DELME

BOLUMUN AMACLARI

Oretim yapip bir seyler ortaya gikarabilmek igin ham maddeleri degisik islem
basamaklarindan gecirmek gerekir. Kesme, kaynak etme, biikme dis agma gibi.
Bunlann her birinin onemi vardir. Delme belkide her (retimin vaz gegilmez islem
basamagi oldugundan daha sik karsimiza ¢iktidi icin daha da 6nem kazanmaktadir,
Hemen hemen hig bir ig pargasi yokturki, Uizerinde bir delme islemi ger¢eklesmemis
olsun. Delme bdliminde ok sik karsilasacaginiz bir islem basamadini yakindan
taniyacaksiniz. Bu bélimiin amaci; delmede kullanilan makine ve aletleri tanima ile
bunlann kullaniimas: esnasinda alinmasi gereken giivenlik 6nlemlerini 6§renmenizi
saflamaktir. Dijer yandan asadida siralanan maddeleri &frenme olanagina
kavugacaksiniz.

e Delmede kullanilan makinelerin neler oldujunu bilecek, bunlarin galisma
prensipleri hakkinda fikir sahibi olacak, bakimlari husunda bilgilendirileceksiniz.

« Delinecek gerecin cinsine matkap secimi ve donme sayilan hususunda bilgiler
edineceksiniz.

B Malkaplangbilenmesmm nasil yapilduidimi &§renip, bu bcigllerﬁzl atelye
calismalarimiza yoneltebileceksiniz. .
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DELMENIN AMACI VE TANIMI

Geregler iizerinde silindirik boguklar olusturma isleminin tiimiine delme adi verilir.
Delme islemi iki amaci gergeklestirmek igin yapilir:

1. Baglanti elemanlarinin ki, bunlardan pergin, vida ve pim 6mek olarak verilebilir,
takilmasi,

2. Kavrama, mil ve aks tiirli makine elemanlarinin yataklanmasi igin delme islemine
ihtiyag duyulmaktadir.

DELME GESITLERI

Metaliglerinin degisik bdliimlerinde (retilecek is pargalarimin (zerine delik
delmenin bir cok yontemi bulunur. Metalislerinin zengin makine parki ve aletlerin
coklugu buna miisaittir. Bu bdlimiinde 6zellikle sojuk sekillendirme atelyelerinde
kullandi§imiz iki ana ySntemden biri olan matkap ile delme lzerinde duracadiz. Ama
6nce el ve kol zimbalanyla delme konusunda kisa bir bilgi vermek gerekecek.

EL VE KOL ZIMBALARI ILE DELME

El ve kol zimbalaryla delmenin kolay bir sekilde anlasilabilmesi igin kesme ve
kesme takimlan konusunda sizlere verilen bilgileri hatifamaniz gerekir. Ciinkii ister el,
ister kol zimbalanyla olsun delme islemi, aslinda bir kesme olayidir ve bu sekilde
degerlendirilmelidir. Cogu kez el ve kol zimbalari silindirik bigaklara sahiptir. Bu
nedenle kesme isleminin sonucunda daire bigimli bir delik dolayisiyla da delmé:islemi

%arak zimba kullanarak delme iglemi yapiyorsaniz, gerecifalassiz
kesiyorsunuz demektir. Matkapla delme ile zimbalar ile delme arasindaki fark budur.

Delmenin gergeklesmesi igin
zimba ve disi kesici olarak

adlandinilan iki ana pargasi vardir. 7224 Ost Bigak @imba)
Bu ki parca, makaslardaki ¥
bigaklanin gorevini gergeklestirir. .

Delme olayinin birinci kademesinde
zimba gerece kesme bosglugu ve

gerecin cinsine badli olarak bir /W/m
miktar dalar (Bakiniz Cizim:187). Bu \ Alt Bigak

durumda gere¢ zimbaya uygulanan \DellldiPIaka)
kuvvet etkisiyle kopma olusmadan SOSNUSINS

bir miktar kamburl Zmbanin 7 %

ir miktar kamburlagir. Zimbanin

kesilme olmaksizin gerece dalma /,///% W
derinligi gere¢ kalinhdimin yaklasik 77

% 20 il& %50'si kadardir. Zimbanin Cizim 187 Zunba ile delme iglemi.
gerece bir miktar daha dalmasiyla

6nce disi kalip tarafinda hemen sonra da zimba tarafinda bir ylmlma olugur. Meydana
gelen yirtiima gizgileri daha sonra basing gerilmelerinin etkisiyle birleserek kesme
yizeyini olusturur. Son kademede zimba gerecten kesilmis kismi kalip deligine itene
kadar agagi inme hareketine devam eder.




El ve kol zimbalan insan giiciiyle calisir. Bu nedenlede delme sinifan el ya da
kol gliciine gdre belidenmistir. Omegin el zimbalan, 2 mm kalinhktaki gereclerin 8
mm captaki delikleri, kol zimbalan ise, 15 mm kalinlikta ve 24 mm captaki delikleri
icin uygundur.

MATKAPLA DELME

Delme islemini matkap yardimiyla yaptiimiz taktirde, talasl bir islem ortaya

¢ikmig olur. Talag olusmasi icin matkap ucunun gereci kesmesi gerekir. Matkap ucu -

tek bagina dilstinildigiinde -kaliteli geliklerden yapildigi g6z 6niine alinarak- kesme
iglemini yapmasi dogal karsilanabilir. Dijer yandan matkap denilen aletin bigimi de
buna uygundur. Ancak kesilecek gerecin yapisi da kesme olayinin meydana
gelmesine direkt etkilidir ve bu gerecin gounlukla oldugu gibi bir celik oldudu g6z
Onine alindiginda, akliniza su soru gelmelidir: “Metal, bir metali nasil keser?" ya da
“Celik, celigi nasil keser?”. Her iki soruda 6zde birbirinin aynidir ve her metalcinin bu
sorulann cevabimi bilme zorunludu vardir. Aksi taktirde metallerin islenmesi bilingsizce
yapilan islem basamaklarini asamaz. Yaptiklanmz tesadiifler sonucunda ortaya g¢ikan
isler olarak kalir. Sizlerde bu meslek egitiminin gerekliliklerini yerine getiremezsiniz.

Daha dnceki konulanmizda kesmenin degisik bir boyutu olan, bigaklar yardimiyla
kesmenin ana hatlan {izerinde durmustuk. $imdi konumuzun bu bélimiinde, matkap
ile delme esnasinda meydana gelen kesmenin nasil olustudu Gzerinde duracagiz.

1. Matkap ucunun hareketi esnasinda, matkap kesici kenar, is pargasina baski-yapar.
Bu baskinin olu gam. matkap tezgahina uygulanan giic ile meydana gelir.

2. Matkap kesici KEnannin etkisiyle basiimaya udrayan gerece ait parl;aﬂ'. is
pargasindan kopmaya galisir. Matkap ucunun bagh oldugu mil, matkap
motorundan aldifi gii¢ ile kopmalann meydana gelmesini saflar. Parcalardan
birkagi yeter bir kuvvetle bastirilinca, obirleride bu basima giiciine katkida
bulunur,

3. Matkap ucu ekseni dofrultusunda ileri hareket ettirildiginde, gere¢ fazlasiyla
basiimaya zorlamir. Bundan 6tiirii matkap ucunda bir kuvvet ya da gerilim olusur.

4. Matkap ucunda olusan bu kuvvet etkisiyle is pargasi iizerinden talag kesilerek
¢ikar. Talag matkap ucunun Gzerinde bulunan helis kanallari araciligiyla uzaklasir.

Bu prensipler, biitiin talas kaldirarak kesme yapan aletler igin gecerlidir. Matkap
ucu ile delinecek gereg birbirine kesme esnasinda sirter. Sirtiinme her durum altinda
iIsiiin ortaya gikmasina neden olur. Dijer yandan siirtinme, matkabin dénme
hareketinin zorlagmasina neden olur. Isinin ileri derecede artmasi isil islem gormis
matkap ucunun i¢ yapisinda degisiklikler olmasina, diger bir deyisle matkap ucunun
yanip Ozelliklerini yitirmesine neden olur. Tim bu olumsuziuklann ortadan
kaldinlabilmesi igin, matkap ucunun geredinden fazla i1sinmasina izin verilmez.
Matkap ile delik delinmesi esnasinda sirtinme ile meydana gelen 1sinin asagidaki
ybntemlerden biri ya da hepsi kullanilarak giderilmesi yerinde olur,

s Matkap ucuyla,

o s pargasiyla,

* Sogutma sivisiyla,

* s pargas etrafindaki hava ile.

iderilmesinde kullanilan soutma sivilari, matkaplar ile ilgili bilgiler
verili:"iler:l;lnsagr;a karsiniza ¢ikacak bir kavramdir. Ayrica, sogutma sivisi d1§lndg kalgn
isinin giderilmesi y&ntemleri, delme esnasinda dogal olarak _aglga Qlkar.l _meglm
matkap ucunun helisel yapisi fazla isimin aglga_ gikmasini dnleyecek Qltehkte ir.
Sofutma sivisi, kesme hizini artinr. Bunu yapabilmek igin de; sogutmg |!e IStyi is
parcasindan cekerler, sojutma sivisi ve talag ile uzaklasir. Ayrica, talas ile is pargasil
arasindaki yapismayi azaltir. Sofutma sivisi olarak en cok kullanilan bor yagi olarg
da adlandirilan, soliib yaglardir. Bu tiirdeki yaglar, su ile kanstinidiginda, beyaz ya da

degisik renkler olusur.

i i igin ise, iki i tirilmesi gerekir.
Matkapla delmenin gergeklesmesi igin ise, iki ana §q!t!!1 yerine qe nl
Birincisi; rr?atkap ucu kesici afizlan gevresinde dondirulmeli. Ikm_cnsu{se, matkap
ucunun ekseni dogrultusunda is pargasina dalmali ya da diger bir deyisle ilerlemelidir.
Bu iki sart yerine getirilirken degisik faktorler g6z ntine alinir. Bunlardan bazilan;

« Delinecek delik ¢api, dolayisiyla matkap cap!,
« Delinecek gerecin dzellikleri (blylikiiga, sertligi),
« Deligin yiizey kalitesidir.

DELME MAKINELERI

Matkapla delmenin iki ana sartmdan_yukanda
stz etmistik. Iste delme makinele:n olarak
adlandinian Emp, bu iki sarti degisik bigimlerde ve

hassasiyett rine getirirler. Hangi bigimde olursa
olsun delme&®makineleri ig¢ ana kisimdan meydana
gelir.

1. Matkap ucuna dénme hareketini veren bir
elektrik motoru,
I ] n 2. Matkap ucunun dénme sayisini belirleyen bir hiz
kutusu, ya da kayis-kasnak sistemi,
Cizim 188 Delme makinelerinin 3. Matkap ucunun takildigi mil.
ortak kasimlare.

Ug ana kisim makinenin tipine ve giiciine gtre
biiyiik ya da kigiik olabilir. Ancak en kﬁcugi.i_nde'n en biiylgiine kada_r hepsinde t!!.l
kisimlar vardir. Diger yandan deli§in yilizey kallle'SL Inatkap gapi ve delinecek gerecin
cinsine gdre matkap makineleri; sojutma sistemi, siitun, '!consol, is tablasi, basglik gibi
pargalara sahip olabilir ve bunlann varligina ya da biiyiikliigline gore gruplanir.

MATKAP MAKINELERI VE OZELLIKLERI

Cok hassas olmayan deliklerin olusturuimasinda kullanilan ve gofu kez bir is
masas! (izerine monte edilen delme makineleridir. Bu nedenlg fle ¢oju kez, masa
matkap tezgahi olarak anilirlar. Bu makineler ile asadidaki islem basamakiarin

gergeklesmesi mimkdndr:

1. Delik delme,
2. Havsa agma,
3. Guriitme (bosaltma).




Kullanilmas: kolay ve pratiktir. Ancak
matkap ucunun ilerleme hizi, kullanici
tarafindan makine kolu aracih@iyla
verildiginden, bu konuda dikkatli olunmalidir.
Uzerinde matkap dénme sayisi mekanik
olarak ayarlanabilecek sistemleri olmayan
matkap  makineleri, dénme  giiglerini
motordan kayislar araciliiyla almaktadir. Bu
durumda dénme sayisi, kayislarin kasnaklar
lizerindeki konumlan degistirilerek yapilir
(Bakiniz Fotograf:22).

SUTUNLU MATKAP TEZGAHI VE
OZELLIKLERI

Degisik boyut ve giiglerde iiretiimekte
olan siitunlu matkap tezgéahlan; delik delme,
delik biyiitme, rayba salma, kilavuz ¢ekme,
havga agma ve benzeri islerde kullanilir.
Masa tiiri matkap makinelerine oranla daha
biiyilk ve giigli olan bu tezgahlar, delme
baghginin hareketli olmamasi disinda radyal

matkap tezgahlanina benzer Gzellikler tasirlar.

Hiz Kontrot

Hiz Gostergesi
Hareket Kolu
Igi Bog Mil — =Y 720

Mil ¥

Galigma Tablas!

Fotograf 23 Siitunlu matkap tezgihi ve
anemli kisimlare.

: Bircok mn‘.‘:ndg, dénme sayisi tezgah gbvdesinde bulunan hiz kutular araciifiyla
saglanir. Matkap ilerleme hizi ise, otomatik ya da elle kontrollii olabilir (Bakimz

Fotograf:23).
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RADYAL MATKAP TEZGAHI VE OZELLIKLERI

Cok bilyiik is pargalan (izerindeki deliklerin delinmesinde, islenmis deliklerin
matkapla biyiitilmesinde wve ¢esitli havgalann agiimasinda kullanilan bir is
tezgahidir. Bu tezgahlann delik delme bash§i, ekseni etrafinda 360° hareket edebilen
bir konsol iizerine, ayarlanabilir sekilde monte edilmistir. Radyal matkap tezgahi,

Alt tabla,
Siitun,
Situn Gzerinde radyal hareketi yapan
konsol,

e Konsol iizerinde ileri-geri hareketli delme
bashi, olmak izere dort ana kisimdan
olusmustur.

Gig kaynadi olarak bazilaninda ftek,
bazilaninda ise birden fazla motor bulunur.
Birden fazla elektrik motoriu radyal matkap
tezgahlarinda; motorlardan biri, konsolu asagi
ve yukan hareket ettiir. Difer motorlar,
sojutma sivisi sistemi ve matkap milinin
donmesi icin gerekli glci verir. Tek elektrik
motorlu tezgahlar ise, konsolun asadi ve
yukari hareketiyle matkap milinin dénme
hareketi aym motordan saglanir.

Radyal matkap tezgahlarnnin dzellikleri:

1. Matkap milinin dénme sayisi degisken
olup, istenilen sekilde ayarianabilir.

Matkap milinin ilerleme hizi kaba, orta ve
ince talaslar igin kolayca ayarianabilir.
Delme bashd konsolu, situn (izerinde
istenilen yerde sabitlestirilebilir.

Konsolun dikey hareketi otomatiktir.

i

ke

alinmigtir.

BREYIZLER VE OZELLIKLERI

Fotograf 24 Radyal matkap tezgih:. Bu |
tiir makineler sanayinin tipik devleridir.
Fikir edinmeniz igin, fotograftaki
tezgdhin 6 ton agirliga sahip oldugunu,
50 mm capa kadar delik delebildigini,
ana mil merkezi ile kolon arasindaki
mesafenin 670-1800 mm’ye ulagtigin: ve
galisma masasi boyutlarimin 3050x1050
mm oldugunu belirtmekte fayda vardir.

Her konumda ve istenilen agida delme, delik biiylitme islemleri yapilabilir.
Elektrik motoru ve dijer ¢aligan elemanlan emniyet sistemlidir, yani emniyet altina

El breyzleri bir delme makinesidir. Insan giciiyle ¢alisan yalin tipte olanlan
oldugu gibi pnématik ya da elektrik enerjisiyle calisanlanda vardir. Genel olarak
atelyelerimizde karsilagtiklanimiz elektrikli matkap olarak da anilan tipleridir. Elektrikli
el breyzleri giiciinii, iginde bulunan elektrik motorundan alir. Motor disinda kalan

6nemli pargalan sunlardir:

* Is tezgahi: Motor giiciiyle isletilen gesitli tip ve bilviikliikteki makinelerdir. Bu tezgihlarla
metaller verilmesi istenen bigimlere gore islenir. Elektrik motorlan, is tezgihlanna ve
otomatik olarak igleyen degisik kisimlara gerekli harcketi saglar.




1. Matkap uglarini tutmaya yarayan mandren.
2. Motor hizim matkap igin uygun hiza indiren yaln disli sistemi.

Cizim 189 El breyzi ve onemli kisimlar.

Mandren: Matkap ucunu tutan ve gévdenin disli kutusu ucundan ileri dogru uzanan lg
ceneli, kendinden merkezlemeli bir aygittir. Mandrenin disg burcu saat ibresi yoniinde
déndiriilirse, geneler kapanir. Ters yonde gevrilirse, geneler agilir. Son sikistirma
mandren anahtan adi verilen alet ile yapilir.

Motor: Givdenin igindeki motor seri badh ya da Universal tiplerde olabilir. Bu tiir
motor hem hemde alternatif akimda cahigabilir. Ayrica, disiik hizlafda yiksek
moment verir_Disli sistemi, breyz hizini dakikada 2 500 devire diisiiriir.

_ Delme islemi sirasinda el breyzine uygulanan basing artinlirsa, yiik biiyiiyerek
hizi azalir, ama moment artar. Bu nedenle gelik ve alasimlan delinirken ¢ok dikkatli
olunmasinda fayda vardir. Ozellikle gelik gereglerin delinmesinde, parganin sonlarina
dogru kontroliin elden birakiimamasi gerekir. Ciinkii, matkap ucu aittan cikarken
deligin kaba agzim kavrayarak el breyzini sert bir bicimde déndtrerek denetim disina
¢ikarabilir. '

Cizim 190 Degigik tutamaklara sahip el breyzleri.

Tasinabilir elektrikli el breyzleri genellikle tabanca bigiminde yapihir. Tabanca
kabzasina benzeyen sap, ergonomik bigimlendirmenin iyi drneklerinden biridir ve
kullamm sirasinda biyiik kolayhk sadlar (Bakimiz Gizim:190). Elektrik kordonu,
kabzanin altindan girer. Agip kapama diigmesiyse, tetik bigimindedir. El breyzi siirekli

calistinlacaksa, elin yorulmamas: igin tetik kilidi olarak adlandinlan mekanizma
kullanmilir. Daha biiyiik ve adir modellerde, sapin yani sira tutacaklar da vardir.
Boylece breyz iki elle tutularak daha saglam ¢aligma ortami yaratilmis olur. Elektrik
enerjisinin bulunmadidi yerlerde kullanilmak amaciyla gelistirilen sarzh tipleri, pratik
kullanimlar igin idealdir.

El breyzleri, genellikle 6-12 mm arasindaki matkap uglarina uygundur. 12
mm’'den biiylik captaki matkaplarla delik delmek, breyzlerle zordur. Belirli giiglerdeki
bir elektrikli breyz, belirli bir delme kapasitesine gore tasarlanmistir. Ucu mandrene
takilabilecek bigimde inceltiimis daha biiyiik bir matkap ucu, tahta ya da plastik

~ delmek igin kullanmilabilir. Metal delerken her zaman dikkatli olmak gerekir. Celigin

belirli tirleri, ancak sert gereclerden yapilmis matkap uglan ile, kesme afzinda &zel
agida laslanmis agiyla, delme sirasinda yaglamayla ya da her (i¢li birden uygulanarak
delinebilir. Metal pargalann delinmesinde, el breyzine uUygulanacak basincinda 6nemi
vardir.

El breyzleri genelde iki hizli ve gekicli tiirdendir. Birinci kademe, dakikada 900
devirlik oldukga dusiik bir hiz saglarken, ikinci kademe yiiksek hizlarda devir sayisina
sahiptir. Ceki¢ ise, darbeli olarak beton ve ingaat islerinde kullaniimak igin
gelistirilmistir,

MANDREN, KONIK KOVANLAR VE KAMALARI

Mandren
0796 0003-20 Matkap tezgahlarinin (izerifide, dténme
_ islemini yapan bir mil bulunur. Matkap motoru,
elektrik enerjisi ile meydana getirdigi dairesel

hareketi, kasnaklar ya da digliler araciligiyla
matkap miline iletir. Matkap mili iginde konik
bir delik bulunur. Bu konik delik, gerek
mandren, gerek konik matkap uglannin,
kolaylikla takilabilecegi hassasiyette
dretilmigtir. Matkap uglannin  konik sapli
olanlan, bu mile direkt olarak baglanabilir.
Konik saph olmayan matkap uglarinin, bu mile
baglanmasi igin, aparatlara ihtiyag vardir.
Matkap uglarinin, matkap tezgéh (izerinde
; bulunan mile badlanmasi amaciyla kullanilan
Cizim 191  aparatlara mandren, denir. Mandrenler, el ve
Mandren  anahtar ile sikilan olmak {izere iki ana grupta
sapi toplanir. Bunlarda, matkap ucu g¢apina gbre
degisik lgiilerde olabilir.
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Cizim 192 Mandren

Konik Kovanlar

Konik sapli matkap uclannin, matkap miline direkt olarak baglanabildigini
yukanda belirtmistik. Mil igerisinde bulunan konik delik, bu islem igin kullanilir. Ancak,
dedigik caplardaki matkap caplannin, standart matkap mili igerisindeki konik delige
uygun olmamasi, bu delik ile konik sap arasinda baglantiyi sadliyacak baska bir
aparat kullanma geredini agia ¢ikanr. Matkap tezgah mili igerisinde bulunan konik

T



deligin i¢ capindan kiigiik matkaplar, konik kovan ya da diger bir deyisle mors kovani

adi verilen aparatlar ile mile baglanir. kR

Konik kovan

Fotograf 25 Anahtar ve el ile stkmal: mandren kesitleri.

Mandren Kamalan

Mandrenler ve konik kovanlar, matkap miline siki olarak geger. Siki olarak
ge¢mis bu aparatlann sokiilmesinde kullamlan kamalar, mapdren kamasi olarak
adlapdirilir. =

= MATKAP GAPINA VE CINSINE GORE DONME SAYISININ TESPITI

Elinize bir kalem alin ve kalemi bir ucundan tutun. Diger ucunda bir nokta
belirleyin. Bu belireme islemini bagka bir kalem ile isaretleyerek yapabileceginiz gibi,
hayali olarak, ya da kalem fizerindeki markasini belirleyen yazidan yararlanarak da
yapabilirsiniz. Simdi kalemi ekseni etrafinda ve saat yoniinde bir kez ddndirin.
Déndiirmeye baslamadan once belirlediginiz noktaya kadar, dondiirme iglemini
siirdiiriin. Yaptidiniz bu islem ile kalemi bir devir dondlirmis oldunuz. Oldukga basit
bir islem degil mi? Doéndiirme islemine devam edin. Ancak simdi bir yardimciya
ihtiyacimiz olacak. Bunun igin yakinizdaki bir arkadaginizi yardima ¢aginn ve ondan,
saat araciigiyla siire belilemesini isteyin. Yardimciniz saat yardimiyla bir dakikalik
siire belirlesin. Onun da yapaca@: is olduk¢a basit; saatine bakarak, bir dakikanin
baslama ve bitisini size bildirecek. Siz de bu siire igerisinde kalemi kac kere,
déndiirerek daha 6nceden belirledidiniz noktaya getirebildiginizi bulun. Bu islemi gok
hizl ya da gok yavas yapmamzin bir 6nemi yok. Mihim olan bir dakikada kag kez
kalemi cevirdiginizi bulmaniz. Sonugta bir deger agia ¢ikar. Buldudunuz bu deger,
kalemin dénme sayisidir. Sizin el beceriniz ve giiciiniiz ile ortaya ¢ikan bir dederdir.
Bu islem bir elektrik motoruyla gerceklestifinde gok daha hizli ve istikrarl bir sekilde
meydana gelir.

D6nme hareketi yapan biitiin makinelerin belirgin birer dénme sayilan vardir ve
devir/dakika olarak birimlendirilmistir. Donme sayisini yalin olarak elektrik motorian
iizerinde belirleyebilirsiniz. Atelyede kolaylikla ulagabileceginiz herhangi bir elektrik
motorunun etiketini inceleyin. Uzerinde dev/dak cinsinden verilmis deger, o motorun
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# s+~ ¥ukanda belidigimiz gibi, kesme hizi ddnme-sayisinin bulunmasi igin gerekli bir
“ degerdir. Kesme hizifi etkileyen fakiorler ise sunlardir - '

donme sayisini -belirler ve motor milinin bir dakika icerisinde kag kez dondiigini
gOsterir.

Matkap uglarida, matkap tezgahlari ya da makinelerinden aldiklan gtg ile
dénerler ve donmeleri sirasinda is parcasi iizerinde kesme hareketi meydana
getirirler. Matkaplarin dénme hareketini aldiklari tezgahlarda bulunan motorlann her
birinin belli birer donme sayilar bulunur. Diger yandan matkap tezgéhlarinda tek tip
matkap ucu kullanilmaz. Degisik ¢apta ve yapida matkap uglari, degisik gereglerin
delinmesi igin gelistirilimistir. Iste matkap uglanmin bu &zelliklerine gore matkap
ucunun dénme sayisinin belilenmesi gerekir. Tezgah lizerinde bulunan kayis, digli ya
da volan gibi hareket ileten makine elemanlanyla, matkap ucunun donme sayilarinda
degisiklik yapiimasi miimkiinddir.

Matkap uglarimin ekonomik olarak kullanilabilmeleri, devir sayisinin dogru
bulunmasina baglidir. Dénme sayisi geredinden fazla uygulanirsa; matkap ucu gabuk
kérelir ya da kinlir. Normalin altinda dénme sayisinda ise; lyi talag ¢ikmaz ve igin
tamamlanmasi uzun bir stirede olur. ‘

Verdigimiz bu bilgiler dogrultusunda amk.'dénmé sayisinin nasil bulabileceginize
gegcebiliriz.

Matkap ucunun dénme sayisi; kesme hizinin matkap ucu gevresine bolinmesiyle

‘bulunur. Matkap uglan silindirik bir cisim olduguna gére gevresini bulmak, dairenin

._gevresini bulmada kullanilan formil ile gergeklesir. Bu formiiide cap ile m (Pi)
“sayisinin garpimidir. Kesme hizi ise daha aynintili olarak @(Ianmalldm

Kesme Hizi _ £

~ “Donérek kesme yapan bitiin aletlerin belirli birer kesme hizlari vardir. Gogu
zaman kesme hizi ile ddnme sayisi birbirine kangtinlir. Kesme hizinin_ tanimini
yaptiimiz taktirde, dénme sayisindan gok farkli oldugunu goriiriiz.

Delinecek gerecin cinsi,

Matkap ucunun cinsi,
‘Delinecek delidin yiizey kalitesi,

Sogutma sivisi kullanilip kullamimadidi,

Delme islemini gergeklestirecek makinenin kapasitesi ve yast,
Matkap ucunun tipi (helis acisina gbre)
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Bu faktérler dikkate alinarak hazidanmig ve matkap uglarn igin diizenlenmis tablo

kullamlarak kesme hizlan tespit edilebilir.

Gereg Cinsi Kesme Hizi (m/dak) Sogutma 4
: Swisi
HSS Matkaplar WS Matkaplar
: Dﬁkum ggreg',mr 16-25 40-80 Yok ,
‘Cekme dayammi 500/700 Ntmm ’ye B < S o =
kadarolan celikler =~ -30-40 50-75 | Boryag: 3
Gekme dayamimi 500/700 N/mm* b b F e
olan gelikler 25-32 35-50 | Boryagi
Bale -, .- 60-70 80-100 Bor yagi
Alummyumve alaglm[art ~ 100-120 150-200 | Bor yads i

1' ab!a 25 Ga'e’pcmsme g&ﬂt kesme hze ve kullamilacak sogutma s:veltm. ol Wi

Kexme fiz1 il ilgili bilgilerden sonra, dénme sayisinin bulunmasina dénebiliriz.
Hatirlanacag izere, matkap ucu doénme sayisi icin iki dedere ihtiyag duyulmaktayd; .
kesme hizi ve matkap ucunun gevresi. Bunu bir rnekle agiklamaya. caligalim.

Omek Problem: Bakirdan yapilmis bir is pargasim 10 mm gapinda HSS matkap'
ucuyla delmek istedigimizi varsayalim. Matkap tezgahina uenlmesn gereken ddnme
sayist kag olmafldlr’? -
=
Coziim: Yukandaki tabloya baktidinizda, HS§ matkap ucuyla delinecek bakir
gereglerin 60-70 d/dak kesme hizina sahip olmasi gerektidi. kolayllkla gorilir. Biz. -
problemin ¢tziimiinde 60 d/dak degerini alacadiz. Donme sayisinin bulunmasi igire,
kesme hizindan baska bir de matkap ucunun cevresi gerektigi, tarafimizdan

blhnmektedlr

Kesme hizi
Matkap ¢evresi

Buna gére donme sayisi =

Ancak burada dizeltiimesi gereken bir husus var. O da kesme hizinin m/dak,
yani metre cinsinden bir birim olmasi, matkap capinin ise milimetre cinsinden bir
birime sahip olmasi. Bunlann ortak bir birim altinda foplanmasi gerekir. Bunun icin
formilliimiiz su sekilde degisir ki; sonucu dev/dak olsun.

Kesme hizi = B0 = 1910 d/dak
10 X 3,14 X 0,001 0,0314

Dénme sayisi =

Bu formilde kullandiimiz 80 rakamim yukaridaki kesme hizlarimi belirleyen
tablodan, 10 rakami matkap ucu ¢apini, 3,14 = sayisini, 0,001 sayisini ise milimetre
cinsinden verilmis matkap ¢apinin metreye cevrilmesi i¢in gerekli sabit say! olarak
belifledik. Cinki bilindigi tizere bir milimetre, metrenin binde birine karsilik gelir.
Bunun bir bagka yontemi daha vardir. Kesme hizim1 1000 sabit sayisiyla ¢carpmak. Bu
gekilde de kesme hizimi milimetre cinsinden degerlere (sonug degismez)
indirebilirsiniz. Hangi yéntem sizin i¢in kolayhk saghyorsa onu aklmazda tutmaya
gayret gosterin. Buna gére formiil su sekilde degisir:

' Standardlarn

Doénme sayisi = Kesme hizi X 1000 =_60 X 1000 = 1910 d/dak
10 X 3,14 31,4

Bulunan ddnme sayisi, delme iglemi yapilacak makine iizerinde tam olarak
belirrenmemis olabilir. Bu gibi durumlarda makinenin cinsine gére yaklasik degerler
alimir. Do§al olarak bulunan dénme sayisi dederlerinin gok disina gikmamak kaydiyla.

MATKAPLAR VE GESITLERI

Matkap uglar, yiiksek kaliteli takim ya da hiz geliklerinden taslanarak ya da
frezelenerek dretilir. Bunlar disinda, matkap uglarinin haddelenerek (iretiimeside
mimkindir. I¢ yapisinda %1 manganez ile %0,5-1 krom bulunan celikler, takim celigi
olarak adlandinlir. Ozellikle disik isilarda, Olgilerinde 6nemli  dedisiklik
gbstermemeleri, matkap ucu yapiminda kullaniimalarinin ana nedenidir. Matkap ucu
frezelenerek, yani talagh dretim ile yapilacaksa, yapimindan &nce isil islem ile
yumusatilir,

STANDART OLCULERI

Kabul edilecektir ki; metaligleri bliimiiniin bir gok islem basamaginda karsimiza
¢ikan matkaplar, degisik amaglar dogrultusunda kullanicinin ihtiyaglarina cevap
verebilmek igin gegitlendirilmigtir. Bu kadar genis kapsamli matkap uglannin, istenilen
igleri yerine getirebilmeleri icin, belli standardiar gergevesinde iretilmesi ve piyasaya
sunulmasi gerekir,

Diger l@ standardlarda olduu gibi matkap uglanda, ilkefizde Tiirk

nstitiisi (TSE) tarafindan diinya standardlarina paralel olarak
belirlenmistir®Bizlerde, matkap uglannin standart 6lcilerini, TSE'nip beliredigi
tablolardan alabiliriz. Bu toblolarda, kisa ve uzun silindirik sapli matkaplar ile konik
saph silindirik matkap uglar, ayn ayr gruplandinimistir. Matkap uglan igerisinde en
¢ok kullanilanlardan biri olan, silindirik sapli helisel matkap, buna &mek olarak
verilebilir. Kisa silindirik saph helisel matkap uglan, TSE'niin 62/4 nolu standardinda,
yiiksek hiz celijinden (HSS) ya da takim gelijinden (WS), sag kesme yonlii ve saj
helisli, 118° ug agih bilenmis olarak iretilecegi belirtilmigtir. Bu standarnt gergevesinde,
16 mm c¢apa kadar dretilen matkap uglanina ait dier bilgiler, tablo 26'de g6rildigi
gibidir.

Matkap capi @ | Tam boy mm Helis boyu Matkap capi @ | Tam boy mm Helis boyu

mm mm mm mm
0,6 22 6 5 86 52

1 34 12 6 83 S7
1,5 40 18 8 117 75

2 49 24 10 133 87

3 61 33 12 151 101

4 75 43 16 178 120

Tablo 26 TSE 62/4'e (DIN 338) gore, silindirik saply, kisa helisel matkap ug standart slgileri.

Tablo 26'deki def§erleri ¢oJaltmak mimkiindiir. Ancak biz konumuzun bu
bblimiinde, diger matkap standart Olglilerine de yer ayirabilmek igin, TSE'niin
belirledidi matkap uglanindan bazilanna yer verdik. Bir dijer 6megimiz, vida agilacak
delikler igin Uretilen matkap uglarina ait. Bu tiir matkap uglan, vida agilacak deliklerin
istenilen &zelliklerde olabilmesi igin, daha fazla gesitlilije sahiptir. Omegin; M4 vida
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agilacak bir delik igin gerekli olan 3,3 mm c¢apindaki matkap ucu, bu gruplama
igerisinde, yerini alir. Bu tir matkap uglanndan bazilan, tablo 27'de verilmistir. Diger
matkap uglannda oldugu gibi, tabloya, matkap uglanndan bazilar alinmis olup,
tablodaki sayillan artimak ve istenilen captaki matkap ucunu temin etmek
mimkinddr.

Gap sinirlan Tam boy mm Helis boyu mm Gap sinirian Tam boy mm Helis boyu mm
den kadar den kadar

0,48 0,53 2 6 3,00 3,35 65 36
0,53 0,60 24 7 3,35 3,75 70 39
0,60 0,67 26 8 3,75 4,25 75 43
0,67 0,75 28 9 425 4,75 80 47
0,75 0,85 30 10 4,75 5,30 86 52
0,85 0,95 32 1 5,30 6,00 93 57
085 1,06 34 12 6,00 6,70 101 63
1,06 1,18 36 14 6,70 7,50 109 69
1,18 1,32 38 16 7.50 8,50 117 75
1,32 1,50 40 18 8,50 9,50 125 81
1,50 1,70 43 20 950 | 10,60 133 87
1,70 1,90 45 22 1060 | 11,80 142 94
1,90 212 49 24 11,80 | 13,20 151 101
212 236 53 v 13,20 | 14,00 160 108
2,36 2,65 57 30 14,00 | 15,00 169 114
265 3,00 61 3 15,00 | 16,00 178 120

Tablo 27 TSE 62/4"e gore, vida agilacak delikler igin, silindirik saph kisa helisel matkap
=  wucu standart slgiileri.

. |
Tablo 27'deki, vida ilecek delikler igin olan matkap uglan, yiiksek hiz 4
celiginden dretilip, ug agisi=118° olacak gekilde bilenmistir. Aynica, ¢ap sinin olarak !
verilen siitunda, aymi tam ve helis boyuna sahip olan matkaplar, ortak sinirlar
icerisinde ele alinmistir. Bu grup icerisinde bulunan matkap uglan, saj ya da sol
kesme y&nlil ve safj ya da sol helisii olarak (retilir. Bu sekilde dretilme nedeni; degisik
tretim metodianinin ihtiyaglarina cevap verilebilmesi igindir.

Son olarak ele alacagimiz matkap grubu, konik saph silindirik helisli matkap
uglandir. Bu grupta ele alinan matkap uglan, TSE tarafindan 62/10 ile
numaralandinimigtir. Yilksek hiz celifjinden uretililer. Ug agilasi 118° olarak ve
bilenmis sekilde piyasaya siriliir. Sa§ kesme yonld ve sad helislidirler. Konik sapl
helisel matkap uglanna ait standart digiiler, tablo 28'de verilmistir.

Gap sinirian Tam boy mm Heiis boyu mm Cap sinidan Tam boy mm Helis boyu mm
den kadar den kadar
16,00 | 17,00 223 125 21,20 22,40 248 150
17,00 | 18,00 228 130 2240 | 2302 253 155
18,00 | 19,00 233 135 202 | 2360 276 155
19,00 | 20,00 238 140 2360 | 2650 286 : 165
2000 | 21,20 243 145 26,50 | 28,00 291 170

Tablo 28 TSE 62/10'a gore, konik sapls helisel matkap ucu, standart digileri.

Metaliglerinde, deime, bosaltma ve giiriitme iglemleri, matkaplar araciliiyla
yapilir. Matkaplar silindirik, konik sapl ve havsa olmak iizere ii¢ ana grup igerisinde
ele alimr. Genellikle, 16 mm c¢apa kadar olanlar silindirik, daha kalin ¢apl olanlar ise,

konik sapli yapilirlar. DiJer yandan, 6zel amaglar igin degisik yapilarda (retilmis
matkap tirlerine rastlamak da mimkinddr.

SILINDIRIK SAPLI MATKAPLAR

Helisel matkap olarak anilirlar. Silindirik bir gévde lizerinde, karsilikli olarak. ki
helis kanali acgiimasiyla olusmustur. Her iki kanalin ucunda da birer kesici agzi
bulunur. Silindirik sapli matkaplar, yiiksek kaliteli takim celiginden, taslanarak,
frezelenerek ya da haddelenerek yapiliriar. :

Matkaba adini veren helis kanallar, _
delme sirasinda ¢ikan talaslarin, disari m.—_'
atiimasiyla birlikte, delidin icine sojutma
sivisimin  akitilmasini  saglar. Matkap
kesme islemini gerceklestirirken, helis
kanaltanin sirt kisimlari, delik yiizeylerine m ] :3
yapacag siirtlinmeyi azaltmak igin, zirh
denilen bir kisim kalacak sekilde

bosaltilmistir. Bu  nedenle  iglem
sirasinda, delidin yiizeyine sadece zirh kismi temas eder.

Cizim 194 Silindirik sapl matkaplar.

KONIK SAPLI MATKAPLAR

Matkap uglarinin, degisik ihtiyaglara cevap verebilmesi igin ¢ok c¢esitli caplarda
tiretilmesi gerekir. Degisik ¢aplardaki matkap ugiarlggén-, standart matkap tezgéhlarinda
kullanilabilmesi, sap yapilarinin, her makineye uygun olabilmesiyle saglanir. Matkap

" gaplan buyiidiikge matkap tezgahindaki badlama®mili, capinin degistirilmesi ya da

biiyitilmesi  diisiinilemeyecedinden  bu tirs islemler, matkap uglarinin
cesitlendiriimesiyle saglanmigtir. Diger yandan, matkap ucu degigimlerininde miimkiin
oldugunca pratik yollardan yapiimasi, islemin kisa siirede sonuglanmasi agisindan
énemlidir. Bu nedenle, konik sapli matkap uglar geligtiriimistir. Genellikle helisel
matkap uglan, 16 mm'den biiyiik ise, konik sapli yapilir. Konik sap, ya mors kovani
araciligiyla ya da direkt olarak matkap makinesinin miline takilir. Boylece, degisik
buiytukliikteki caplara sahip olan matkap ug¢laninin, pratik olarak matkap miline
takiimasi saglanmistir (Bakimiz: Cizim 195).

Boyun {yan yazma yeri)

Kesici kigim 4
Konik gaft -
‘," - Stikme ucy

Ug boyu
p——— — e bet—  KONi boyy =i

-

Matkap
ucy gapl

e Kesici by = ——————— Boyun boyu

S — Helise! boy -—— — — —pud

b Tam boy

Cizim 195 Konik sapli matkap scu.




HAVSA MATKAPLARI

Pargalara uygulanan delme islemi tamamlandiktan sonra, kullanilaca§i yere gére
bagka islem basamaklar da uygulanabilir. Bunlardan biri de havsa agmak olarak
adlandinhir. Bu islem icin geligtiilmis matkaplara ise, havsa matkaplan adi verilir,

Havsa matkaplarinin yaptikian belirli isler asadiya ¢ikanlmistir. Havsa matkaplar{ bu
gorevleri yerine getirmek amaciyla kullanilir. i

Delik adizlarindaki keskinlikleri almak.

Delik agizlarindaki capadi almak.

Havsa agmak.

Vida ve pergin gibi badlama elemanlarinin, bas kisimlarinin oturacagd: yuvalan
acmak.

» Eksenleri kacgik delikleri bilyiitmek.

e o o @

Havsa matkaplari, bu islemleri gergeklestirmek igin degisik yapilarda
tretiimektedir. Helisel matkaplara benzer olanlar, eksenleri kacik deliklerin
diizeltiimesinde ve biy(tilmesinde kullanilir. Bunlan helisel matkaplardan ayiran en
6nemli 6zellik, kesici agizlannin ikiden fazla olmasidir. Bdylece, helisel matkaplardan
daha kaliteli delik i¢i elde etmek miimkiindiir. Ozellikle, st iiste geldiginde birbirini
kargilamayan montaj deliklerinin diizeltiimesi, bu tiir havsa matkaplan ile yapilir
(Bakimiz: Cizim 198).

¢
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Cizim 196 Helisel havga matkap ucu.

Helisel havsa matkap uglan, kalinliklarina gére silindirik ya da konik sapl olabilir.
Ozellikle, pergin deliklerine havsa agmada kullanilan matkaplara 6rnek olarak,
asagidaki gizimde verilen matkap gésterilebilir (Bakiniz: Gizim 197).
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Cizim 197 Pergin deligi havsa matkap ucn.

Havsa matkaplari igerisinde ‘ele alinan son &rmegimiz, konik havsa matkabi,
havsa frezesi olarak da adlandinlir. Havsa bagh vidalar icin yapimstir. Bu tir
matkaplar, konik ya da silindirik sapli olabilir. Bu nedenle, gizimde noktali kesik
cizgiyle belirlenmis kisim, silindirik sapl olanlarin dlgilerini verir (Bakimz: Cizim 198).
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Cizim 198 Konik havsa matkap ucu.

Havsa matkaplari ile ilgili gizimler incelendiginde, hepsinin ortak bazi degerlere
sahip oldugu anlasilacaktir. Cizimlerde bunlar, simgeler ile ifade edllrmsur Bu
s:mgelerm ne anlama gelduﬁt Tablo 29'da ¢ikanimistir.

Slmge Anlarm Simge Anlami
g di= Anma cap! Iy Matkap tam boyu=
& ¢ Adizlama ¢api T Helis boyu E‘
‘@ Saft cap! _ I5 Saft (sap) boyu .
; g : Sirt gapi la Boyun boyu (yazr yazma yeri)
a d5 Matkap 6z capi 8° Ug agisi (havsa agisi)

<2

Tablo 29 Matkap uclarinda kullanilan simgeler.
Dlger yandan bu tiir matkaplarin, kullanilacadi yere gore ug agilar, ya da diger

“bir deylsle havsa acilar farkhidir, Havga agmak ve c¢apak almak icin kullanilacak

havsa matkabinin u¢ agisi 60°dir. Pergin yuvalarinin bas kisminin oturacagi
deliklerde kullanilanlar 75°, havsa bash vidalarin oturacag: deliklerde bu agi degeri
90° olur. Bunlar disinda, sac perginleri igin belirlenmis havsa matkabi ug agis! ise,
120°4dir.

MATKAPLARIN BILENMESI VE KORUNMASI

Helisel matkabin genye dogru ¢ap incelmesi, 100 mm'lik talas kanali boyunca

0,02 mm ile 0,08 mm arasmdadlr Bu incelmenin amaci, deligin icindeki siirtiinmeyi

azaltarak, kesici yuzeylerm ve ug agisinin kisa zaman igerisinde asinmasini dnlemek-
tir. Buna ragmen matkaplar (dogru olarak kullan:lsalar bile), bir stire sonra delinen
gereg ile aralaninda meydana gelen stirtiinmeler nedeniyle asinirlar. Bu tir
kaginilamayan asinmanin yaninda helisel matkaplarda, gok yiiksek kesme hizlarinda
kesici kaseler ve gok yiliksek ilerlemede, enine kesici kenarlar, ek olarak asinabilir,
Yanhs bilenen matkaplarda, bu tiir aginmalar daha gok gériilir. Tiim bu nedenlenden
otlirli, matkaplarin bilenmesi 5|kg;a karsimiza gikar. ’




Kesici kenar Esas kesici ylzey
asinmast

Matkap, istenilen sekilde delme
islemini gerceklestirmedidi taklirde,
korelmis demektir. Korelmis mat-
kaplann bilenmesi gerekir. Bilemede,
esas ve enine kesici kenarlarin ve
zirhin, asinma yok edilinceye kadar
bilenmesi yeterli olacaktir. Yandaki -
¢izim, matkaplarda gorilen aginma
bolgelerini = gdstermektedir. Bileme
isleminde, bu noktalardaki aginmalarin =~~~ ;
yok edilmesi  yeterli  olacaktir. Cizim 199 Helisel matkapta asinma
Ozellikle, zirh kisminda asinma yok bolgeleri.
edilmez ise, matkap delme islemi
sirasinda sikisir. Bileme sirasinda meydana gelecek hatalar, deliin d!g;u hassasiyetini
ve matkabin émrini azaltir. Bu tir bileme hatalan ve bilemenin dogru olarak yapiimig
hali, asagidaki fotografta gdriilmekiedir.

Zirh asmma;‘.;l

l——= Gukur aginmasi

| Enine aginma

Talas agisi
yanh§ verilmis

_Talés agisi
yanhig verilmis.

il
i

Keskin kdse C)z inceltme
olusmus. merkezde degil.
Enine kesme | % Oz cok incelmis.
kenari degis- -

memis. C

YANLIS DOGRU YANLIS

DELINECEK MALZEMEYE GORE UYGUN KESME ACILARI

Matkap uglannin uzun siireli kullanilabilmesi, deime igleminin gergeklestirilecegi
malzemeye gbre, matkap kalitesinin ve fipinin segilmesiyle saglanir. Bunun yaninda
secimi yapilan matkabin, delinecek malzemeye uygun sekilde bilenmis olmasi gerekir.
Bir matkap ucu, normal sartlar altinda delme islemini gergeklestirirken, agzinin, belirli
agilar igerisinde olmasi gerekir. Matkap lzerinde kesme iglemini gerceklestiren, dort
adet kesme ac¢isi bulunur. Bunlar sirasiyla;

Ug acisi

Helis ya da lalas acist

Bosluk acisi

Ug kenar agisi ya da dider adiyla yardimei kesici kenar agisidir.

s ® & @

‘afizlannin arka yiizeyinin, - kesilme yiizeyine siirtiinmesinj -

Ug Agisi (9) &
Matkap uglarinin .standart.
Olgiileri  konusu iglenirken, ug q:
acilannin  118° olarak bilenmis
oldugunu goérmiistiik. Bu deger,
matkap (retimi sirasinda, .stan- .
dardlara uygun olarak- bilenmis
ug agisidir. Ancak, atelyelerimiz-

de degisik metallerin . iizering, ' '

delikler, delinirken, malzemeye . . Cizim 200 Ug ve ug kenar agist.

uygun ug agilannin degistirilmesi ' :
gerekir. Celik ve  alagimlanini delmek igin ug. agisi 118°, yumusak ve krrllgan
gereglerin delinmesinde ise, 130°lik ug acis. kullamhr (Baklnlz Cizim: 200). '

Helis ya da talas agisi 0796 0007-20

Matkabin he!ts kanalini olusturan agndlr Kesme olayi
meydana- gelirken, ortaya ¢ikan falaslar; helis kanalini takip
ederek disari ¢iktigindan, bu ag faia$ agisi olarak da anilir
(Bakiniz Cizim:-201). Bu agi, delinecek gerece goire degisir.
Degisik gereglere gore tespit ed:!mls} he[:s ag:lan a$aquak|
tabloda verilmistir. }

Gereg cinsi - R . Heli's' agﬁ e D 5
Uretim geligi = .+ -49% 4p°— :
Sert ve kinlgan geret;ler T 10°195F Cizim 201 Helis ais.

Yumusak gelikler - 27°-45%

Helis agis1, matkabin tretimi sirasinda, Uretici firma tarafindan olusturulur. Daha
sonradan de§istirilmesi oldukga giictiir. Bu nedenle, delinecek gerece giire matkap
ucu segilirken, helis agisi, oncelikli olarak kontrol edilir. Bu konudaki bir bagka yol ise,
delinecek gerece gére matkap :segilmesidir. Ornegdin; dékme demir tiirlerinden bin
delinecek ise, helis agisi 18°-25°, u¢ agisi 118° olan matkap ucu 0796 0008-20
tercih edilir. Bakir delinmek isteniyor ise, helis agisi 30°-40°, ug
acisi 140° olan matkap uglarn segilir.

Bo;luk Agisi

Matkaplarin bilenmesiyle ug agisi agija . gikar. Bileme
sirasinda, ug a¢isinin bulundugu yerdeki kesici a§izlarin arkasina
dogru, 6°-8”'lik bir bogluk agisi verilir. Bu,agi, matkabin kesici

dnlemek amaciyla verilen bir agidir (Bakiniz Gizim: 202). Diger ..
yandan, bosluk agisi sadece -siitiinmeyi 6nlemez, Bunun -
yaninda, matkabin iyi kesmesinide sagladigi icin, delinecek e 5
malzemeye gére uygun kesme agilari igerisinde ele alinir. Bogluk ~ $%im 202 B""”’L
agisinin az verildigi durumlarda, ‘sirtinme orani artar. Az NS bim
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veriimesinde ise, kesme afizi azalir. Her iki olumsuz halde de, matkap adizlaninin
kinimasi, ya da ¢abuk kbrelmesiyle sonuglanan durumlar agija ¢ikar. Bu nedenle,
bosiuk agisimin dogru olarak tespiti ve bileme sirasinda kontrol(l gerekir.

Ug kenar agisi

Matkabin u¢ kenan, tam anlamiyla kesme yapmaz. Ancak, kazima yaparak
matkabin ise dalmasim sadlar. Bu nedenle, matkabin ug kenanna yardimci kesici
kenar denir. Matkap bilenmesi sirasinda agija ¢ikan, bosluk agilan ile olusan kenann
matkap eksenine yaptifi agi, ug kenar agisi olarak adlandinlir. Ug kenar agisi;
matkabin dretimi sirasinda 55° olarak belirflenir. Matkabin kullaniimasi sirasinda
meydana gelen aginmadan, bu agida etkilenir. Matkap kdrelmesi olarak adlandjnlan
aginmanin, ortadan kalkmasi igin yapilan bileme sirasinda, ug kenar agisinin 55°
olacak sekilde tekrar dilzenlenmesi gerekir.

" Fotograf 26 Matkap bileme aparatimn zimpara tasina baglanmug hali.
ZIMPARA TASINDA ELDE BILEME KURALLARI
- Diger kesici araglar gibi matkaplarda, normal kullanrna sartlannin sonucunda

korelir. Korlenme, kesici afizlann kOselerinde, kesici aQizlarda, yardimci kesici
kenarda ve zirth Uzerinde, sirasiyla daha fazia oranlarda karsimiza gikar. Kesme

hizina, ‘matkaba umulanan kuvvete ve deime iglemi yapilan gerece uygun tipteki ug .

uglmlne dikkat edildiji sirece, kdreime geciktirilebilir. Gerek normal kullamm,
gerekse yukanda belitilen yanhs kullamm sonucu kbrelen matkap uglannin
bilenmesiyle, eski durumuna getirmek miimkindir. Kbrelen n bilenmesi
iglemi, kesme acilannmin olugturuimasiyla gerceklestirilir. Oncelikii olarak bileme
islemi, matkap uclanna bu agilann verilmesi igin geligtiriimis matkap ucu bileme
makinelerinde yapiimahdir. Clnki, matkabin istenilen Ozellikierde delik delmesi,
kesme acilannin doJru sekilde olusturuimasina bajhdir. Bu da ancak, bu islem igin
gelistiriimis makineler ile sajlanir. Matkap ucu bileme makineleri bulunmadifi
durumiarda, matkap uglannin zimpara taslannda aparatiar aracihfiyla bilenmesi
mimkindir (Bakimz Fotodraf:26). Bu da mimkiin oimadi§) taktirde serbest elde
bileme yapihrki; bu islem, basit oldudu kadar, 6zen gdsterilmesi gereken bir islemdir.

Matkabin tasa tutulacagi agi

Matkap uglarinda iki adet kesici agiz oldugunu
ve bu agizlarin kesme isleminden direkt olarak
etkilendigini artik biliyoruz. Matkabin bilenmesine,
oncelikli olarak bu adizlanin eski hallerine
getirilmesiyle baslanir. Bu kisimda hatirflanmasi
gereken baska bir bilgi, kesme a§izlarimi meydana
getiren agidir. Delinecek malzemeye gtre kesme
acilan  kisminda, bu ac¢inin ug¢ agisi olarak
adlandinidiini  belitmistik. Diger yandan, ug
agilarinin  gerecin  cinsine  gbre  farkliliklar
gosterdiginide  belitmistik. Kesme  adizlarini
meydana getiren agi, ¢elik ve alagimlar igin 118°,
kirnlgan geregler igin ise, 130° oldugunu bir kez
daha hatirlamakta yarar vardir. Diger gereglere ait,
tespit edilmis ug¢ agilan igin, matkap dretici
firmalarin yaymladi§i kataloglardan yararlanmak,
yararh olacaktir.

Iste bu agilar, matkabin bilenmesi sirasinda
bize gerekli olacak agilardir. Genelde elde matkap
bilenirken kullanilan zimpara tasi ile matkap (izim 203 Elle bilemede, matkap
arasinda meydana gelen agi, u¢c acISININ Yans!  ycunumumpara tag: ile yapmus

arak belirlenir. Bu durumda, gelik ve alagimlarinin Su agr 59° olur.

" delinmesinde kullanilan matkap ucunun bilenmesi

1&1 matkap ile zimpara tasi arasindaki agi, ug¢ acisi olan ?:Iﬂ"nin yarisi, yani 59°
olarak alinir (Bakiniz Gizim: 203). Celik ve alasimlan disinda bir gere¢ delinecek ise,
tespit edilecek agi, bu gerecin delinmesinde kullanilan matkap ug¢ agisinin yarisi
olacaktir. Bu agilar olusturularak kesici kenarlarin bilenmesi yapilir. Iste, matkap
bilenmesinde &zen gosteriimesi gereken kisim, bu agilann olusturulmasidir. Gogu
zaman, acilarin dodru olarak verilmesinde sorun yasanabilir. Bu tiir sorunlarin-
astimasi  igin  geligtirilmis  bileme  kontrol -

mastariarindan  yararlanmak, olumiu sonuglar
alinmasinda sizlere yardimci olur (Bakiniz Cizim:
204). Diger yandan, zaman igerisinde gelisecek
tecriibeleriniz ile, el beceriniz daha da geliserek
agilann daha rahat ortaya c¢ikarmaniz, miimkin
olacaktir.

0796 0010-20

0786 0011-20

Cizim 204 Ug kenar agisimin,

it ie kowtrold. Cizim 205 Matkap ucu kontrol

mastariyla, ug agisimin kontrolil,




Bu agilann, dodru olarak mastariar ile kontroli yapiimasinin yaninda, kesme
kenar uzunluklaninin ayni olmasi geredi vardir. Kenar uzunluklannin ayni olmamasi,
bir kenarin digerine gdre daha fazla oranlarda is pargasina dalmasina, dolayisiyla da
kisa siirede asinip kiriima ile sonuglanabilecek arizalarin olugmasina neden olur.

Matkap uglarinin, zimpara tasl ife bilenmesi sirasinda ortaya gikan ug agist,
beraberinde u¢ kenar agisinin olusmasini da saglar. Bu agi da, bileme sirasinda
matkap kontrol mastarlatyla denetlenecek agilardan biridir. Ug kenannin, delme
islemi sirasinda kazima yaparak kesme islemine yardimci oldujundan, matkap
eksenine diiz bir gizgi olusturmasi istenmez. Kazima islemiyle delmeye yardimci
olabilmesi igin, matkap ekseniyle yaptigi aginin 55° olmasina dikkat edilmelidir.

Matkaba yaptinlacak hareketler

Zimpara taginda, matkap ucunun el ile bilenmesinde, tas ile u¢ arasindaki ag
beliendikten sonra bileme iglemine baglanabilir. Ancak bileme islemine gegmeden
dnce, matkap ucunun durumu konusunda inceleme yapmak, yararh olacaktir. Ciinki,
gok aginmig matkaplar ile normal sartlarda galisilip kérelmis matkap uclarina ayni
bileme ydntemlerinin uygulanmayacad: bilinmelidir. Yanhs kullanim sonucu matkap
ucunun, yanmig ya da zirh kisminin aginmis olmasi durumunda, normal zirh gikincaya
kadar taglanmasi gerekir. Asin aginmig matkap uglannda, dnce kaba taneli zimpara
tasi kullanilir. Bileme iglemi, ince taneli tag ile tamamlanir. Isleme baslamadan &nce,
zimpara tezgdhi Gzerindeki alet dayama pargasinin, dogru olarak baglanmis oldudu
kontrol edilir. Bu durum, matkap ucu bu da a pargasindan destek alacadi igin
onemlidir.

Matkaplarin zimpara tasinda 0706 0005-20
bilenmesi, ucun elinizde dogru tutul- .
masiyla saflanir. Matkabin tutulmasin-
da, aligkanliklarimza gére sag ya da sol
elinizi kullanabilirsiniz. Elinizin bas
parmadi, matkabin, diger parmaklar
zimpara tezgdhinin alet dayama par-
gasimin  (stiine gelecek  sekilde
tutulmahdir. Matkabi, bas parmak ve
isaret parmagdiniz arasinda kavrayarak,
taga devamh temas edecek sekilde
tutunuz. Matkabin sap kismini ise, diger
elinizle tutunuz (Bakiniz: Gizim 206).

Zimpara tasi

Bileme sirasinda, matkabi tutan
elinizin hareketi, en bilyiik rolii oynar. El
asafiya serbest olarak dofru hareket
ederken, malkap dﬂndurﬂlmﬁye (;all§lllr. Ciﬂ.m 206 Mafkap ucunun, zimpara tasinda
Matkap ug¢ seklinden 6tirl, el asagdiya tutulug sekli.
dodru inerken, baska bir isleme gerek
kalmadan kendiliginden hafif bir yay cizer. Bu, matkap yiizeyinde, kesici aizdan
itibaren geriye dogru uygun bir bombelidin meydana gelmesini saglar. Bu hareket ile
agafiya dogru inen matkap sapini tekrar yukan kaldinrken sap ucu, kesici adiz
hizasindan yukan gikanimaz. Aksi halde, ugta ters yonde bir bosluk a¢isi meydana
gelir ve matkap kesme islemini gerceklestiremez.

Sik sik sogutulmasi

Zimpara tasinda el ile matkap ucu bilenirken, ucun tasa, fazla bir kuvvetle
bastinimasi dogru bir davranis degildir. Bu sekilde yapildidi taktirde, matkap ucu
yanabilir. Diger yandan, bileme sirasinda matkap ucu isinir ve sodutulmasi gerekir.
Matkap ucu, takim geliginden yapilmis ise, sojutma isleminin sik arahklar ile
yapilmasi ve bu islemde su kullaniimasi énerilir. Yiiksek hiz geliinden yapilmis uglar,
takim celiginden yapiimis olanlara gore daha seyrek araliklar ile sogutulur. Her iki
durumda da, matkap uglarnin sojuk su ile sogjutulmasi dodru degildir. Miimkiin
oldudunca, hava sogutmasi uygulanmalidir. Ani yapilacak soduk su ile sogutma,
matkap ucunun gatlamasiyla sonuglanan neticeler dogurur.

Zimpara tasinda matkap ucunun bilenmesi sirasinda meydana gelen siirtiinme,
ucun 1sinmasina neden olur. Bileme sirasinda bu isimin yok edilmesi igin, matkabin
iiretildigi gerece gore soguk olmayan su igerisinde tutulmasi, yeterli olur. Bileme islemi
sonunda ise, matkap i¢ yapisinda istenmeyen gerginliklerin olusmamasi igin, hava
ortaminda sojumaya birakilmasi gerekir.

Matkaplarnn Korunmasi

Metaliglerinde kullanilan her kesici alette oldugu gibi, matkaplar da igleri bittiginde
kendileri igin ayrilmis yerlerde saklanmalidir. Bu hususta gdsterilecek &zen, onlann
ekonomik 6mirlerini uzatacaktir. Diger yandan -matkaplarin kullaniimasi sirasinda da
bazi hususlarin yerine getiriime zorunluju vardir. Bunlann bazilarini delik delme
isleminde sizlerde fark edebilirsiniz. Omnegin; delme esnasinda matkabin&gikardigi
seslerden matkabin zorlandi§i ya da rahat bir gekilde calistigi belirlengbilir. Bu
nedenle matkaplarin-korunmasi, delme isleminin baslangicindan itibaren, delmenin
bitiminde saklanmasina kadar gegen siireci igine alir.

Asafida siralanan hususlara dzen gosterildi§i taktirde matkaplar, saglikli bir
sekilde korunmaya alinmig sayilir,

» Delik merkezlerinin &ncelikli olarak delik noktasiyla (90° ug agili nokta) belilenmesi
gerekmektedir. Bu sekilde matkabin baglangi¢ kesmesi kolaylasacaktir (Bakiniz:
Béliim 7'deki noktalarin bilenmesi ile ilgili bilgilere). Unutmayiniz ki; matkabin ug
merkezi kesme yapmaz. Delik noktasi kullanildig taktirde, matkabin ise batmasi
daha kolay olacak, dolayisiyla da matkabin kisa siirede kdrelmesi énlenecektir.

o lIs pargasini giivenli bir sekilde badlayimiz. Kurallara uygun olmayan baglamanin
matkap ucunun kinimasina neden oldujunu unutmayiniz.

« Ise uygun matkap ¢api seginiz. Bunun igin matkap sapi {izerindeki ¢ap bilgilerini
kontrol ediniz. Cok kullanmilmis matkap saplarinda yazi silinmis olabilir. Bu gibi
matkaplann, kumpaslar ya da ¢ap mastarlariyla kontroliiniin yapiimas: dogru olur.

e Tezgahi calistirdiktan sonra, matkabin salgili déniip dénmedigini kontrol ediniz.
Matkabin salgili dénmesi, matkabin egrildigini, gbvdesinin yipranmis oldugunu ya
da mandrene ekseninde badlanmadig: gosterir.

« Matkapla delme esnasinda, tezgdhi dodru hizda cahistinmiz. DoJru hizlarda
yapiimayan delmelerin, matkap émriinti olumsuz etkiledigini unutmayiniz.

* Delme esnasinda matkaba asla yiiklenmemek gerekir. Asin yiiklenmeler, tezgahta
inleme seslerinin gikmasiyla kendini belli eder ve matkabin kér ya da yanhs
bilendigini bize gdsterir.




e Baz durumlarda talaglarin matkap ucunun altina ge¢mesi de mumkindir. Bu
durumda matkap ucu is pargasina tam dalmadigindan, delme islemi gergeklesmez.
Bu gibi durumlarda matkabin sikga is pargcasindan uzaklastiriimasi ve delik iginde
kalan talagin disan ¢ikmasi saglanmalidir.

s Delme islemi bitiminde matkap ucunu diizgiince delikten c¢ikanmz. Tezgahi
durdurduktan sonra matkap ucunu mandrenden sékdniz.

o lIsi bitmis matkaplann, kendileri igin aynlmis yerlerde saklanmasina ozen; |

gosteriniz. Bu yerlerin rutubetli olmamasi 6n kosuldur. Ayrica kesici kenarlarnnin
zarar gbrmemesi igin matkaplarin saklama esnasinda birbirleriyle temas etmesine
izin verilmemelidir.

DELMEDE ALINMASI GEREKEN GUVENLIK ONLEMLERI

Delmede kullanilan matkap tezgadhlarinin ve el breyzlerinin giiglerini elektrik
enerjisinden almalan, bu tir aygitlar ile calisirken elektri§in zararli etkilerinden
korunmayi 6n plana gikanr. Bunun disinda dikkat edilmesi gereken hususlar diger
makineler ile calisilirken ele alinan glivenlik énlemleri ile benzerlikler tasir.

Ozellikle elektrikli aygitlar, calisanin giivenlidi igin ya topraklanir ya da gifte
yahtilir. Plastik govdeli el breyzi tiiriindeki delme aygitlan gifte yahtihr. Toprakli
aygitlarda glii kablo kullanilir. Yesil-san iletkenin bir ucu, kullanicinin eli degebilecek
bitiin pargalara, 6teki ucu da, toprakl prizdeki toprak hattina baglanir. Bunun yaninda

cgifte yahtilmis aygitlar ag isaretlenir. Bunlarda ikili kablo kullanihr. lik yalltkan,__;

Bteki elektrikli aygitlarda bultinanlara benzer. |kinci yalitkan ise, birinci yalitkandan ¢ok
daha yiiksek gerilimlere dgnacak yapidadir.

Delme makinelerinde gelik ve alasimlarinin delinmesi, her zaman dikkatli olmayi
gerekli kilar. Delme islemi sirasinda basing artinilirsa, yilk biiyliyerek hizi azaltir,
ancak moment artar. Bu nedenle aygitiann kullaniimasinda, uygulanan basincin da
dnemi blyiktir. Clinkd, matkap ucu delik islemi bittikten sonra disan ¢ikarken, deligin
kaba agzini kavrayarak, matkabi sert bir bicimde dondiirlip denetim disina ¢ikarabilir.
Bu genel glivenlik kurallarni disinda, delme isleminin gergeklesti§i matkap
tezgahlarinda galisilirken dikkate alinmasi gereken kurallar sunlardir:

1. Mandren anahtan kesinlikle mandren iizerinde birakilmamalidir,

2. Delme iglemini gergeklestirecediniz makine ya da tezgahin &zelliklerini iyi

tanimalisimiz, Ozellikle gerektiginde nasil durdurulacagini iyi bilmeniz, olabilecek

kazalara ilk mildahale icin gereklidir.

Delme isleminin yapildi§i tezgah ya da ¢alisma alam temiz tutulmalidir,

Is pargasi delinmeden dnce emniyetli bir sekilde badlanmahidir. Ince ve kiigiik

pargalan kesinlikle elle tutmayiniz. Bu islerde el ya da tezgah mengenelerinden

yararlaniniz.

5. Motoru durdurduktan sonra, matkap mili ddnmeye kisa bir siire devam eder. Mili
zamanindan énce durdurmak icin elinizle kavramaya galismayiniz.

6. Delme esnasinda agida ¢ikan talaslan, tezgahtan uzaklastirmak igin giplak elle
tutmayiniz. Bu islemi, firgalar araciliiyla yapiniz.

7. Bagimzi dbnen matkap milinden wzak tutunuz. Uzun saglarla matkapta
¢alismayiniz.

o~
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8. Delmenin ilk baglangicinda, matkap wucunun ise dalmas: igin aceto‘:
davranmayiniz. Matkap tezgdhi kolunu yavasca is pargasina defdirip, Igl-
kavramasini sa§layimz. Daha sonra da baski kuvvetini, geredi kadar artinniz. '

9. Ne tiir gereg deliyorsaniz, onun gereklerine uygun bilenmis matkap uots
kullaniimalidir. Bu nedenle dncelikli olarak gereg cinsine gére matkap ug agilan

ve bilenmesini dJreniniz. b

]

MATKAP TEZGAHLARININ BAKIMI ¢

Matkap tezgéhlan dider is tezgéhlan gibi de§isik biyikiiklerde ve tiplerdedir.
Buna rafmen tim matkap tezgahlarinin ortak yénleri bulunmaktadir. Matkap ya da
diger kesici aleti tagiyan mil, mile hareket ileten kayis-kasnak sistemi, dairesel
hareketi meydana getiren motor ve is pargasinin baglandiji tabla, her matkap
tezgdhinin ortak organi olarak
gosterilir. Bunlann her birinin
gbrevlerini yerine getirmeleri,
peryodik bakimlarinin
gergeklestiriimesi sayesinde
olur. Bakimin geredi gibi yerine
getirmesinin bir baska
istlinligd; anzalann 6nlenmesi
olarak karsimiza gikar, Tim
bunlarin gerceklesmesiyse,
tezgdh  dreticisi  firmalann
drlinlerinin kullaniimasinda
dikkate  alinmasi  gereken
hususlan belirtikleri kullanma
klavuzlaninda belifenen
noktalara gereken  &zenin
gosterilmesiyle sa§lanir.

Matkap tezgéhi (izerinde
bulunan g¢alisma organlannin
dis etkilerden korunmasi igin
tiretici firmalar tarafindan boyali
bir sekilde piyasaya sariildigi
bilinen bir gergektir. Bunlardan
. o hareketli olanlan ise, biyiik bir

Cizim 207 Kayig-kasnak sistemiyle calisan matkap  cojuniukla  korozyona ’ kars

tezgah. dayanikh geregler kullanilarak

tiretiimektedir. Matkap

tezgahlaninda bakimi 6n pléna gikan genellikle hareketli organlardir. Bunlann her

galigma gind sonunda yaflanmasi ekonomik Omirlerini uzatmak bakimindan

Gnemlidir. Bunun diginda matkap tezgahlan asadida siralanan hususlara dikkat
gUsterildi§i taktirde uzun siire sorunsuz olarak galismalanini sirddrir,

+ Hangi tdr olursa olsun, matkap tezgahi kapasitelerinin tizerinde kullaniimamalidir.
» Tezgah kapasitesine uygun matkap uglan kullaniimahdir, i
» Fazla devir ve ilerleme hizi nedeniyle tezgahin sarsiimasina izin verilmemelidir,
Tezgahin yajlanmasina gereken Snem verilmelidir. 3




« Delme islemi sonunda matkap sokilmeli, tezgah, kovaniar ve mandren
temizlenmelidir.

Atelye galigmalaninda matkap tezgdhini kullanan kisinin adihikh olarak tablanin
bakimina 6nem vermesi gerektigi belifenmigtir. Bunun en &nemli nedeni; tablanin
delmenin hassashiini derinden etkiledigidir. Ayrica dig etkilere en agik tezgah organi
olarak tabla gésterilmektedir. Tablanin bakiminda dikkate ahnmasi gereken hususlar
sunlardir;

« Hareketli tablalar, kaldinidiktan ya da indirildikten sonra iyi bir gekilde sikilip,
temizlenmelidir. :

« Tablalar izerinde delme nedeniyle toplanmis talasiar temizlenmelidir. Talaglar
kesinlikle giplak elle temizlenmemeli, firga ya da bu is icin kullamlan tellerden
yararianiimahdir.

« Delme esnasinda tabla iizerinde sadece is pargasinin ve badlama pargalann
bulunmasina dikkat edilmelidir. Diger aletlerin tablanin lizerinde bulunmasina izin
verilmemelidir.

o Is pargalannin tabla (zerine yavasga konulmasi, tablanin en az oranda
zedelenmesine neden olacagindan, dikkate deder bir bagka husustur.

« Matkap ya da benzeri kesici aletler mandrenden gikanlirken, tablay! zedelemesine
izin verilmemelidir. Matkap cikanlirken altina tahta takozlar konulmasi, hem
matkabin, hem de tablanin zedelenmesine engel olacaktir.

« Kaba yiizeyli isler tablaya dojrudan baflanmamalidir. Bu tir i pargalan
baglanirken, is pargasiyla tabla arasinafakoz konulmas: tablanin zedelenmesini
Onleyecektir. &I

e |s pargasinin ya da mengenenin fablaya bajlanmasinda T civatalardan
yararlaniimalidir. Bunlann badlanmasi esnasinda somunlannin agin sikiimasina da
neden olunmamahdir.

« Boydan boya yapilan delik islerinde, tablaninda delinmesine neden olunmamak
igin; is parcasi dogrudan doJruya tablaya baglanmamalidir. Bu is igin mengene, V
yatad: ya da baglama aparatian kullanimas: yerinde olur. Delmeye baslanmadan
dnce yalniz pargay: delip tablaya zarar vermemek igin, matkap ilerieme hareketinin
sinin ayarlanmalidir.

BOLUMUN OZETI

Geregler {izerinde silindirik boguklar olusturma igleminin timiine deime adi verilir.
Delme islemi iki amaci gergeklestirmek igin yapilir:

1. Baglanti elemanlannin ki, bunlardan percin, vida ve pim dmek olarak verilebilir,
takilmasi,

2. Kavrama, mil ve aks tiiri makine elemanlaninin yataklanmasi igin delme islemine
ihtiyag duyulmaktadir.

Sofuk sekillendirme atelyelerinde yukandaki iki amaci gerceklestirmek igin
gerecler ya matkap ile ya da zimbalar kullamlarak delinmektedir. Zimba ile delme
daha ¢ok ince kesitli gereclere uygulanirken, matkaplar kalin gereclerin delinmesi igin
ideal olmaktadir. Matkap ile yapilan delme, tamamen talagh bir iglemdir. Matkabin
kesici uglan gereg yiizeyine dalarak kesme islemini gerceklestirir. Gerecin kesilmesi
sonucunda ortaya ¢ikan talaslar, matkap {zerinde bulunan helis kanallanm takip
ederek disanya atiir. Bu gsekilde delmenin olugsmasi igin matkain ddnmesini

saflayacak makinelere ihtiyag vardir. Tipik matkap makineleri kapasitelerine gore
oldukga degisik bigimler aliyorsada, hepsinin ortak Ozellikleri; matkap ucunun
fakilabilecedi nitelikteki mandrene sahip olmalar, bu mandrenin dénmesini
sadlayacak bir mil, mile hareket veren bir motor ile i$ pargasinin sabitlenmesini
saJlayan bir tablaya sahip olmalan gésterilebilir. Son saydi§imiz tabla, el breyzi olarak
adlandirilan matkap makinelerinde bulunmaz. El breyzleri bu ybnleriyle diger matkap
makinelerinden aynlir.

Matkap uglarida, matkap tezgéhlarni ya da makinelerinden aldiklan gii¢ ile
dénerler ve donmeleri sirasinda is parcas!i Uzerinde kesme hareketi meydana
getirirler. Matkaplann dénme hareketini aldiklar tezgéhlarda bulunan motoriarin her
birinin belli birer donme sayilari bulunur. Dijer yandan matkap tezgahlarinda tek tip
matkap ucu kullaniimaz. Degisik ¢apta ve yapida matkap uglan, dedisik gereglerin
delinmesi igin gelistirilimistir. Iste matkap uglarinin bu o6zelliklerine gére matkap
ucunun dénme sayisinin belirlenmesi gerekir. Tezgah (zerinde bulunan kayis, disli ya
da volan gibi hareket ileten makine elemanlariyla, matkap ucunun dénme sayilarinda
degisiklik yapiimasi miimkinddir.

Diger kesici araglar gibi matkaplarda, normal kullanma sartlannin sonucunda
korelir. Korlenme, kesici agizlarnin koselerinde, kesici afjizlarda, yardimci kesici
kenarda ve zirh Uzerinde, sirasiyla daha fazla oranlarda karsimiza ¢ikar. Kesme
hizina, matkaba uygulanan kuvvete ve delme islemi yapilan gerece uygun tipteki ug
secimine dikkat edildiji sirece, ktrelme geciktirilebilir. Gerek normal kullanim,
gerekse yukarida belittilen yanhg kullanim sonucu kérelen matkap uglannin
bilenmesiyle, eski durumuna getirmek mimkiindiir. Kérelen matkaplarin bilenmesi
Islemi, kesme agilarinin olusturulmasiyla gergeklestirili. Oncelikli olarak bileme
Islemi, matkap uclarina bu acilann verilmesi i¢in gelistiriimis matkap ucu bileme
makinelerinde yapiimaldir. Ciinkii, matkabin istenilen Ozelliklerde delik delmesi,
kesme agilarinin dodru sekilde olusturulmasina badhdir. Bu da ancak, bu islem igin
gelistiriimis makineler ile saglanir. Matkap ucu bileme makineleri bulunmadid
durumlarda, matkap uglarinin zimpara taslarinda aparatlar aracilifiyla bilenmesi
miimkindir (Bakiniz Fotofraf:26). Bu da miimkiin olmadi§i taktirde serbest elde
bileme yapilirki; bu islem, basit olduu kadar, 6zen gésterilmesi gereken bir iglemdir.

Asagida siralanan hususlara tzen gosterildiji taktirde matkaplar, saglikli bir
gekilde korunmaya alinmig sayilir. :
¢ Delik merkezlerinin 6ncelikli olarak delik noktasiyla (80° ug agili nokta) belirlenmesi

gerekmektedir. )

Is pargasini glivenli bir sekilde ba§layiniz.

Ise uygun matkap capi seginiz.

Tezgahi gahigtirdiktan sonra, matkabin salgili déniip d6nmedigini kontrol ediniz.
Matkapla delme esnasinda, tezgahi dodru hizda g¢aligtinniz.

Delme esnasinda matkaba asla yiiklenmemek gerekir.

Bazi durumlarda talaslarin matkap ucunun altina gegmesi de miimkiindir. Bu
durumda matkap ucu ig par¢asina tam dalmadifindan, delme islemi gergeklesmez.
Bu gibi durumlarda matkabin sikga ig pargasindan uzaklastinimas: ve delik iginde
kalan talasin disan gikmasi sadlanmalidir.

* Delme islemi bitiminde matkap ucunu diizgiince delikten cikanimiz. Tezgéh
durdurduktan sonra matkap ucunu mandrenden s&kiiniiz.

« Isi bitmis matkaplann, kendileri igin aynlmis yerlerde saklanmasina &zen
gdsteriniz.




