
3

Ö�RENME FAAL�YET� 1

Uygun atölye ortam� ve gereçleri sa�land���nda, tekni�ine uygun olarak k�lavuz ile di�
açabileceksiniz.

1. Okul kütüphanesi, �ehir kütüphanesi, Internet, v.b. bilgi kaynaklar�ndan
yararlanarak;

Vidan�n tan�m�, çe�itleri, vida elemanlar�, k�lavuzun tan�m�, çe�itleri ve k�lavuz
elemanlar� hakk�nda bir ara�t�rma yap�n�z. Toplam�� oldu�unuz bu bilgilerle bir rapor
haz�rlay�n�z.

1. ViDA VE KILAVUZLAR
1.1. Vidalar

1.1.1. Vidalar�n Tan�m�

Silindirik iç ve d�� yüzeyler üzerine aç�lan helisel girinti ve ç�k�nt�lara vida denir.

Vida Helisi : Bir kenar� silindirin çap�na e�it dik bir üçgen, silindirin üzerine
sar�ld���nda hipotenüsün olu�turdu�u çizgi, vida helisini olu�turur (�ekil 1.1 ).

Vida Ad�m� : Yukar�da söz edilen üçgen, silindir etraf�na sar�ld���nda üçgenin dü�ey
kenar� vida ad�m�n� olu�turur.

Ö�RENME FAAL�YET�-1

ARA�TIRMA

AMAÇ
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�ekil 1.1: Vida helisi
1.1.2. Standart Vida Çe�itleri:

Vidalar di� biçimlerine (profillerine), ölçü sistemlerine, dönme yönlerine, kullan�m
amaçlar�na, a��z say�lar�na göre s�n�fland�r�l�r.

1.1.2.1. Profillerine Göre Vidalar

a) Kare Vidalar: Yap�m�n�n kolay olu�undan dolay�, hassas olmayan ve orta
derecedeki zorlanmalara elveri�li, elle çal��an pres milleri, mengene milleri gibi
yerlerde s�kl�kla kullan�lan hareket ileten vidalard�r (�ekil 1.2).

b) Trapez Vidalar: �ki yönlü yüklemelerde, millerde, sonsuz vidalarda, pres
millerinde kullan�lan bir hareket vidas�d�r (�ekil 1.2).

c) Testere Di�i Vidalar: Tek yönlü yüklemelere iyi direnç gösteren, yüksek bas�nçl�
yerlerde, sars�nt�l� çal��an millerde, tozlu yerlerde, vinç ve cer kancalar�nda
kullan�lan bir hareket ve tespit vidas�d� (�ekil 1.2)r.

d) Yuvarlak Vidalar: A��r� yüklere maruz kalan millerde, tozlu rutubetli vb.
yerlerde kullan�lmaya elveri�li bir hareket vidas�d�r (�ekil 1.2).

e) Üçgen Vidalar: Ba�lant� eleman� olarak günümüzde en çok kullan�lan vida
çe�ididir.

f) Özel Vidalar: (Enternasyonal vida (S1),U.S.St. ve UST vidalar�, sellers vidas�…
gibi de�i�ik standartlarda özel uygulamalar için bir çok vida di�i çe�itlerini
kapsar.) Tak�m tezgâhlar�ndaki bilyal� vida sac ve a�aç vidas� gibi özel �ekillerde
olan vidalard�r.
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�ekil 1.2: Profillerine göre vida çe�itleri: A-Kare B-Trapez C-Testere D-Yuvarlak

1.1.2.2. Ölçü Sistemlerine Göre Vidalar

a) Metrik vidalar: Anma ölçüleri metrik ölçü sisteminde olan vidalard�r.
Örne�in: Metrik 10 (M 10) vida denilince, anma çap� 10 mm olan vida ifade

edilmektedir.

b) Whitworth vidalar: Anma ölçüleri inch (inç) ölçü sistemine göre olan vidalard�r.
�ngiliz uzunluk birimi olan inch’e göre imal edildiklerinden anma çaplar� birimi
inch’tir. Uç aç�lar� 55o olup, üçgen vidalar�n biçimleri ikiz kenard�r ve di�in hem
ucu hemde taban� yuvarlat�ld���ndan s�zd�rmazl�k sa�lad�klar� için özellikle
borulara aç�lan vidalar whitworth sistemlidirler.
Örne�in: W ½” veya sadece ½” (parmak) vida gibi…

1.1.2.3. S�kma Yönlerine göre Vidalar

S�kma yönüne göre sa� ve sol vida di�i olarak grupland�r�l�rlar. Bir ba�ka ifadeyle saat
yönünde s�k��t�r�l�yorsa sa�, saat yönünün tersi yönde s�k��t�r�l�yorsa sol vida di�lidir.

1.1.2.4. A��z Say�lar�na göre Vidalar

A��z say�s�na göre bir ve çok a��zl� vida di�i olarak grupland�r�l�rlar. Bir devirde
eksenel yönde büyük hareketler talep edilirse çok a��zl� vida di�leri kullan�l�r.
(�ekil 1.3 )

�ekil 1.3: Tek ve iki a��zl� vida
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1.1.2.5. Kullan�m Alanlar�na Göre Vidalar:

a) Birle�tirme Vidalar�: Kendi kendine bloke edemeyen (çözülen) ve kendi kendine
bloke eden (çözülmeyen) vidalard�r (�ekil 1.4). Otoblokajl� vida di�leri, küçük
e�im aç�s� vas�tas�yla büyük sürtünme kat say�s� ile birlikte büyük bir sürtünme
kuvvetine sahip olduklar�ndan otoblokajl� vida di�leri, daima kendi kendine
çözülmeye kar�� koyma özelli�ine sahiptir (�ekil 1.5).

F1
F2

F3

F

F
F3

F2F1

b) Hareket vidalar�: Trapez veya testere di�i �eklinde yap�lan hareket vidalar� ile
dönme hareketleri, do�rusal hareketlere dönü�türülür. Genel olarak, makinelerde
güç ve hareket iletmek için kullan�l�r.

c) Metrik �nce Di� Vidalar: Çok kuvvetli ba�lant� yapmaya elveri�li vidalard�r.
Vidalaman�n yap�ld��� yerde s�v� veya gaz özelli�inde, ak��kan bir maddenin
s�zma olas�l��� varsa, mutlaka ince vida kullan�lmal� ve metrik ince di� vidalar�
tercih edilmelidir.

1.1.3. Endüstrideki Önemi

�ki veya daha fazla say�da parça c�vata, pim, mil-di�li, lehimleme, kaynak gibi ba�lant�
yöntemleri ile bir araya getirilip birle�tirilmesi ile üretim meydana gelmektedir. Bu
birle�tirme i�lemlerinde kullan�lan elemanlara ba�lant� elemanlar� denir.

Sökülüp tak�labilir olmalar�ndan ötürü birle�tirmelerde vidalar, en s�k kullan�lan
önemli ba�lant� elemanlar�d�r.

A��r� yüklere kar�� koyabilmeleri, tozlu, ya�l�, kirli, nemli ortamlarda
kullan�labilmeleri, bak�m ve onar�mda kolay sökülüp tak�labilmeleri, çok çe�itliliklerinden
dolay� geni� bir kullan�m alanlar�n�n bulunmas� gibi pek çok avantajlar�n�n olmas�
endüstrideki önemini daha da artt�rm��t�r.

�ekil 1.4: Kendi kendine bloke
edemeyen (çözülen) vida di�i

�ekil 1.5: Kendi kendine bloke eden
(çözülmeyen) vida di�i
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1.1.4. Ba�l�ca Vida Terimleri

Ba�l�ca vida terimleri, �ekil 1.6’da gösterilmi�tir.

d1d2

h

d

�

d : Di� üstü çap�
d1 : Di� dibi çap�
d2 : Di� bö�ür (ortalama) çap�
h : Ad�m
� : Di� aç�s�

�ekil 1.6: Ba�l�ca vida terimleri

1.1.4.1. Vida Mastarlar�

Bilmedi�imiz bir vida ad�m�n�n bulunmas�nda özellikle, vida taraklar�ndan yararlan�l�r.
Vida taraklar�, metrik ya da whitworth vidalar�n ad�mlar�na göre haz�rlanm��t�r. Vida di�leri
üzerine taraklar teker teker konur ve ����a do�ru bak�l�r. Hangi tara��n di�leri vida bo�lu�una
en iyi �ekilde oturuyor ve aradan ���k s�zm�yorsa, o tarak vidam�z�n ad�m�na uygun olan�d�r.

Vida tara��m�z metrik ise taraklar üzerinde ad�m mm cinsinden verilir. Vida tara��
whitworth ise ad�m, parmakta di� say�s� olarak ya da vidan�n anma çap� parmak cinsinden
verilir (�ekil 1.7).

�ekil 1.7: Vida tara��n�n kullan�l���
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1.2. K�lavuz ile Di� Açma

1.2.1. K�lavuzun Tan�m�

Matkap ile delinmi� deliklerin içine di� açmaya yarayan aletlere k�lavuz denir. Vida
di�i, k�lavuz üzerinde bulunan kesici a��zlar�n i� parças�na öncelikli olarak dalmas�, daha
sonrada i� parças�ndan tala� kald�rmas� �eklinde olu�ur. Ortaya ç�kan tala�lar�n uzakla�mas�
ve kesme s�v�s�n�n kesici a��zlara ula�mas� için kesici a��zlar�n yan yüzeyleri kanal �eklinde
bo� b�rak�lm��t�r. Yumu�ak gereçlere di� açma i�leminde 3 kanall� k�lavuzlar, çelik ve
ala��mlar�na di� açma i�lemlerinde ise 4 kanall� k�lavuzlar kullan�l�r. K�lavuzlar�n gövdeleri
yüksek h�z çeliklerinden (HSS) üretilir (�ekil 1.8).

KILAVUZKANALI

KES�C�D��LER

�ekil 1.8: K�lavuz

K�lavuz 1 K�lavuz 2 K�lavuz 3
Resim 1.1: K�lavuz tak�m�
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1.2.2. K�lavuz Kolu ve K�lavuz Kolu Çe�itleri

K�lavuzlar� elle tutarak di� açamay�z. K�lavuzlar� elle tutabilmemizi sa�layan
aparatlara k�lavuz kolu denir (Resim 1.2).

Ayarlanabilir ve sabit ölçülü k�lavuz kollar� olarak iki türde imal edilirler.
Ayarlanabilir k�lavuz kollar� ile de�i�ik ölçüdeki k�lavuzlar kullan�labilmektedir. Sabit
ölçülü k�lavuz kollar� sadece ait olduklar� k�lavuz ölçüsünde kullan�ld�klar�ndan genellikle
sürekli ayn� ölçüde di� çekme i�lemi yapan atölyelerde kullan�l�rlar.

Her iki türde de k�lavuz kolunun üzerinde bulunan ve k�lavuzu içine alan kare
�eklindeki delikli parçalar sertle�tirilmi� olmal�d�r. Aksi taktirde deliklerin geni�lemesi
sonucu kol kullan�lmaz hale gelir.

Resim 1.2: K�lavuz kollar�

1.2.3. K�lavuz Çe�itleri

K�lavuzlar makinede kullan�lan türde ise makine k�lavuzu, elde kullan�lan türde ise
el k�lavuzu ad�n� al�r (Resim 1.3).

K�lavuzlar iki veya üç parçadan olu�an tak�mlar halindedir. Üçlü tak�mlarda ucunda
bir çizgi olan ve en silik di�li k�lavuz birinci, ucunda üç çizgi olan ve en keskin di�li k�lavuz
ise üçüncü k�lavuzdur. �kili k�lavuz tak�mlar� genellikle ince vida di�lerinin aç�lmas�nda
kullan�lmaktad�r. Sebebi ise, ince di�li vidalar�n di� derinli�i normal vida di�lerinin
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derinli�inden daha az oldu�u için, ilk iki k�lavuz bu az di� derinli�ini sa�layabilece�inden
üçüncü k�lavuz iptal edilmi�tir.

Resim 1.3: El k�lavuzlar�

1.2.4. Delik Çap�n� Bulma

Vida di� dibi çap�, deli�in delinece�i matkap ucu çap�na denk geldi�inden, k�lavuzlar
ile di� çekmede dikkate al�nacak delik çap�, çekilecek vidan�n di� dibi çap�d�r.

K�lavuz ile di� çekilecek deliklerin çap� pratik olarak 0,85 sabitiyle, kullan�lacak
vidan�n anma çap� ya da di� üstü çap�n�n çarp�m� sonucunda elde edilir.

Örnek, Di� üstü çap� 10 mm olan ve M10 olarak adland�r�lan bir vidan�n tak�laca��
delik çap� 10 x 0,85 =8,5 mm olarak bulunur.

Ancak matkap çap� her zaman bu kadar net ç�kmayabilir. Örne�in M 12 vida da
matkap çap� 10,2 mm olarak bulunur ki; bu çapta matkap ucu bulabilmek zor olaca��ndan,
buna en yak�n bir matkap ucu seçerek, örnek 10 mm, çap�ndaki matkap ucu ile delmek
gerekir.

Yukar�daki hesaplama yoluyla bulunan matkap çaplar�n�n belirlenmesiyle, vidalar�n
anma çaplar� bu vidalar için uygun matkap çaplar�n�n verildi�i tablolarda kullan�lmaktad�r.
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Matkap Ucu Çap�
(mm) Matkap Ucu Çap� (mm)Metrik

vida
Anma
Ölçüsü

1. Grup
Gereçler

2. grup
Gereçler

Whitworth
Vida Anma
Ölçüsü 1. Grup

Gereçler
2. grup
Gereçler

M 1 0,7 0,75 1/4� 5 5,1
M 2 1,55 1,6 5/16� 6,4 6,5
M 3 2,45 2,5 3/8� 7,7 7,9
M 4 3,2 3,3 7/16� 9,1 9,25
M 5 4,1 4,2 1/2� 10,25 10,5
M 6 4,9 5 5/8� 13,25 13,5
M 7 5,9 6 3/4� 16,25 16,5
M 8 6,6 6,7 7/8� 19 19,25
M 9 7,6 7,7 1� 21,75 22
M 10 8,3 8,4 1 1/8� 24,5 24,75
M 12 9,9 10 1 1/4� 27,5 27,75
M 14 11,5 11,75 1 3/8� 30 30,5
M 16 13,5 13,75 1 1/2� 33 33,5
M 18 15 15,25 1 5/8� 35 35,5
M 20 17 17,25 1 3/4� 38,5 39
M 22 19 19,25 2� 44 44,5
M 24 20,5 20,5
M 27 23,5 23,5
M 30 25,75 26
M 33 29 29
M 36 31,25 31,25

1.Grup Gereçler: Dökme demir, bronz, pirinç,
sert bak�r ve alüminyum gibi ön ezilmesi
az olan gereçler

M 39 34,25 34,5
M 42 36,75 37
M 45 39,75 40
M 48 42 42,25
M 52 46 46,25

2.Grup Gereçler:Çelik, çelik döküm, temper
döküm, yumu�ak alüminyum ve ala��mlar� gibi
ön ezilmesi fazla olan gereçlerde kullan�lan delik
matkap çap�

Çizelge 1.1: Metrik ve whitworth vida di�lerine ait delik çaplar�

1.3. K�lavuzla Di� Açma Tekni�i ve K�lavuz Koluna K�lavuz
Takarak Di� Açma

K�lavuzun i� parças�na rahat dalarak k�lavuz di�lerinin kavrama yapabilmesi için, i�
parças� delindikten sonra deli�in üst k�sm�na 90o hav�a aç�lmas� faydal� olabilir. (Bkz: Delik
delme ve hav�a açma modülü.)

K�lavuz, ilk ba�larda gere�inden fazla kuvvet alt�nda b�rak�lmadan, delik eksenine dik
olacak �ekilde k�lavuz kolunun her iki taraf�ndan e�it ve giderek artan bir kuvvet
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uygulanarak, k�lavuz kolu arac�l���yla k�lavuz di�lerinin deli�i kavramas� sa�lan�r
(�ekil 1.9).

K�lavuzun deli�i kavramas� sa�land�ktan sonra, k�lavuz saat yönünde çevrilerek tala�
ç�karma i�lemi ba�lat�lm�� olur. K�lavuz di�lerinin keserek tala� ç�karma i�leminin
kolayla�mas� için k�lavuz kanallar�ndan kesici di�lere ya� damlat�l�r. K�lavuzun periyodik
olarak geriye do�ru çevrilmesiyle, k�lavuz di�lerinde biriken tala�lar�n kesilerek dü�mesi
sa�lan�r ve kanallar aras�nda s�k��malara sebep olmas� engellenir.

��lem bitti�inde k�lavuz temizlenip ait oldu�u yere kald�r�l�r.

KILAVUZ

KILAVUZ KOLU

D�� AÇILACAK
MALZEME

DEL�K

HAV�A 90°

�ekil 1.9: K�lavuz koluna k�lavuz takarak di� açmak
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UYGULAMA FAAL�YET�

��lem Basamaklar� Öneriler

ÖNCE �� GÜVENL���

� Di� aç�lacak malzemeyi di� dibi çap�na göre
deliniz.

Resim 1. 4

� Deli�in her iki taraf�n� hafifçe hav�a aç�n�z.
� Di� aç�lacak malzemeyi (gerekiyorsa)
mengeneye ba�lay�n�z?

Resim 1.5

� �� önlü�ünü giydiniz mi ?

� Künye, bileklik, yüzük,
zincir üzerinden ç�kard�n�z
m� ?

� �� parças�n� markalad�n�z
m� ?

� �� parças�n� matkap
tezgah�na ba�lad�n�z m� ?

� Delik ekseni parça
yüzeyine dik mi ?

UYGULAMA FAAL�YET�
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� Bir nolu k�lavuzu k�lavuz koluna tak�n�z.

Resim 1.6

� K�lavuzu parça yüzeyine dik olacak �ekilde
deli�i a��zlat�n�z.

Resim 1.7

� K�lavuz kolunu saat ibresi yönünde çeviriniz ?
� Deli�i ya�lay�n�z.

Resim 1.8

� Di� açma hareketini devam ettirerek di�leri

� K�lavuz kolunu iyi s�kt�n�z
m�?

� K�lavuzu parça yüzeyine
dik a��zlatt�n�z m� ?

� K�lavuz kolunu
döndürdü�ünüzde di�
profilleri olu�uyor mu ?

� Deli�i ya�lad�n�z m� ?

� K�lavuz kolunu arada bir
geri çeviriyor musunuz ?
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aç�n�z.
� K�lavuzu arada bir geriye do�ru çevirerek,

k�lavuz di�lerinde biriken tala�lar�n kanallar
aras�nda s�k��malara sebep olmas�n�
engelleyiniz.

� S�rayla iki ve üç nolu k�lavuzu deli�e sal�n�z.
� Aç�lan di�leri kontrol ediniz.

Resim 1.9

� �ki ve üç nolu k�lavuzlar�
deli�e sald�n�z m� ?

� Aç�lan di�ler tüm
yüzeylerde e�it derinlikte
mi ?
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Ö�RENME FAAL�YET� 2

Uygun atölye ortam� ve gereçleri sa�land���nda, tekni�ine uygun olarak pafta ile di�
açabileceksiniz.

� Okul kütüphanesi, �ehir kütüphanesi, internet, v.b. bilgi kaynaklar�ndan
yararlanarak; paftan�n tan�m�, çe�itleri, pafta çekme tekni�i, pafta ile di� açma
hakk�nda bir ara�t�rma yap�n�z. Toplam�� oldu�unuz bilgiler �����nda bir rapor
haz�rlay�n�z.

2. PAFTA �LE D�� AÇMA
2.1. Paftan�n Tan�m�

Pafta, silindirik yüzeylerin d���na vida di�i açmaya yarayan, üzerinde di� açabilmek
için kesici a��zlar� olan ve ölçüleri di� aç�lacak malzemeye göre de�i�en, gövdesi tümüyle
yüksek ala��ml� çelikten üretilen, silindirik bir alettir (Resim 2.1).

Resim 2.1: Çe�itli paftalar

Ö�RENME FAAL�YET�-2

ARA�TIRMA

AMAÇ
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2.2. Pafta Kolu ve Pafta Kolu Çe�itleri

Elde pafta ile di� açabilmek için, paftay� kavrayan gövde ile bunun iki yan�nda uzanan
ve elle tutulup di� aç�lmas� için gerekli olan dönme hareketini sa�layacak kollardan olu�an
bir aparatt�r (Resim 2.2).

Vida aç�lacak silindirik parçalar�n ölçülerine göre pafta kollar�n�n ölçüleri de
de�i�mektedir. Tüm pafta kollar� ala��ml� çeliklerden üretilir.

Resim 2.2: Pafta kolu

Resim 2.3: Pafta ve k�lavuz tak�m�

2.3. Pafta Çe�itleri

Makinede vida di�i aç�lmas�nda kullan�lan di� açma tak�mlar�, makine pafta ve
k�lavuzu olarak adland�r�l�r ve seri üretimde kullan�l�r. E�er vida yap�m� seri üretimi
gerektirmiyorsa vida açan aletler kullan�l�r. Vida aç�lacak parça bir boru ise kullan�lan
paftalar di�erlerinden farkl� özellikte olan boru paftalar�d�r (Resim 2.4).
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Resim 2.4: Boru paftas�
Elle kullan�lan paftalar; kapal�, yar�k ve aç�k olmak üzere üç çe�itte üretilir. Kapal�

paftalar sabit çapl� vida di�lerinin aç�lmas�nda, aç�k paftalar vida çaplar� ayarlanabilir
olduklar�ndan, farkl� çaplardaki vida di�lerinin aç�lmas�nda kullan�l�r. Aç�k olan a��z k�sm�na
basan s�k�larak pafta bir miktar aç�l�r ve geni�ledi�i oranda vida di�i açmas� sa�lan�r. Yar�k
tipli paftalar ise gerekti�inde yar�k yerinden ta� ile kesilerek ayarl� pafta �eklinde
kullan�labilir (Resim 2.1).

2.4. Pafta Çekme Tekni�i

Elle kullan�lan tüm pafta çe�itlerinin çevrelerinde tespit yuvas� bulunmaktad�r. Bu
tespit yuvalar�, pafta kolu üzerinde bulunan tespit vidalar�n�n hizas�na getirilmesi sonucunda
pafta kola tak�lm�� olur. Paftan�n bir yüzü parçaya dalacak �ekilde imal edilmi�tir. Paftan�n
ters tak�lmamas�na dikkat edilmelidir (Resim 2.5).

Pafta kesici a��zlar�n�n i� parças�na dalmas�n� kolayla�t�rmak için i� parças�n�n di�
aç�lacak ucuna 60o’lik bir pah k�r�lmal�d�r (Bkz: E�eleme modülü).

Vida ad�m�n�n 0,1 sabitiyle çarp�lmas� sonucunda elde edilen de�er oran�nda i�
parças�n�n çap� dü�ürülürse, daha ba�ar�l� di� biçimleri elde edilir.
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Resim 2.5: Paftan�n, pafta koluna tak�lmas�

2.5. Pafta koluna paftay� takarak di� açmak

Pafta mümkün oldu�unca i� parças�n�n ekseninde ve yava�ça bast�rarak paftan�n i�
parças�n� kavramas� sa�land�ktan sonra, pafta koluna uygulanan kuvvet artt�r�larak ve saat
yönünde döndürülmesiyle vida di� profilleri olu�turulur. (�ekil 2.1 )

Kesme ya��, çok az miktarlarda periyodik olarak pafta di�lerine damlat�larak, kesme
i�lemi daha rahat gerçekle�tirilir.

K�lavuzla di� açmada oldu�u gibi, paftada da geriye do�ru döndürülerek tala�lar�n
k�r�lmas� ve dü�mesi sa�lan�r. Aksi takdirde tala�lar pafta içinde toplanarak di� açmay�
zorla�t�r�r.

��lem bitti�inde pafta geriye do�ru çevrilerek i� parças� üzerinden ç�kar�l�r,
temizlenerek ait oldu�u yere kald�r�l�r.
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PAFTA �LE D�� AÇMA

PAFTA

MALZEME
D�� AÇILACAK MENGENE

PAFTA KOLU

90
°

�ekil 2.1: Pafta ile di� açma
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UYGULAMA FAAL�YET�

��lem Basamaklar� Öneriler

ÖNCE �� GÜVENL���

� Malzemenin di� aç�lacak ucuna e�e ile pah
k�r�n�z.

Pah (2x60 )

�ekil 2
� Paftay� pafta koluna tak�n�z.

Resim 2.6
� Paftay� di� eksenine dik olarak a��zlat�n�z.
� Malzemeyi periyodik olarak ya�lay�n�z.

Resim 2.7

� Pafta kolunu saat ibresi yönünde çevirerek di�
profillerini olu�turunuz.

� �� önlü�ünü giydiniz mi ?
� Künye, bileklik, yüzük,

zincir vb. ç�kard�n�z m� ?

� Malzemenin di� aç�lacak
ucuna e�e ile pah k�rd�n�z
m� ?

� Paftay� pafta koluna do�ru
takt�n�z m�?

� Paftay� di� aç�lacak
malzemeye dik olarak
a��zlatt�n�z m� ?

� Paftay� ve malzemeyi
periyodik olarak
ya�lad�n�z m�?

� Pafta kolunu saat ibresi
yönünde çevirerek di�
profillerini olu�turdunuz
mu?

UYGULAMA FAAL�YET�
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Resim 2.8
� Paftay� ara s�ra geriye çevriniz
� Aç�lan di�leri kontrol ediniz.

� Aç�lan di�leri kontrol
ettiniz mi?


