda
2 m. den yukari planyalama bo- 1000 mm, . Yan siiport :
yu olan tezgihlarda de 0,01 Yan siiportun hareketi masaya di- | 8 500 mm, de
— key (Yukarda yalmz masaya 0 — 0,02
Baglama kanallarinin  masamn | 4b dogru egimli)
boyuna hareketinde paralelligi T
2 m. ye kadar plinyalama boyu 0,02 mm, Calisan tezgdlhin hassasiyeti :
olan tezgahlarda (Kontrol, gerilimsiz olarak gevse-
2 - m..den yukari planyalama 1000 mm. tilmis bir ig parcasimn yerinde
boyu olan tezgdhlarda de 0,01 Psra)lel ylizeyli bir masdarla ya-
. il pilir)
Masa hareketinin dogrulugu (Kont- | 5 Tezgahin perdahdaki paralel diiz-| 9
rol 8leii teli ve mikroskopla ya- lem igleme hassasiyeti :
pilir) 2 m, planyalama boyuna kadar
2 m, ye kadar planyalama boyu 0,02 mm. olan tezgéhlarda 0,02 mm.
olan tezgahlarda 2 m. den yukart plinyalama 1000 mum.
2 m. den yukarn planyalama 1000 mm, boylarinda de 0,01
boyu olan tezgihlarda de 0,01
Planya masas1 kremayeri ve gar- 2
ki arasindaki bosluk 0,2 mm. Plinya tezgahlarimmn isleme hassa-
. siyeti (Tek kolonlu ve cift kolonlu 41,/42
Siittin, Konsol : planyalar igin)
Siitin  tezgldhin enine diizlemde | 6 | 1000 mm.
masaya dikey (Siitin yukarda de Olgme mevzuu |Sex s
yalniz masaya dogru egimli; &i- | | 00— 0,08
¢il yapilirken kol en yiiksek ve : I Boylamasma perdahlama 4 den | 12
bir sliport en dis durumunda) ! Parcgalarin geniglifi ve yiiksek-
6 ya kadar kontrol parcasinda.
liZi (A,B,C,D,EF) 75 mm.
. parga boyu 500 mm,
Yatik planya tezgfhlarimin hassasi- 1. 2000 mm. ye kadar planyala- | 13
yet verimleri 43 ma boyundaki tezgéhlarda 4
(Sah. 85 ile karsilastirimz) }J;onétrro}l} parcas: kullamilir, (A,
G, D).
. Miisaade 2, 2000 mm, den yukari planya-
Glpme wevsny Sek |_cailen hata lama boyundaki tezgihlarda 6
I Kontrol bloku sletileri : 11 | 300 mm. de Fontrol pargadl Eutlamlr. (4.5,
En biiyiik boy L = 2/3 planya 0,02 mm. 2 1, ).
aiesi Her ilave metre uzunlukta hata 0,01 mm
100 -’ 185 min. geniglik Azami miisaade edilebilir hata
Malzéme * 5O ‘B 80 ki fnis ga Olgti aleti : 0,002 mm. hassasi-
lik veya 15 — 20 keg/mme font yette mikrometre. .
4 Parcamin oturtma yiizeyleri iti-
1. A yiizeyinin perdahlanmas L it nali perdahlanmig ve diizgiin ol-

Sekil : 12-13

II Iki génye parcasimn dikine
talnm ilerlemesiyle asag1 dog-
ru perdahlanmasi
1. Iki plakamin dik yiizeyleri
yatay diizlemde birbirine karsi-
Ikl olmahdir.

2. Her ginye parcasinin masa
iist ylizeyine dikeylikten sapmasi
Olgii saati (a), masdar (b),
Gbnye parcalarmun perdahlanan
dikey yiizeyleri

{(A,,A)) aynl diizlemde olacak,
E ginyesi masa iizerinde.
Gonyelerin  perdahlanan dikey
ylzeyleri oturma ylizeylerine
dikeydir, (A,,A)) gonye plika-
larm masa kenarindaki T - ka-
nallarmma ve miimkiin  oldugu
kadar birbirinden uzak baglanir.
Bu her boy icin deferlidir.

14

1000 mm.
de 0,04

1000 mm.
de 0,08

Sekil : 14

96

et sy




wosluk

Yatik Planya Tezgdhlar icin Kontrol Talimati

%3

- T
Oleil alati olarak
E. cerceveli su terazisi
S|

Sekil 1

]
Sekil 5

Sekil 3 Sekil 9 Sekil 10
Yatik plinya tezgihlar: icin | 43 Yatik plinya tezgihlar icin | 43
kontrol karti | Yaprak 1 kontrol karti Yaprak 2

Miigsaade

Miisaade

01 gme mevauu edilen hata 01 gme meviul Sek eﬂilg_p__ha‘fa
Kolon ve enine stiport : Masanm yan baglama yiizeyleri | 7 | 300 mm. de
Plinya kizak yollarl kolon orta- 300 mm. yiiksekligine harelketine paralel 0,02
smmdan gegen diizlemde kolo- de 0,02
nun alin yiizeylerine dikey N
—— Masa yaslanma direk kizagt ma- | 8 | 300 mm. de|
Enine siiportun on yaslanma yii- 1000 mm. sanin enine hareketine paralel 0,02
zeyi diizlem | de 0,03 .
Enine sliportun iist kizak yolu | 2 | 300 mm. Masa gemeri : o
kolom kayma yilizeylerine dikey . de 0,03 (Yalmiz semerli tezgéhlar igin) 9 | 300 mm. de
— i =1 SR B Semer iist yiizeyi plinya kizak 0 — 0,02
is masas: : yollarma dikey (Yukarda yal-
Masa tist ylizeyi yan baglama yii- | 3 | 300 mm. mz kolona dogru egik)
zeylerine dikey de 0,02 ErET e e e
i i ' ; 5 " Masa semeri kanallari enine ha- | 10 | 300 mm.
Masanin enine hareketinde efim- | 3 | 300 mm. Wiy
3 A + 0,015 reketlerine paralel de 0,02
Aym gey yiikseklifine hareketinde | 3 :if}on’g;l ' Cahgan tezgihin hassasiyeti
- el SRR (SBah. 96 ile karsilastirimiz.
Masa ilst ylizeyi enine hareketine 4| 200 mm. 208 )
paralel de 0,01
Planya kizaZ hareketi baglama 300 mm.
masasina, paralel (Masa Onde de 0 — 0,015
yalniz yukar kalkik)
Planya ln?agq hareketi baflama 300 mum.
masasina paralel de 0,015
Flanya kizagi hareketi haglama 300 mm,
masasl van yiizeylerine paralel de 0,02
Planya kizag1 hareketi yan bag- 300 mm,
lama kanallarina paralel (ka- de 0 — 0,02
nallar onde yalmz yukar kal- |

kk)
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Dikey Plinya Tezgahlan icin Kontrol Talimat

4y

Sekil 2¢€

a
! y; T
+
Sekil 2 Sekil 3 Sekil 4 I
I
’ e =
i IR B - |
| !
S Rary |
B
Sekil 5@ Sekil 5 & : Sekil 7 :
Dikey planya tezgihlar icin 44 Dikey planya tezgihlar: i¢in kontrel 44
kontrol kart Yaprak 1 karty Yaprak 2
Ol¢me mevzuu SgR)| | Hiseads Ol¢me mevzuu Sek| ofiien hata |
Kizak yollart ve baglama masast : Baglama  kanallari, masanin 0 6 | 300 mm,
Kolon kizak yollar1 boy yéniinde | Ia | 1000 mm. durumunda  bélmelerle masanin de 0,02
diiz de * 0,04 enine hareketine paralel (Bag-
lama masalar bélmelerle ayar-
i % -lanan tezgiahlar icin)
Kolon kizak yollar1 enine ybnde | 1b | 1000 mm,
diizlem de = 0,04 o
A Baglama kanallari, masanmn 0 du- | 7 | 300 mm.
. rumunda  bélmelerle masamn de 0,02
Ara tabla kizak yollam boy y&- e 10[)12: mm, boyuna hareketine paralel (Bag-
niinde diiz de =+ 0,04 lama masalary bélmelerle ayar-
lanan tezgéhlar igin)
Ara tabla kizak yollar1 enine | 1d | 1000 mm. = = |
yonde diizlem de =+ 0,04 Planya kzagl : v
Planya kizaf1 hareketi, kolonun | 3 | 300 mm. de |
y : ortasindan gecen diizlemde bag- 0 — 0,03
Bagg;;g;? uiseest dGaleny R X9 3{;0011_11%‘% lama masasina dikey (Asagida
! vyalmz kolona dofru egik)
Baglama masasimin boyuna hare- | 2a | 1000 mm. 200 mm. o
etiride afil Aurut de =+ 0,06 Aym gey buna dikey diizlemde 4 de 0,02
: 9 1000 mm. Calisan tezgahin hassasiyeti '
Ayny gey- etiing harcketinds & | de & 0,06 (Kart 44, yaprak 3 ile karsilasti- ll
| Tmniz). [
Baglama masas1 salgis 2b | 300 mm. @
X = 003 |
Baglama masas1 salgisizhign 9¢ | 300 mm. ﬁ!
@ da 0,03 |
Baglama masasy enine hareketi | 5 300 mm.
(Sek. 5 a) boyuna hareketine | de 0,02 |
dikey (Sek. 5 b) (Sek. 5a : ma- | &
sanmin orta kanala giére ayarlan-
mas1).
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Dikey planya tezgahlarmn isleme hassasiyeti 4
Yuvarlak celik blok, krokiye g8re, yakin olarak 100 mim, p_j P e e
Diizlem yiizeyler A - B - C - D, yaln olarak 50 nun. geniglik Yaprak 3
Silindirik yiizeyler EEEE hralkihyor.
’ Toleranslar : Tezgihin kursu
Ustl Masdar . 380 — 700 | 700 den
|35’0 den az ., yukari
A ve B yiizeyleri ma- | A ve B, C ve DMikrometre (300 mm. de 300 mm. de 300 mm. de
sanmin  boyuna hare- | paralel olmall- | (0,01 mm.] 0.04 0,06 0,08
ketiyle elde edilir, dir. | -
N B de |300 mm. de 300 mm. de
C ve D yiizeyleri ma- | A ve B C ve D | Gonye ve 300 mm.
sanin enine hareketiy- | dikey olmalidir, |Ay masdar| 0,025 0,04 0,05
le elde edilir. | . Cy.
E yiizeyleri masanm | BE silindirinin 2 . |
donme hareketi ile el- | capl arasmdaki |Mikrometre | 0,04 mm, 0,06 mm. 0,08 mm.
v de edilir. _tark ) | |
Biitlin  yiizeyler Gonye  |300 mm. de|300 mm. de 300 mm. de
blokun taban 0,025 0,04 | 0,06
yilizeylerine di-
key
Tek Tarafli Pres ve Zimba Tezgihlar -
icin Kontrol Talimat: Tek tarafh pres ve zimba tezgihlan 51
igin kontrol kart Yaprak 2
Milsaad
Ol¢me mevzuu [Sel| Silan it
! Ayni gey buna dikey diizlemde | 2 |
{ 50 ta kadar azami basingh | ! 300 mum.
preslerde | de 0,03
50 — 250 t, Azami basingh pres- | 300 mm.
’ lerde | de 0,05
i 250 t.’dan yukari azami basmch 300 mm.
preslerde de 0,1
Pres kafas: alt yiizeyi, kolonun | 3a
ortasindan gecen diizlemde ma-
saya paralel (Digta yalmz asa-
£1 dofru sarkik)
50 t’a kadar azami basmgh 300 mm, de
preslerde 0 + 0,05
50 — 250 t. azami basinch pres- 300 mm. de
lerde ¢ — 0,07
250 t’dan yukar: azami basinch 300 mm. de
preslerde | 0+ 0,13
e S ~ ——
Ayni sey buna dikey diizlemde | 3b
50 t’a  kadar azami basinech 300 mm.
: preslerde de 0,03
| 50 — 250 t. azami basingh pres- 300 mm.
lerde | de 0,05
% 250 t.'dan yukm azami basingh 300 mm.
: preslerde de 0,1
Zimbamin deliginde durusu, kolo- | 4a
nun ortasmndan gegen dilzlemde
" i pres kafasi alt ylizeyine dikey
50 t’a kadar azami basinel mm.
Tek tarafli pres ve zmmba tezgihlam 51 preslerde % ggﬂo 03
ici 1 kart i !
igin kontrol karti _ Bprak 1 50 — 250 t. azami basmnch pres- 300 mm.
Ol¢me mevzuu Sek. c?illil‘i:r?( ’ti?a‘.gta s 3 I de Q0=
e 250 t.dan yukari azami basing- | 300 mm.
Pres kafasi kolonun ortasmdan | 1 | Ii preslerde de 0,1
gecen diizlemde masaya dikey | = B
& i ik . s
(Agagida yalmz ige dogru egik) Aym sey buna dikey diizlemde | 4b
50 t.’a kadar azamfi basingh pres- 300 mm. de 50 t'a kadar azami basmnch 300 mm.
lerde 0 — 0,05 preslerde de 0,03
50 — 250 t, azami basingli pres- 300 mm, de B0 — 250 t. azami basmgll pres- 300 mm.
i lerde 0 — 0,07 lerde de 10,05
250 t’dan yulkari azami basmnch 300 mm. de s B s st D
preslerde | 0 — 013 prasietde i )
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Cift Kolonlu Presler ve Zmmba Tezgahlan Qift kelonlu presler ve zimsa tez- 52

icin Kontrol Talimat: 52 ghhlar icin kontrel kartt
Oleme mevzul |
|

Mitsande
SC]{[ edflen hata

Pres kafas: hareleti her iki ko- 1
- ' _— londan gecen dilzlem iizerinde
4. e, masaya dikey
_J—r'l'.f‘-l_; 50 t’a kadar azami bhasmch 300 mm.
' preslerde de 0,03
t 50 — 250 t. azami basmngh pres- 200 mm.
[ lerde de 0,05
i 250 t.'dan yulkar azami basmch 200 mm.
1 L preslerde de 0,08
i , AL |
Aym sey buna dikey diizlemde 2
50 t.’a kadar azami basincl pres- 200 mm,
! lerde de 0,03
L | J 50 — 250 t. azami basingh pres- | 300 mem.
[ M I | lerde de 0,05
; Sekil 1 250 t.’dan yukar azami basmng- 300 mm. b
I1 preslerde de 0,08
/T\ Pres kafasi alt yiizeyi her iki ko- | 3a
[ g: londan gecen diizlemde masaya
[ paralel
A 50 t.'a kadar azami basngh 300 . i
5 2 preslerde | de 0,03
' 50 — 250 t. azami basingl pres- | 300 mm.
[ W= lerde | de 0.05
1 L 250 t.dan yukar: azami basmgh | 300 mm.
_g ] | preslerde . de 0,08
: Aym gey buna dikey diizlemde 3b
50 t’a kadar azami basmgl | 300 mm,
preslerde | | de 0,03
50 — 250 t. azami basinch pres- 200 mm.
1 lerde | de 0,05
c—‘—"-:..t—""—‘l 950 t’dan yukari azami basmgh | 300 mm.
Sekil 8 preslerde de 0,08
Zimbanm deliginde durusu, her iki 4a
kolondan gecen diizlemde pres
Makaslar icin Kontrol Talimat 537 kafas1 alt yiizeyine dikey
50 t’a kadar azami basingh 300 mm.
preslerde de 0,03
50 — 250 t. azami basin¢h pres- 300 mm.
lerde | de 0,05
250 t.’dan yulkar1 azami basmgcl | 800 mm.
) preslerde | de 0,08
Aym gey buna dikey diizlemde 4b !
50 t’a kadar azami basingh 300 mm.
preslerde | de 0,03
50 — 250 t. azami basingh pres- 300 mm.
lerde | de 0,05
250 t.dan yukar1 azami basmch [ 300 mm.
preslerde | de 0,08
f =2 Bicaklarmm paralellifi ayarlana- G
Sekil 1 bilir olnmyan sag ve levha makas- 53
b lar igin komtrol kart:

Olgme mevzuu |gelk,|  Fitsaade

erdilen hata
LA

Makas bigaklarmin oturdugu yii- | 1
zoylerin paralelligi. Biitlin boyda |
en biiylik sapma : !
10 mm, sa¢ kalmhifma kadar | |

makaslarda 0,1 mm, |
30 mm, sa¢ kalmhifna kadar

makaslarda [ 0,2 mm. [
30 mm. den yukart kalinlhifa ! '

kadar makaslarda ‘ 0,3 mm,
|

Makas bigag1 hareketinin alt hi- | 2
cak oturma ylizeyine karsiik

Py =1

[ 5 ———h paralelligi (Kollu makaslarda
i digta en biiylik kol uzunlugunda ‘ 50 mm. de
Sekil 2 Slciilerek) | | 0,05
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Arag Isleme Tezgahlarinin Tesellim Hassasiyetleri

]

Agac isleme tezghlarmimn tesellim nizam-
nameleri, agac tekniginin Ozelliklerinin goz
gniinde bulundurulmas: icin, maden igliyen tez-
gahlara kargihk esash surette farkl olmalidir.
Agac islemede giicliigii doguran agacin bizzat
kendisi olan malzemedir. Afac, her geyden ev-
vel maden iglemede, yalmz taslama ve hafif
madenlerde ulagilan igleme hizlarmi gerektirir
ki, bu da tezghh ve takimmn biitiin yapiligina
tesir eder. Tezgihin bu devirlerde sakin ve tit-
resimsiz caligmasi gerekir. Bu yiiksek devir sa-
yigina uygun olacak is millerinin dengelenmesi
ve ana yataklarmn elverigli yapilmalar agac is-
leme tezgahlarmin temel gartlardir.

Bundan basgka, afacm hassas islenmesinde
gitclilk doguran yeknesak bir yapida olmayisi
ve iglenmesinin degigiklik gOstermesi gelir.
Agag, iglenmesinden sonra ilk ve son islemlerine
ve hava sartlarma goire seklini az ¢ok degistir-
diginden, tezghin verdigi sekli muhafaza et-
mesi istendiinde, miimkiin oldugu kadar ca-
buk ortiilmesi, meseld boyanmasi lazim gelir.
Bu sebepten, maden igliyen tezgihlardan iste-

|
Dairesel Destereler igin Hontrol Talimati I 61

nen hassasiyet agag isliyen tezgéhlarda ulagi-
lamaz ve liizumlu da de@ildir. O halde agag is-
leme tezgahlar icin kontrol nizamnameleri, bu
tezghhlarda maden igleme tezgdhlarna kiyasla
daha biiyiik toleranslara miisaade edilebildigin-
den ve bunlarin yapiliglarimin maden igleme tez-
gihlarma kargiik daha sade olmasi sebebiyle,
oldukea basit ve kabadir.

Nihayet agac isleme tezgahlarmin da, ma-
den igleme tezgihlarinda oldugu gibi iki gruba
ayrilmalar tavsiye edilir.

1. Hassasiyet garantili,

2. Hasgagiyet garantisiz.

Hassasiyet sartlar1 evveld basit tezgihlar
icin tanzim edilmigtir. Katrak, dairesel destere,
serit destere, dekupaj destereleri, plinya tez-
ghhlari, dort tarafli plinya ve zivana tezglhla-
r1, zincirli freze tezgihlar:1 ve agac torna tez-
gihlar.

Bu hususta Almanyada iki, Amerika, In-
giltere ve Isvec'te de birer oncii firma ile temas
yapilnustir.

Dairesel destereler icin kontrol

kart 61
i Miisaade
Olgme mevzuu lsek. il Hate
Masa :
Masa boy yiniinde diizlem 1] 1000 mm.
N o de 0,2
Aym gey enine yidnde 1000 mm.
de 0,2 |

Givde kizak yollar: ve araha
(Yalmz arabali destereler igin)
Araba givde kizak yollari boy | 2Za | 1000 mm.

yoniinde diizlem de 0,2
Aym sey enine ydnde 2h | 2008z,
u TTjee02

Araba masa yilizeyl boy yoniinde
diizlem

(Yalmz madensel masah ara- | 3a | 1000 mm.

balar igin) de 0,2

- ——. ) o | 1000 mm.
_A} n1 sey enine yonde j)_ de 0,2

oo gl 1000 mm.
are VALY
_Araba. hareketinin dilzliigi 4 | de 0,2
Destere mili :

Destere mili salgisizligl 5| 0,02 mm.
Destere mili eksenel boglugu 6 | 0,05 mm.
Destere mili masa yilizeyine pa- T

ralel (Dengelenmis ve mile mon- |

te edilmis bir dlgme diskinde 01- 100 mm.

ciilerek) de 0,2

Tezgahin imélel fabrikada
deney giieii
Tezgdhin diizgiin ve temiz bir kes-
me yiizeyl vermesi lazimdir.
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Gerit Destereler igin Kontrol Talimat:

62

]

Selkil 4

Serit destereler igin kontrol karfi ' Yapé‘ik 1
Olgme mevzuu Rok,) rusesde.
Masa
Masa boy yoniinde diizlem 1 | 1000 mm.
- de 0,2
Aym gey enine ydnde 2 (11203 me'
Serit sevk kasnaklan :
Alt kasnak salgisizhfl 3a
1000 mm. ye kadar capli kas- 0,03 mm.
naklarda |
1000 mm. den biiyiik caph kas- 0,04 mm.
naklarda B S .
Alt kasnak yalpasi ‘ 4a
1000 mm. ye kadar caph kas- | 0,1 mm.
naklarda i
1000 mm. den biliylik caph kas- 0,2 mm.
~_naklarda )
Alt kasnak tam devirde sakin ve |
titregimsiz ¢aligmalidr,
Ust kasnak salgisizhigl 3b
1000 mm, ye kadar caph kas-
naklarda 0,03 mm.
1000 mm. den biiylik caph kas-
naklarda 0,04 mum.
Ust kasnak yalpas: 4b
1000 mm. ye kadar gapli kas-
naklarda 0,1 mn.
1000 mm. den hiiylik ¢aph kas-
naklarda 0,2 mmn,

titregimsiz cahsmahlidir.

st kasnak tam devirde sakin ve |

ra kaymadan galigmalidir,

Serit kasnaklarmn ayarindan son- |

Serit destereler igin lkontrol karta Yap?‘ik 2
Miisaade
Glgme mevzuu Sele| Mbsmade
Destere sevk siperinin kaydirilma- 5 | 1000 mm.
a1 destere hareketine paralel de 0,1
(Olegme siperin en yiiksek ve en
algak durumunda sgeride daya-
nan bir masdarla yapilir, Her
olemede siper, kizak yoluna si-
kilmahdir.)
Aym sey destere sirtinda élgiilerelz| 6 | 1000 mm.

Tezgihin imélei fabrikada
deney giici :
Tezgahm  diizglin ve temiz bir
kesme yiizeyli vermesi ldzimdir.

de 0,1
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Dekupaj Destereler icin Kontrol Talimah &

Dekupaj destereleri icin kontrol 63
karta Yaprak 1
Olecme mevzuu Sele| Jeusaade
|
Mages
Masa yiizeyl boy yoniinde diizlem 1 [ 1000 mm.
de 0,2
Aym sey enine ytnde 2 | 1000 mm,
de 0,2

Destere geridi masaya, masa boy 3 | 100 mm. de
diizleminde dikey (Serit yukar- +05—10
da yalmz dne dofru egimli ola-
bilir; serit swtinda dleiilerek)

Aym gey enine yonde (Yalmz | 4 | 100 mm.
magalar egimli  ayarlanmiyan de 0,3
tezgahlar igin)

Destere geridinin hareketi masa- 5 | 100 mm, de
vya, masa boy diizleminde di- +-05—0
key (serit yukarda yalmz &ne
dogru egimli olabilir; serit sir-
tinda. diglilerek)

Ayni sey enine yonde (Yalniz ma- [ 6 | 100 mm.
salar1 egimli ayarlanmiyan tez- de 0,3
géhlar igin)

Alt Ikizalk mili hareketi (Krostet) 7| 100 mm,
cikrik diskine paralel (Biyel de 0,2
cikrk  diskinden  stkiiliir ve
lizerine dlecme saati baglamr.)

Kontraklar icin Kontrol Talimat: 64

L%

Sekil 7T Sekil 8
Deknpaj destereleri i¢cin kontrol 63
karta Yaprak 2
Olgme mevzuu Sek,| olseade i
Biyelin krostet pernosu iginde 100 mm.
sallanti hareketi cikrik dizkine de 0,2

paralel (Biyel ciknk diskinden
sOkiiliir ve {izerine d&lgii =aati
baglamr).

Tezgfihm imélei fabrikada
deney giicll :
Tezgéhmn diizgiin ve temiz bir kes-
me yiizeyi vermesi ldzimdir,

il

i

 —r

=

=

L
e

Sekil 4
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Katraklar icin kontrol karta 64 Planya Tezgihlar icin Kontrol Talimat: 65
s Hiisaade I)
01 gme mevzuu ek t:('.lh:szii haEtu
Kolon, cercgeve : ’E'EI ]
Dikey baglanmig destere geritle- 1 300 mm. |
rinin hareketl diiz de 0,1 =l
Kiriglerin yaslanma ylizeyleri bir- 2| 300 mm,
birine paralel de 0,2 : i
Paso merdaneleri : qu—"J
Hareket wverici paso merdaneleri | 3 | 0,3 mm. Dol 1

silindirik ve aym capta

Ust merdaneler birbirine paralel | 4 | 300 mm.

_deos || (E— I
N

Alt merdaneler birbirine paralel | 4 | 300 mm.

: o de 04 T
Ust merdaneler alt merdanelere | 5 300 mm. |
paralel; de 0,4
Ust merdanelerin muhtelif yiik- ] .

sekliginde &leme yapilarak Sekil 2

By
|

—

rd

Sekil 3
i .
Lol ] ici i 5
Plinya tezgfhlamn igin kontrol karta 65 HhaN Ay IR oL Telina 66
o1 cme mevzuu lSek. M:‘.isauete D
adilen baots | ;
| edilen bata . .r’T‘T‘D—"I"TH- b
Masa, : | HE [_ @
Masa boy ybniinde dilzlem 1a | 1000 mm. o S § 1 ———- Sekil 1
_ | de o2 ! il e
. [ L : -
Aymni gey enine yénde [ 1b | 1000 mm. ;
| ]de 0,2
Bigak mili : |
Bigak oturma yiizeyleri masa yli- | 2 | 300 mm.
zZeyine paralel de 0,1
Bicak mili eksenel boslufu 3 | 0,05 mm.

Bicak mili tam devirde sakin ve
titregimsiz gahsmalidir.

Tezgdhin imdalci fabrikada
deney giicil : |

Tezgahin diizglin ve temiz bir yii- |
zey planya etmesi lazimdir,
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Kahnlik tezgahlari icin kontrol | 66 ¢ Tarafh Plinys ve Zivana Tezghhlan

kartt icin Kontrol Talimats 67
— | T tizan
01 cme e vaun _S_C:“E‘ c!-"-i%r:r?’ lla];i.eia
Masa -
Masa hoy yéniinde diizlem 1a | 1000 mm.

de 0,2

| 1b | 1000 mm.
de 0,2

Ayni sey enine ytnde

L_,
Sekil 2

=]

Bicak mill :
Bicak otur;?& ylizeyleri masaya | 2 300 mm.

de 0,1
paralel

Bigak mili eksenel boglugu | 3 |05 mm,

Bicak mili tam devirde sakin ve
titregimsiz gahgmaldir.

Paso merdaneleri : .
Hareket vericl paso merdaneleri 4 0,1 mm.

silindirik ve aynl ¢apta

Alt merdanpeler masaya paralel 3 3;{!0011.;111.
de 0,

Tezgihin i]l}ﬁ.ICi fabrikada.
deney g’ll(‘.il H

Tezgahin diizglin ve temiz bir yii- Eiitiin tah-
zey pl-—“m-y_;etn'resi lazimdir, ta hoyun-
};oy y{jpﬁnde paralellik (Planya da 0,2 mm,
edilir edilmez yapian glemede)
. 5 s ik 300 mm.
Enine yonde parale . . =
. y k de 0,1 mum, Seku 6
e e ” = " |
£ Taraflh planya Ve ZAvana tezghih- 67 4 Tarafh plinya ve zivana tez- &7
Iar: igin kentral karta Yaprak 1 gahlam icin kontrol kart Yaprak 2
- :: 2 Sek [} wle 4 v a - | DMiisaade
Olgme mevzuu [Sek.) Tata OGlgme mevzuu Bek| _Yabesce
[
Masa ! Yan higak milleri tam devirde
Masa. boy yéniinde diizlem la | 1000 mm. sakin ve titresimsiz caligmal-
de 0,2 dir.
Avmi sev enine yonde 1L | 1000 mm, Yan bigak millerinin eksenel hos- | 4% | 0,05 mm.
& | de 0,2 lugu '
Bigak mill : Paso merdaneleri :
Alt mil bicak oturma yuzeylerl | 3a [ 800 mm. Hareket verici paso merdaneleri | 5 | 0,1 mm.
_maf&av? péralﬂ de 0,1 silindirik ve ayni capda
Al brealk mili tam devirde sakin Paso merdaneleri masaya paralel | 6 | 300 mm.
ve titvesimsiz galigmalidir, de 0,1

. Tezgéhin imélci fabrikadsa
Alt mil eksenel boglugu 2a | 0,05 mm. deney glicil :

i e Tezgihin diizgiin ve temiz bir yii- |
zey planya etmesi 1azimdir, |

st mil hicak oturma yizeyleri | 3b | 300 mm.

aaave paralel de 0,L
masaya parale ’ B Boy ybniinde paralellik | Biitiin tah-
I == ' : : | ta_boyunda
Ust bigak mili tam devirde sakin Enine ydnde paralellik | 0,2 mm.
o titpagimsiz calismalidir, , 300 mm.
ve titregims S = —— . de 0.1
” reniglik egitligi Riitiin tah-
st mil eksenel boslugu 2b | 0,05 mm. . ta boyunda
e ——— — 0,2

lerinin bigak otur- | 4a | 100 mm.

“ Ya 1il
an =2 asaya paralel de 0,05

ma yiizeylerl M
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Freze Tezgihlan ig¢in HKontrol Talimat:

&8

106

Agag freze tezgahlar igin 68
kontrol kart:
|Sek| Misaade
Ol¢me mevzuu |Sek | ed“;ﬁ‘ﬂh&a
Masa, : I
Masa, boy yéniinde diizlem 1| 1000 mm.
| [ de 0,2
Ayni gey enine yonde ' 1000 mm,
de 0,2
Freze mili : [
Freze mili konigl salgisi (Konik | 2 | 0,03 mm.
icinde dlciilerek)

Freze mili konigi salgis1 (300 mm. | 3 ‘ 0,05 mm.
boyunda¥i bir malafa ucunda, |
Oleiilerel) |

Freze mili elsenel hoglugu 4 || 0,05 mm,

Freze mili masaya dikey, birbi- | 5 | 100 mm.
rine dikey iki diizlemde olgiile- de 0,01
rek (Dondiirme) ‘ I

Freze mili tam devrinde sakin ve [ |
titregimsiz calismahdir, |

Kargihik yatagi freze miline para- | 6 | 300 mm.
lel, birbirine dikey iki diizlemde de 0,05
oleiiliir, |

Tezgdhin imalei fabrikada '
deney giicii :

Freze edilen yiizeylerin diizgiin |
ve temiz olmasi lazimdir, ‘ [

Zincirli freze tezgahlar: icin 69
kontrol karta
Ol¢me mevzuu Sek.| grisaade
Takim kizag :

Zincir kizagi yollart masa boyu 1 | 100 mm,
¥Oniindeki diizlemde masaya | de 0,05
dikey |

Aynl sey enine ytnde 2| 100 mm.

de 0,05

Takim lizagmin hareketi, masa
hoyu yoniindeki diizlemde ma- 100 mm.
saya. dikey de 0,05

Aym sey enine yionde 4 | 100 mm,

i de 0,05
Baglama masasi : |

Baglama masast boy yoniinde | 5 | 800 mm.
dilzlem de 01

Aym gey enine ydnde 6 | 300 mm.

de 0,1

Masa siperi masaya dikey 7 | 100 mm.

'| de 0,1

Ginye masas1 kizak yollari masa & | 300 mm,
boyu ybniindeki diizlemde ma- de 0,2
saya dikey

Ayni gey enine yonde 9 | 300 mm.

de 0,2
Tezgahm imalci fabrikada '
deney giicii : |
Tezgdhin temiz kanal islemesi 14-
zimdir, |




e e et
. y Afac torna tezgihlam icin kont-
Agag TornaTezgahlan icin Kontrol Talimatil 7 rel Rt Ya,p'f«gk 3
P -‘-‘_‘-—‘——.—_—
) Oleme mevzuu Sek.| Misaage
& = (~=dilen hata
« _ == ""'I:E"'_' Govde : [
= MO P - Gévde boy yéniinde diizlem la | 1000 mm,
h“ L- 3 _ e | :_ il = | L dE Dr)
= s I 5 i =——————— 15
s [ = = e [
! b Ayni sey enine ydnde i 1b | 1000 mm,
! ; de 0,2
Sekil 1 = Sekil 2 S o

2 ’ 0,03 mm,

Ic konik salgmsizligl, 300 mm. bo- 3 | 0,05 mm,

7 yunda malafa ucunda o&lciilerek ‘
Sekil 3 Sekil 4 Sekil Mil faturasi eksenel hoslugu | 4 | 0,05 mm,

— Is mili kutusu -
—‘HFE;!% %‘ j Y -, Te konik salgisizlig |
i e ot | |

|

i
I
|

L
]

n“ ?@ .l .a nf\_—f% Puntanin salgisizhiz 5 { 0,1 mm.
u EEI Eﬂ o U 3 A
= S, = -_—
' H:}:ML’_‘ —' Bl - Is ekseni dikey diizlemde gbvde- | 6a | 300 mm,
ye paralel ‘ de 0,2
Sekil 6 Ayni gey yatay diizlemde 6b ‘ 300 mm,

de 0,2

i a

Karsihik puntas: :
Karsihk puntasy dikey diizlemde | 7Ta | 100 mm,

govdeye paralel | de 0,1
Aym sey yatay diizlemde ‘ 7b | 100 mm,
de 41

Sekil 8 |

.

Afgag torna tezghhlam icin kont- ' 70
rol kart: iapl ak 2
Olgme mevzuu Sel

Karsibkk punta salgisizhfr (Yal- 8 0,1 mm,
mz doner puntali tezgihlar icin)

Karsihk puntasmin dikey dilz- | 9a 0,2 mm.
lemde ig mili ile lngﬂa.g,n as1

Aynm gey yatay diizlemde (Yalmz | 9b 0,1 mm.
alt parcasi olmuyan kargthk
puntalar: igin)

Tezgalin imélei fabrikada | |
deney glcii : |
Tezgah yuvarlak torna etmelidir. | 0,1 mm,

Tezgéhin silindirik torna etmesi
(yalniz takim baglanmas: miim-
kiin olan tezgahlarda) 0,1/200 mm.

Tezgéh diiz yiizey torna etmelidir
(Yalmz cukur), (yalmz takim |
baglan:rnaa miimlkin olan w'|
enine sliportu bulunan tezgih- 300 mm.
larda) f de 0,1
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Abbiegung
Abhilfe

Ablese
Ablesung
Abnahme
Absenkung
Abstand
Abstechsupport
Aptasten
Abwaelz ..,
Abwaelzstossmaschine
Abweichung
Amplitude
anfithren
Anleitung
anliegen
Anschlag
Anschlaglejste
Anschlagskante
ansgtellen

#mstellbcwegung

Anweisung
Anwendung
Anzeige

Anzeige ablesen

Arbeitsachse
Arbeitsgenauigleit

Arheitsspindel
Arm

Art (Maschinen ., .)
mlfarbeitung
Aufbau
Aufbdumung
Aufnahme
Aufnahmekege]
aufrecht erhalten
Aufspannfliche
Aufspannkops
Aufspannute
Aufspanntisch
Aufspannplatte
aufstellen

Ausbuchtung
ausfiihren
Ausfithrung
Anusleger
finslegerarm
ausrichten
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LUGATCE

egilme

care

okuma,

okuma

teselliim

diigme

mesafe

kesme Kizagi, kesme suportu
yoklamak, (siirmek)
azdirma...

azdirma planya tezgihi
inhiraf, ayrilma

amplitiid, genlik, geniglik
zikretmelk

talimat (esas)

dayanmak

dayanak

dayanma citast

yaslanma kenar:
yanagtirmalk, defdirmek, te-
mas ettirmek

yanasma hareketi, yanasgtir-
ma. hareketi

kaide

kullanmihsg

ibre

saati ckumak, deferi teshit
etmek

puntalar ekseni
isleme hassasiyeti, islenme
hassasiyeti

ig mili

kol

sinif

bilyiik tamir

yapt

yukar: dofru esneme

teshit

konik sap

muhafaza etmek

tesbit yiizii

baglama baghg

teshit kanali, teshit olugu
is tablasi

baglama tablas, i3 tablas:
yerine kurmak, yerine monte
etmek

girinti

yapmal, (inga etmek)
yapilig, yapilma... (tip)
(radyal matkapta) radyal kol
(radyal matkapta) radyal kol
teraziye getirmek, hizaya ge-

tirmek, = dogrultmak, tam
ayarlamak, tesviyesine ge-
tirmek

aussclieiden
Ausschlag zeigen

Aussendurchmesser
Aussenschleifspindel
Axialschub
Ausschlag

Balken

Bank
Bearbheiter
Bearbeitung
Eenutzer
Bereich

Berg
Betriebsleiter
Bett
Bettfithrung
Eettschlitten
Bettschlittenfiihrung
Bettwange
Bezeichnung
Bezugsehene

Bezugsflaeche
Bezugslaenge

Blasenausschlag

Blatt

Eock
Bohrkatze
Borhmaschine
Eohrschlitten
Bohrspindel
Bohrstange
Bohrtisch

Man braucht
Brille (Schleifmaschine)
Briicke

Biichse

Bund (Spindel-)

dasselbe
desgleichen

Drehachse
Drehbankbett
Drehdurchmesser
Drehléinge
Drehmeissel
Drehstrommotor

k. |

tnlemek

hareket etmek, sapma goster-
mek (ibrenin gosterdigi de-
ger)

dig cap

dig taglama mili

eksenel oynama

sapma, inhiraf

kirig

tezgah, banko
eseri igleyen
igleme

kullanan

aralik, bolge, saha
tlimsek, cikinh
igletme gefi
givde

govde Inzak yolu
arahba

givde kizak yolu
govde, kirisi

isaret
nisbet diizlemi, mukayese
diizlemi, mukayeseye esas

Jkabul edilen diizlem

mukayese yiizeyi

nisbet  hoyu, mukayeseye
esas kabul edilen boy

su terazisinin gbsterdizi de-
fer

yaprak

sepha, aski

matkap kizagl

delme tezgihi, matkap tez.
matkap kizag

matkap mili, delme mili
bara

delme tablam

ihtiyag vardir, lazimdir
vatak, liinet

kiprii, ara parca

burg

fatura

ayni husus, ayni dlgme, ayni
ey

ayni husus, ayni 8lgme, ayni
sey

donme ekseni

torna goévdesi

tornalama, gap:, torna cap
tornalama boyu, torna uzun,
torna kalemi

trifaze motor




-

Drehteil

Drehzahl
Drehzahlabfall
Drehzahlmesser
Druckscraube
Durchhang

eben
Ebenheit
Eich
Hichung
Einfithrung
einhalten

Einrichter
Einrichtung
aingtellen

Binwand
Endmass

fein

Feinheit '
Feinschleifen
Feinschlichten

Feinschliff
Feintaster
fertigschleifen
Fig,

Fliche
Flicheschleifma~-
schine
Fluchtlinienpriifer

Fluchtung

Frisdorn
Frisspindel
Fiihler

Fiihlstift
Fiihrung
Fiihrungskante
Fithrungsnut
Filhrungsprisma

gegebenenfalls
Gegenhalter
Gegenhalterarm
Gegenhalterbalken
Gegenlager
Gegenlagerbuchse
gegensitzlich
Gelenk

genau

Genauigkeit
Genaunigkeitsleistung

gerade

dénen kisim, déner kisum, do-
nebilen kisim

devir sayisi

devir sayist diigmesi
turmetre, takometre

basma civatasi, baslka eciva.
sarkma, sehim

diizgiin, dilzgiin yiizey, dogru
diizgiinliilk

ayarlama

ayarlama

girig

(gerceklestirmek), muhafa-
za etmek, tutmak

ayarct

techizat

tesbit etmek, durdurmak,
ayar etmek

kusur

(mastar lokmasi), lokma
mastar

hassas, ince
hassasivet

hassas taslamak
hassas paso vermek, ¢ok ince
talag kaldirmak
hassas taglama
hassas komparator
son taglamak

Sek.

satih, ylzey

safih taslama tezgihi

eksenlerin intibalkinmi kontrol
eden cihaz

eksenlerin intibak:, eksenlerin
intibak etmesi

freze malafasi

freze mili

(saatin) temas ucu

dlgme ucu, temas ucu
kizak yolu

kilavuz kenari

kalavuz kanali

kizak yolu prizmasi

icabinda

koprii

kiprii destegi

képrii

kargst yatak

karst yatak burcu
aykiri

mafsal

tam

hassasiyet

hassas cahsma, hassasiyet ve-
rimi, isleme hassasiyeti
diiz, dogru

Geradheit
Geradlinigkeit
Gerit
Gesamtiibersicht
Gestédnge

Gestell

Getriebe

Gleitbiichse

Gleitsitz

mit Gleitsitz passen
Grobschliff
Grundplatte
Grundsatz
grundsiéitzlich

Giite

Halter

hart
Hauptfithrungs-
flache
Hauptspindel
Herstellung
Hinterdrehen
Hinweise
Hohelmaschine
Hochschliff
Héhenbewegung
hohl

Index
Innenkegel
Innschleifspindel
Instandhaltung

Instandsetzung

Kastenquerschnitt
Karte

Karussell

Eopf
Kopfdrehbank
Kraftentnahme
Kraftmesser
Eripfung
Kurbelpresse

Lage
Liéngsbewegung
in L#ngsrichtung

Lastdrehzahl
Lastzahl
Lauf

Lehra

Leiste
Leitspindel
Libelle

Lineal

diizliik, dogruluk
dogruluk, dofrusunda olnia
cihaz

toplu goriig, toplu goriiniig
kollar, kollar gurubu, kollar
sistemi

tagivici

mekanizma

kilavuz burg

kaygin gecme (h...)
kaygin gecmek

kaba taglama

taban plakasi, taban pleyti
esas, ana hat

temelinden, esas itibariyle
kalite

tutucu
rijit
ana kizak yiizil, ylizeyi

is mili

imalat, imal

sirt bosaltma
hususlar

vargel tezgihi

¢ok hassas taglama
dikine hareket
gukur, ici” bog, oyuk

kilit

ie konik

ig taglama mili

(kullanilma, kullanma) ba-
kim

tamir, onarma, onarim

kutu kesitli

kart

dik torna

revolver, kafa

plan torna tezgih
kesme kuvveti
dinamometre

(havuz), kopri boslufu
krankly pres

durum (yer)

boyuna hareket
boylamasina, boyuna dogrul-
tusunda, boy dogrultusunda
yvilk altindaki devir sayisl
yiik altinda deger
calisma, hareket

mastar

cita

ang mil (tornada)

tesviye ruhu, su terazisi
diiz mastar, cetvel
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chinenbau

LMatrize
Mesnsanleitung
Messbriicke
Messdorn
Messklotz
Messuhr
Messung
Mittelnut
Mittelstellung
Lieferant
Mutterschloss

MNebenzeit
Nenndurchmesser
Nennlast

Nute

Oberfliche
Cberfléchengiite
Oberschlitten
Obersupport
Obertisch
ortlich

Pinole
Finolenrohr
plan
Planarbeit
Planfrismaschine
Planscheihe
Planschieber
prigen
Prismenleiste
Prohe
Priifbuch
Friifdorn
Friifdornachse
Priifer
Priifgerit
Priifkarte
Priifkérperachse
Priifling
Priifuhr
Priifung
Farallelitdt

Querbalken
Querbewegung

in Querrichtung
Querschlitten

R

Rahmenlibelle
Rahmenwasserwaage
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makina ingaat

kalip

oleme tertibati, dleii usulii
olgli koprisi

olgii malafasi, 6leme malafas:
oleli takozu

dlelt saati

tleme, Gleil

orta kanal

orta durum

satia

makas

tali zaman, yardimci zaman
irtibari cap

itibari yiik, nominal yiik
kanal

yiizey

yiizey kalitesi

ust kizak

iist kizak, iist suport
iist tabla

mevzii

kovan

kovan yuvasi

alhn ylizeyi

alin ylizeyi igleme
sttunlu freze tezgiln
ig tablas:, kepenkli ayna
plan Ikizagl
damgalamak

dlell kizag

deneme

kontrol kitaby

kontrol malafas:
kontrol malafas: ekseni
kontrol cihazi

kontrol eihaz

kontrol karti

kontrol malafas: ekseni
kontrol parcas:
kontrol saati

deneme, muayene
paralellik

lebprii -
enlemesine hareketi, enine ha-
reketi

enlemesine, enine, enine dog-
rultuda

enine kizak, orta kizak

gergeveli tesviye ruhu
cgerceveli su terazisi

Rauhigkeit
Rechtwinkliglkeit

Reparatur
Revolverbank
ievolverkopf
Richtfithrung
Richtprisma
Richtschnur
Richtvorschub
Riegelrast
Riickgang
rund
Rundlau
auf Rundlauf

Séule

schaben
Scheinbearbeitung
Schenlkel (Winkel)
Schiebesitz

Schlag
Schleifachse
Schleifbock
Bchleifscheibe
Schleifscheibensupport
Schleifschlitten
Schleifspindel
Schleiftisch
schlichten
Schlichten
Schlittenfiihrung
Schlupf
Schneckenrad
Schraubenrad
Seitensupport
senkrecht
Senkrechtbewegung
Setzstock
Setzstocklager

sinngem#ss

Skala
Skalenwert
Spannfutter
Spanntisch
Spindel
Spindelkasten
Spindelkegel
Spindelstock
Spindelstocklager
Stinder

Stanz
starr

Steifheit
Steigung
Stempel
Stichelfurm
Stirnlanf
Stirnlauffldche
Stirnrad
Stissel
Stossmaschine

piiriizliiliik

diklik

sirf, yalmz

gezer punta +
tamir

revolver torna tezgih

revolver kafa

kilavuz kizak yolu

kilavuz prisma
rehber

kontrol ilerlemesi
siirgli yuvast
peri doniig

yuvarlak

hataziz ddnme, salgisiz dén.

salgisiz dinme 14
siitun

raspalamak (traglamalk) §

gisterig iglemesi

bacak (ginyede)

kaygmn gegme

salgt

taglama ekseni

tag gurubu, taslama bloku

zimpara tas

zunpara tasi kizag:

tag kizag

tag mili

taglama tablasi

ince talas kaldirmak

ince talag kaldirma

araba kizalk yolu

kayma

sonsuz vida carki

helisel disli

yan kizak, yan suport

diigsey, dik

dikine hareket

kargy yatak

kargy yatak burcu

mantiki surette, mina itiba-

rile

taksimat

taksimat degeri

Lesbit pensi, tesbit kovam

ig tablam !
ig mili, mil
ig mili kutusu
ig mili konigi
ig mili kutusu
ig mili yatag
kolon

zimba,

rijit, sabit
rijitlik

adim

zimba
revolver luzagi
alin yiiz

alin yiiz

diiz digli
planya kizagi, kog ¢
planya tezgih




Stufensprung kademe kat sayis;, kademe Verstellung yanagma, yanaghirmak, kay-
sigramasi dirma, yer deZistirme (ayar-
Stiitzlager destek yatag la)
Verwindung pes, atikhik
verzeichnen kaydetmek, tesbit etmek, mii-
r sahade etmek
Tafel tablo (sekilli ise), cetvel (ra- Vorschrift kaide, nizam, nizamname
kaml ise) Vorzugszahl tercihli say1, tercih edilen sa-
Tal cukur ) »n
Tastgerit olgme Aleti verrippt takviye kaburgalan (takvi-
Taststift 6lgme ucu, temas ucu yel)
Teillcopf bolileli, divizbr
Tisch tabla, masa w
Toleransangabe tolerans degeri waagrecht yatay, yatik
Triger tagiyier Wasserwaage su terazisi
trennen ayirmak Wechselstrom alternatif akim
1 Werkstoffdurchlass malzeme gecidi
17 Werkzeughalter takim tutucu, takim tutucu-
su
Uberholung revizyon Werkzeugmaschine takim tezgih
Umdrehung devir, dénme Werkzeugschaft talum sapr
§ Umschlag déndiirme Werkzuegspindel talam mili
Umschlagmessung dondiirerek &lgme Winkel - Tasthebel Glgme dirsegi
Unbalanz dengesizlik Winkeltisch konsol
ungefihr takriben, yaklagik Wolbung bombelik
Unrundheit yuvarlak olmama '
Untersuchung kontrol, muayene 7
unzuldssig kabul edilemiyen Zahlentafel Fakul
ziehen cekmek
zu (1) goyle ki (1)
Zugschraube celitirme clvatas:
Verbiegung egilme, efme zulissig kabul edilebilir
Verbraucher miistehlik zusagen emniyete almak, temin etmek
Verfahren metod, usul Zusatzblatt ek yaprak,
verfeinern cok ince iglemek zusichern emniyete almak, temin etmek
Vergleich mukayese, kargilagtirma zustellen yanagtirmak
verschieben kaydirmak, yiiriitmek zwecksmissig en miinasibi, uygun
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