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destekli makine ressamhigi
MODULUN ADI Baglama Is Kaliplari 1
MODULUN TANIMI
SURE 40/32
ON KOSUL . Terr}el Teknik Resim dersi, Bilgisayar Destekli Cizim
dersi modiillerini almis olmak.
YETERLIK . Kalip tasarimimi yapmak, yapim ve montaj resimlerini
cizmek.
Genel Amac¢
Ogrenci, bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam
saglandiginda teknigine uygun baglama is kalip tasarimini
yaparak yapim ve montaj resmini - resimlerini ¢izebilecektir.
MODULUN AMACI Amaclar
> Uretim teknigine uygun baglama is kalip tasarimim
yapabilecektir.
> Baglama is kaliplarinin yapim ve montaj resimlerini
resim kurallarina uygun cizebilecektir.
Televizyon, VCD, DVD oynatici, tepegdz, projeksiyon
ECITIM OCRETIM E;ha?’ .}llailgis“avyarive donamlrlnlqu,bsmlf kiitiiphanesi, dijital
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DONANIMLARI A . o
tezgahlar, is pargalari, 6lgme markalama, kontrol ve kesme
aletleri, CNC tezgahlari.
> Her islem sonunda islemle ilgili yeterlilikleri 6l¢mek
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OLCME VE gerceklestirme.
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aliniz.
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Sevgili Ogrenci,

Bu modiiliin hazirlanmasinda endiistriyel kalipeiliktaki  beceriler hakkinda
yayimlanmig en son dokiimanlar, kataloglar ve internetten faydalanilmistir.

Bu teknik egitim yayimi, 6gretici agiklamalarla 6grenciye bilgi ve beceriyi kolay
kavratici mahiyette hazirlanmigtir.

Biitiin bilgiler, islem sirasina gore verilmistir. Bu modiil araciligi ile baglama is
kaliplarini tasarlamay1 ve cesitli bilgisayar ortamlarinda resimlerini ¢izebilmeyi 6grenmig
olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( amac )

Teknigine uygun olarak yapilacak olan kalibin tasarimini yapabileceksiniz.

( ARAsTIRMA)

Tasarimini yapacaginiz kalip ile islenecek parcanin resmini gizerek inceleyiniz.
Kaliplar ile iglenen parcalarin 6zellikleri hakkinda bilgi toplayiniz.

Herhangi bir takim tezgahinda iiretimi yapilacak ¢ok sayidaki is pargalarinin baglanip
islenmesini saglayan aparatlara “Baglama Is Kaliplar1” denir. Baglama is kaliplar1 genellikle
kullanildiklar1 takim tezgéhlarinin adiyla adlandirilir.

Taslama da kullanilan is kaliplarina, taglama is kaliplari; frezede; frezeleme is
kaliplari. Tornada; tornalama is kaliplari. Planyada; planyalama is kaliplari. Vargelde;
Vargelleme is kaliplar1. Delik delmede, delme is kaliplar1 ve baglama is kaliplar1 gibi.

1. KALIP TASARIMINI YAPMAK

1.1. Is Parcasimin Ozelligine Uygun Operasyon Bicimini Tespit Etme

Bu islemi yapabilmek icin Oncelikli olarak cevaplarinin aranmasi gereken sorular
vardir. Ogretmen, isin 6zelligine gore bu sorular iizerinde durmali ve dogru cevaplart
ogrencilerle birlikte aramalidir. Bu sorular agagida belirtilmistir.

Oturma ylizeyi veya noktalarina ilk iglemlerin yapilmasi uygun mudur?
Yerlestirme noktalarindaki tolerans, operasyon islemlerinden istenen gerekli
tamlig1 elde etmeye yeterli midir?

Diger biitiin birbirini takip eden operasyonlardaki yerlestirme, ayni noktalardan
mi1 yapilmaktadir?

Eger Oyle ise baglama kalibindaki yerlestiricilerle ayni bigim ve o6zdeslik
saglanabilir mi?

Yerlestiriciler ilk operasyondan meydana gelen ¢apaklar atarak, parcanin kaliba
uygun bir sekilde yerlesmesine yardimer olur mu?

Parga, makine {izerinde nereye yerlestirilmistir?

Dayama pabuglari islenmis bdlgenin sinirlari igerisine uygun geliyor mu?
Yerlestirici talag toplama bolgesinin oldukea {izerinde midir?

Temiz tutulmasi kolay midir?
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> Islenmis deliklerden baglama yapildiginda kertikli pimlerin kullanilmasi talep
edilebilir mi?

> Pargalarin yerlestiriciler vasitasiyla hassas islenmesi veya ince yiizey elde
edilmesi i¢in yerlestiriciler vasitasiyla esnemesi veya piiriizliliigi ilerlemelerle
onlenebilmesi miimkiin muidiir?

1.2. is Parcasimin Kahiba Kolayca Yerlestirilip Cikarilma Seklinin Belirlenmesi

Baglanmasi istenen bir i pargasina ait islem bilgilerini bilmek, imalatta sadece
kolaylik ve 6nemli bir nokta olarak kalmayip, bunun yam sira imalat problemlerini yerinde
basit ve pratik olarak ¢c6zmeye yarar.

Baglama kaliplari, imalati kolaylastirmada kullanilan genel makine atdlyesi
cihazlarma uygulanir. Bu makineler; matkap, torna, freze: bunlarla ilgili yardimci aygitlar ise
mengeneler, aynalar, delme ve baglama kaliplaridir.

Esasinda bir is parcasinin yerlestirilmesi, olabildigince basit ve kolay olmalidir.
Yerlestirme, el ile yapiliyorsa basit, makineler ile yapiliyorsa otomatik ve karigiktir.

Giiniimiiz teknolojisinde, imalat olduk¢a onemlidir. Ozellikle pargalarin dzdes bir
sekilde tiretilme gerekliligi imalatin ne kadar dnemli oldugunu gostermektedir. Mamullerin
0zdes bir sekilde iiretilebilmeleri i¢cin ham haldeki mamuliin kalip icerisine ayni konuma
gelecek sekilde yerlestirilmesi gerekmektedir. Yerlestirilmeden kaynaklanacak en ufak bir
hata, iiretilecek mamuliin 6zdes olmamasina neden olacaktir ki, bu durumda seri liretimde
istenmeyen bir {iretim seklidir. Is par¢asmnin kaliba baglanmasinda dikkat edilecek hususlar
asagida belirtilmistir.

>  Elile yapilan baglamalarda (Olgme ve markalama gibi) genel olarak yerlestirme
bir kenara goredir.

»  Kesisen cizgilerin noktalanmasindan meydana gelen nokta izi, delik yerine ait
yerlestirme yeridir.

» Tomna, freze, planya, silindirik taslama gibi makinelerde kesme takimlari
kullanildig1 zaman, genel atolye aletlerine gore is¢i, isin ¢apina, derinligine gore
yerlestirir ve bu yerlestirme durumu elverissizdir.

» Baz ig parcgalarmin igslenmesinde hassas delik tezgahinin tablasi gibi bir aygit
kullanilirsa, yerlestirme ya x ve y eksenlerine gére veya hassas gostergeli
aygitlarla (Bolme basliklariyla) olur. Genel olarak bu pozisyonlama yerlestirme
fonksiyonuna uygundur.

»  Diklik, paralellik ve salgi kontroliinde kullanilan hassas gostergeli aletlerle
yapilan islemler genel olarak yerlestirme baglamasi igindir.

» Bir is pargast ayarlanip diizeltilitken veya birbirine bagli pozisyonlara
getirilirken basit baglama takimlariyla yerlestirmeye miiracaat edilebilir.

»  Bir ig pargasmim bir is baglama aygitina baglanmasi genellikle bir referans
gerektirir.



Uretilecek mamuliin arzu edilen 6l¢ii tamliginda olmasi igin, yerlestirme
pozisyonunun dogru bir sekilde olmas1 gerekmektedir.

1.3. Yapilacak isleme Uygun Kahp Govde Bicim ve Olciilerini (Ozelliklerini)
Belirleme

Is parcasim yerlestirmede segilen yontemler, kalibmn ebatlarii dogrudan
etkilemektedir. Resimler bazi anlasilir ve anlasilmaz faktorler ihtiva eder, is parcasinda arzu
edilen tamlik normal olarak imalat resmi {izerine 6lgli tolerans ve isleme isaretleriyle
yazilarak analiz edilir. Bir tolerans, Olgiiye ait kararsizliklara miisaade eder, boylece dlci
toleransi bir hedeftir.

Imalattaki hedef, teknik resimde verilen sekle uygun olan pargay1 imal edebilmektir.
Eger, imal edilen pargalar {izerindeki hata, tolerans degerleri arasinda degilse, imalat hatali
olur.

Bazen resimler Olgiilere ait biitiin miimkiin olan karsilikli miinasebeti pratik ve
ekonomik sebeplerle gosteremezler. Bu izaha son derecede basit geometrik bi¢cimde olan
doseme tuglalar gosterilebilir. Gergekte normal imalat sekli basit 6 yiizlii govdeden daha
karigiktir; fakat bu durum uyum amagclarina yardim edecektir.

Imalat sonunda, mamuliin istenilen 6l¢ii sinirlari igerisinde imal edilmemesine sebep
olan genel faktorler agsagida belirtilmistir;

» Ham malzemenin O0Olgiilerine ait degisiklikler (Dokiim, kaynak, doévme
cekmeleri)

> Is parcalarnin yerlestirme olciilerine ait degisiklikler (gesitli pozisyonlarda
baglama)

> Is parcalarmin degisen olgiilerinde yeni bastan yerlestirmek (farkli baglama)
(Pek ¢ok imalat tek operasyonla yapilmaz; fakat seri imalatin ardisik
operasyonlarinda makine ve insan kaynaklarindan yararlanilir.)

» Baglanarak islenen parcalarda baglama neticesinde kontrol edilmeden
anlasilamayan ve meydana gelen carpikliklar

> Is parcasi carpilmissa, i¢ gerginlikler gerekli tahlille malzemeden talas alinarak
diizeltilir.

»  Makine Olgiilerine ait esasli hatalar (Makineler, kabul edilen veya edilmeyen
mevcut Ol¢ii hatalarina sahiptir).

1.4. Kalip Govde Tutucu ve Baglama Plakalarim1 Belirleme
Gelismis baglama kalib1 tasarimlari basit esaslara dayali olup, kalibin toplam imalat
maliyetini etkiler. Ayrica diger islem sartlar1 kontrol edilirse en iyi neticeyi meydana

getirmeyi (hassas yiizey ve kesicilerin uzun omiirlii kullanilmasinin saglanmasi) garanti eder.

Baglayicilarin se¢imi is parcalarinin analizinde, islemlerinde, imalati yapilacak
parcanin kalitesi lizerinde diisiinmeyi ifade eder.
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Baglama tasaris1 dikkate almirken asagidaki amacglari meydana getirecek sekilde
olmalidir.

» Baglama kuvveti dogrudan dogruya is parcasinin egilmez, sert kisimlarina
dayanmalidir ki i pargasinda herhangi bir carpilma meydana gelmesin.

Baglama ve sokme isini kolaylastirmalidir.

Is parcasinin yerlestiriciler, mastarlar ve takimlarla olan bagintis1 arzu edilen
durumda muhafaza edilmelidir.

Is devrinden &nce veya sonra is pargasi, kalip ve takim isgiye hi¢ tehlike
vermeyecek sekilde hazirlanmalidir.

Baglama kalibinin pargalar1 bir biitiin gibi birlesmis olarak hesaba katilmalidir.

YV WV VYV

1.5. is Parcasimin Baglanti Metodunu ve Teknigini Belirleme
1.5.1. Mekanik Sistemler ile Baglama

> Mengene Tipi Baglama Sistemleri

Resim 1.1: Kamh kalip¢i1 mengenesi
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Sekil 1.1: Mengene tipi baglama sistemi

Pabuclu Baglama Diizenekleri

IS PARCASI

- Frezelenmis Kanallar

Pabug

Pabug Siitun
Yay

- Govde

Konum Pimi Freze Igin Baglama Kanali

Sekil 1.2: Pabuclu baglama diizeni



> Kamlh Baglama Diizenekleri

IS PARCASI

Sekil 1.3: Eksantrik kamh baglama diizeni
> icten ve Distan Sikmah Baglama Diizenleri
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Sekil 1.4: Sikmah baglama diizeni

Sekil 1.4’deki igten sikmali baglama is kalibinda a; torna aynasi, b; is pargasi, c;
baglant1 somunu, d; saplamadir.

Mengenelerle ve diger baglama araglar ile yapilan tiim baglamalar distan sikmali
baglama is kalibina 6rnek olarak gdsterilebilir.
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Sekil 1.5: Seri baglama diizenleri




1.5.2. Hidro-Pnomatik Sistemler ile Baglama

s pargasi

l Kalip tabani

c
e d ‘

Sekil 1.6: Hidrolik baglama diizeni

Sekilde freze tezgdhinda islenen bir makine parcasini baglayan is kalibi sistemi
goriilmektedir. Isin merkezlenmesi ve sikilmasi, hidro-pndmatik sistemle olusmaktadir.

Sekil 1.6°daki hidrolik kalip, pndmatik (basingli hava ile) c¢alisan bir siddetlendiriciye
(basing yiikselticiye) dagitim somunu (1) ile baglanmistir. Sistemde kaliba basingli yagi
gonderen pnomatik siddetlendirici olmaktadir. Yag, kapaktan (m) i¢eriye doldurulmustur.

Once bir kompresorden gelen basingli hava, hazirlayicidan (a) gecer. Hazirlayic,
havay filtre ederek ve hafifce yaglayarak sartlandirmakta ve basincini géstermektedir. Hava
daha sonra 4/2 yon kontrol valfinin (b) el ile kullanilmas1 sonucu iistteki borudan giris ve
egzoz valfine (c) gelir. Valften siddetlendiricinin piston kolu (f)boliimiine girer ve piston (e)
asag itilir.



Siddetlendiricinin iist tarafindaki yag haznesi (g) ve bunun ortasinda da bir hidrolik
silindir (h) vardir. Hazne ile silindir, tabandaki bir ¢ek valf (i) ile birbirilerine baglantilidir.
Pnomatik piston asagi inerken, hidrolik silindirde bir bosluk olusturarak ¢ek valfi agar ve
haznedeki yag: silindir vasitasiyla emilir. Hava 4/2 yon valfinden siddetlendiricinin alt
girisine (d) wverilirse, piston yukari c¢ikarak emdigi yagi sikistiracak ve cek valf de
kapanacaktir. Havanin basinct az olsa da siddetlendiricinin 6zelligi nedeniyle yag biiyiik
basingla kaliba basilarak is parcasinin sikilmasi saglanmis olacaktir. Bdylece
siddetlendiriciye istenen yonde hava verilerek is parcasi sikilir veya sokiiliir. Kullanilan hava
egzozlardan disari atilir.

1.5.3. Baglama Sistemlerinde Kullanilan Elemanlar

Is parcasim kalibin icinde tespit etmek icin kullanilan en &nemli baglama
elemanlarindan bazilar1 agagida belirtilmistir.

> Cesitli Baglama Pabuclar:

Is parcalarini tespit etmek igin genis ¢apta kullanilmaktadir. Bu pabuglarin dzelligi,
tespit kuvveti kalktigi zaman (somun gevsetilmesi) ayni dogrultuda ileri - geri
kaydirilabilmesi ve is parcasinin rahatga kalip igersine konulmasini ve kaliptan disar
almmmasini saglamasidir.

Pabug Yay Sikma Kolu
(TFTT) Kiiresel Rondela
X ;
' i Kanal
I— f—— T =T
i 9
. P{‘EA_S[ 3_3 D Destek Pim

Sekil 1.7: Baglama pabucu

Sertlestirilmis Pabug

T -
PARCAS
L ili 2 Sikma
Crvatasi
T l ’ 1
TR
Oh
Yay " Genisletilmis Kanal

Sekil 1.8: Ozel civatah baglama pabucu
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>  Vidal Pimler, Ozel Civatalar

Is pargalarin1 emniyetli olarak baglamada kullanilan pim ve vidalar ucuz ve basarili
baglama elemanlaridir. Kollu ve altikdse basli civatalar ile is parcalar1 gayet emniyetli olarak
baglanabilmektedirler.

126°

Sekil 1.9: Vidali pim ve 6zel civatalar

> C Rondelalari, V Bloklari, Ozel Kaideler

C rondelasi, genellikle merkezleme elemanlariyla birlikte is parcasini civata ve somun
yardimiyla kolayca tespit etmek i¢in kullanilir. C rondelasi bir pabug gibi gérev yapar.

P, : Eksantrik
] Mafsal C Rondela _!_ Kol :
1 i
1 1
1 £ i ARt

Oy e
| N
—_—t d = Civata Cam _i_
Mafsalll C Rondela | o
C Rondela
Sekil 1.10: Cesitli C Rondelalar Sekil 1.11: Kamh baglant1

V — bloklari, bir baglama eleman1 (pabug) olarak gdrev yaptiklari zaman, uzunluklari
en az genislikleri kadar olmalidir. Kalinliklar1 da is parcasinin 6lgiisiine ve o6zelligine
baghdir.
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> Kamlar ve Ayarlanabilen Pimler

Kamli baglama elemanlart bilhassa seri iiretimde ¢abuk baglama ve ¢6zme
bakimindan c¢ok kullaniglidir. Kamli baglama elemanlarinda geri itme kuvvetini saglamak
amaciyla yaylar kullanilir. Kam ytiizeyleri ylizey sertlestirmesine tabi tutulur.

Ayarlanabilen pimler, is parcalarmin oturma yiizeyinden yiiksek kalan nazik ve kolay
kirilabilecek kisimlarini desteklemek i¢in kullanilir. Sabit ve ayarlanabilen olmak iizere iki ti
pim vardir.

> Kollu Civata ve Somunlar

Kollu baglama elemanlar1 6zellikle saglam ve giivenli baglama ve ¢ozme bakimindan

cok kullanighdir.
RIS 2 Is
o S "A\\\ Mafsalli pabug kol
In e
k] ==n y
ol | wfn aee i Pnématik silindir
yafi N $ )

o N

- S.tl;:na Kolu %> : .7

Sekil 1.12: Sikma kollu baglama diizenleri Sekil 1.13: Pnématik piston ile baglama

> Hidrolik ve Pnomatik Pistonlar

Hidrolik ve pnomatik pistonlar, siparis tizerine ¢esitli firmalar tarafindan
yapilmaktadirlar. Giicli baglanti gerektiren yerlerde hidrolik pistonlar, hizli baglanti
gerektiren yerlerde ise pnomatik pistonlardan yararlanilir.

> Kilitler

Kapakli baglama kaliplarinda kapagin kapali konumda kalmasini saglamak amaciyla
kullanilir. Kapak ve kalip, bicimine gore kilitlerde degisebilir.
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Sekil 1.14: Cesitli kilit sistemleri

1.6. Konum (Pozisyon) Belirleme Elemanlarim1 Se¢cme

Is pargasi, is kalibina baglanirken, 6zellikle karmasik sekilli pargalarm iizerinde
bulunan en genis ve diizgiin ylizeyi referans alinir. Bu yilizeyden faydalanilarak frezeleme,
vargelleme, tornalama vb islemlere uygun baglama elemanlari kullanilarak is parcasi kaliba
baglanir.

1.7. Yapilan islemin Gézlenmesini Saglayacak Tasarim Bicimini Belirleme

Seri iiretimde, malzemelerin kolay islenmesi ve zaman kazanilmasi i¢in tasarlanan
baglama elemanlariin, frezeleme, tornalama vb yapilirken, yapilan islemin gézlenmesini
saglayacak tasarimlar yapilir. Bunun avantaji calisma esnasinda ¢oziilme, gevseme veya
istenen 6l¢ii toleransinin disina ¢ikma riskini ortadan kaldirilir.

1.8. Kalip Elemanlarini Farkh Yerlerde Kullanilabilirligini Saglayacak Tasarim
Bicimini Belirleme

Seri iiretim atdlyelerinde kullanilan baglama kaliplar1 ¢ok fonksiyonlu olarak
diisiiniilmelidir. Her is i¢in ayr baglama kalib1 yapmak yerine, yapilmis baglama kaliplart
onceden hazirlanmis raflara kaldirilir. Benzer islerde kaliplar raflardan alinarak tekrar
kullanim1 saglanmalidir. Bu islem seri iiretimde malzeme ve zaman israfin1 Onleyerek
maliyetlerin diigmesini saglar.

1.9. Celik Malzeme Ozellikleri ve Isil islemleri

Takim ¢eliklerinden, kesme, bicim verme ve talas kaldirma iglemleri i¢in takimlar
iretilir. Isil islem vasitasiyla kullanmim sertliklerine ulastirilir. Kendi bilesimine gore
alasimsiz, alasimli ve yiiksek alasimli takim celikleri; su verme (sogutma) maddesine gore
suda, yagda ve havada sertlestirilmis takim c¢elikleri ve kullanma durumuna (galisma
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sicakligia) gore, soguk is, sicak is ve yiiksek hiz ¢elikleri olarak gruplara ayrilir. Alasimsiz
takim celiklerinin karbon orani % 0,5 ila % 1,4 arasinda bulunur. Alasimli takim gelikleri %
2,2'yve kadar Karbon (C) igerebilir. Celiklerin bilesiminden kendi kullanabilirlikleri
anlagilabilir. Biitiin takim celikleri, yliksek vasifli ¢eliklerden tiretilir.

1.9.1. Soguk is Takim Celikleri

Soguk is celikleri ile mqlzemeler soguk durumda iglenir. Talagli imalat, kesme ve
bicim verme takimlar iiretilir. Isleme esnasinda meydana gelen yiizey sicakligi 200°C' nin
altinda bulunur.

1.9.2. Sicak is Takim Celikleri

Sicak is celikleri ile ¢elik, ayrica agir ve hafif metaller, sicak durumda kesilip ayrilir
ve bi¢im verilebilir. Bunlardan, drnegin dovme kaliplar1 ve basingla dokiim kaliplar1 yapilir.
Bu ¢elikler, 200°C ila 400°C'lik sicakliklarda kullanima elveriglidir.

1.9.3. Plastik Kahp Celikleri

Plastik kalip celikleri, plastik olarak yapilacak olan parcalarin imalatinda kullanilan
kaliplarin yapildigr malzemedir. Yapilacak olan plastik parganin &zelliklerine ve plastik
kaliplama sirasinda olusan sicakliga gbre uygun celik alasimindan elde edilir. Celik
imalat¢ilarinin kataloglarindan plastik ¢esidine uygun celik malzeme sec¢imi yapilir.

1.9.4. Yiiksek Hiz Celikleri

Yiiksek hiz ¢eliginden, kesici agizdaki 600°C'ye kadar sicakliklar igin talag
kaldirabilen takimlar {iretilir.

1.10. Celiklerin Tabi Tutuldugu Isil islemler
1.10.1. Sertlestirme Islemleri

Celikten yapilan her parca sertlestirilebilir. Bicak, keski,
matkap, freze ve benzer kesici takimlar; dl¢li ve kontrol aletleri,
digliler, miller, yaylar, yuvarlanmali yataklar vb pargalar
sertlestirilmeden kullanilamaz. Celiklerin sertlestirilmesi, belirli bir
sicakliga kadar tavlanip aniden sogutulmasi ile yapilan bir iglemdir.
Sertlestirme isleminde ¢eligin kristal yapilarinda (dokusunda)
onemli degisiklikler olusur.

Sekil 1.15: El aletleri ve kalip parcalari sertlestirilirler
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1.10.2. Menevisleme Islemi

Menevisleme, celiklere diisikk sicakliklarda uygulanan bir gerginlikleri giderme
islemidir. Bu islemde, o kristalleri i¢inde hapis kalan karbon atomlar1 ve demir atomlar1
malzemenin tavlanmasi sonucu hareket etmeye baslar ve dengeli bir sekilde dagilir. Bu
suretle ¢elik i¢indeki gerginlikler giderilmis olur.

1.10.3. Yumusatma Islemi

Talas kaldirilarak islenecek olan geliklere 700-723°C sicakliklarda uygulanan ve
celigin sertliginin giderilmesi i¢in yapilan bir 1s1l islemdir.

1.10.4. Gerilim Giderme Islemi

Celikler sertlestirilince igne yapili ve cam gibi sert bir doku o6zelligi kazanir. Bu
durumdaki dokuya martenzit denir. Celikler sertlestirilirken igindeki karbon oranina ve
sogutma hizina bagh olarak kristaller arasinda ¢ok biiyiik gerilmeler meydana gelir. Bu
gerilmeler celigin kiitlesini boydan boya catlatacak kadar ¢ok yiiksek bir enerji olusturur.

Catlamadan sertlestirilmis c¢elik makine pargalarinin i¢ biinyesinde olusan kristaller
aras1 gerginliklerin, isin sertligi bozulmadan giderilmesi gerekir. Bunun i¢in yapilan
islemlere gerginlikleri giderme veya temperleme denir.

1.10.5. Yiizey Sertlestirme islemleri

Birgok makine parcasi, bir hareket iletir veya birtakim hareketli parcalar tagir. Bu
parcalar, hareket ve gii¢ iletirken darbe, vuruntu, sarsint1 ve asinma gibi birtakim kuvvetlerin
etkisinde kalir. Makine pargalarinin ¢alisirken darbelerden, vuruntulardan ve asinmalardan
zarar gormemeleri icin ¢alisan kisimlariin yiizeyleri ince bir tabaka seklinde sertlestirilir, i¢
kisimlari ise oldugu gibi kalir. Bu isleme yiizey sertlestirme denir. Yiizey sertlestirmede isin
sadece dis ylizeyi sertlesir; i¢ kismi, yani 6zii oldugu gibi kalir. Sertlestirilmeyen 6z kismi,
disa kiyasla daha esnek oldugu i¢in darbelerin, sarsintilarin ve vuruntularin etkisini azaltarak
(absorbe ederek) kirilmalar 6nler.

Yiizey sertlestirme iglemleri genel olarak iki sekilde yapilir: Bunlardan biri "ylizeyin
kimyasal bilesimini degistirerek ylizey sertlestirme" digeri de "ylizeyin kimyasal bilesimini
degistirmeden yapilan yiizey sertlestirme" dir.

>  Sementasyon islemi

Bu sistem, bilesiminde yeterli karbon olmayan ¢eliklere uygulanir. Bu islemde is
parcasinin yiizeyinde ince bir katmana, sertlesmesini saglayacak kadar karbon veya azot
agilanir (emdirilir). Buna karbonlama denir. Karbonlama isleminde is pargasimnin
ylizeyinden ince bir tabakanin kimyasal bilesimi degistirilerek bu kisma sertlestirilme
ozelligi kazandirilmis olur. Is pargasi yiizeyinin kimyasal yapisii degistirme sistemi kati,
stv1 ve gazla yapilan sementasyon olmak iizere {i¢ sekilde yapilir.
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Sekil 1.16: Sementasyon islemi

> Nitriirleme Islemi

"Nitriirasyon" denen sementasyon isleminde, ¢eligin ylizeyine karbon atomlar yerine
amonyak (NH; )gazindaki azot (N) atomlar1 emdirilir. Azot atomlan celik igine girince,
celigin yiizeyinde sert bir tabaka olusur. Bu tabakaya nitriir denir. Nitriir, yeteri kadar sert
oldugundan sementasyon isleminden sonra ¢eligin ayrica sertlestirilmesine gerek
kalmamaktadir.

Nitriirasyon islemi genel olarak biitiin karbon celiklerine uygulanmakla beraber,
biiyiik fabrikalar ig¢in 6zel olarak nitriirasyon celigi denen 06zel celikler yapilmaktadir.

Nitriirasyon ¢elikleri diisiik alasimli celikler olup icinde, nitrit tabakasinin olugmasini
saglayacak kadar alliminyum, krom ve vanadyum vardir.

1.10.6. Ozel Isil islemler (Sifir Alt1 islemi)

Kaynaklarda bu konu ile ilgili bilgiye rastlanmamustir.
1.11. Sertlestirme ve Menevis isleminin Yapilis Amaci

Sertlestirme islemi ¢eligin kesme, carpma, egilme, biikiilme gibi fiziki etkenlere karst
dayanimii artirmak igin yapilan bir islem olup, bu islem sonunda sertlesen fakat

kirilganlasan ¢eligin menevis ile kirllganliginin yok edilmesi gerekmektedir.

Sertlestirilen ve menevislenen celikler bir ¢ok fiziki etkene karsi kendi yapisinin
ozelliginden gelen dayanimdan daha fazla bir dayanim kazanmais olur.

1.12. Sertligin Tanimlanmasi
Sertlik, bir malzemenin ezici cismin ezmesine kars1 gosterdigi direnctir.

Sertlestirme, ¢elikleri sert ve asmmaya karsi dayamikli yapan bir 1sil islemdir.
Sertlestirme, birgok islem basamagindan meydana gelir.
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flk 6nce is pargasi sertlestirme sicakligma kadar isitilir ve sertlesme sicakliginda
bekletilerek i¢ kisimlarin iyice 1sinmasi saglanir. Ondan sonra su verilerek sertlestirilir. Bu
suretle ¢elik cam sertliginde fakat gevrek ve kirilmaya karsi duyarlt olur. Bundan dolay1 is
pargast bunu takiben menevisleme sicakligina kadar 1sitilir ve ondan sonra havada serbest
olarak sogutulur. Celik bu suretle kendi kullanma sertligine erisir.

Oncelikle takimlar ve asinma bakimindan yiiklenen yapi pargalari sertlestirilir.
Sertlestirilmeden 6nce is pargalari kendi son gecerli olan sekillerini alir. Sertlestirilmeden

sonra bu parcalar ancak taslama suretiyle islenebilir.

1.13. Malzeme Sertlik Olgcme Metotlar1 ve Kullanim Alanlar

Deney bilyasi izinir
yilturerek goriimesi
cin mat cam (Brinell
ve Vickers)

Deney izleri
icin  optik
blyiteg

G

o Olgme tertibati

; | (Brirell ve Vickers)
n ayari e e

F w\\\ Rackwell sertiik

u Dene £ degerinin ockunmasi
bilyasi .2 Deney igin dlglt saati

E tutucusu 1 = numunesi  (gdstergesi)

i = <
] Deney ———=
1 kuvveti | Deney numunesi

segicisi | masasi (Yiksekligi

ayar edilebilir)

Kullanma

e f(kolu

Resim 1.2: Sertlik 6l¢cme cihazi ve kisimlar:

1.13.1. Brinell Sertlik Ol¢me Metodu

% AT

Brinell sertlik deneyinde, sert metalden veya sertlestirilmis celikten imal edilmis bir
bilya deney numunesinin igine bastirilir ve meydana gelen 5
AN . ’ nden
bilya izinin ¢ap1 ol¢iiliir(Sekil 1.17). gorinis I“'“Q"‘”-

Ezici bilya
F

HB = 0.102 . Deney kuvveti Deney

nimunesi

Bilya izi alanm

Brinell sertlik degeri HB, deney kuvvetinden F, (N Deney nimunesiin ostien go
cinsinden) ve deney numunesindeki Bilya izinin alanindan BT
hesap edilir. Uygulamada HB sertlik degeri, deney kuvvet F :
ve Sertlik Deney Makinesi ile birlikte verilen tablodan iz gap1
d okunur. Deney kuvveti makinanin {izerinde ayar edilir(Sekil
1.17), bilya iz ¢ap1 d, d; ve d, ‘nin ortalama degeri alinmak

riiniigi

suretiyle hesaplanir. Sekil 1.17: Brinell sertlik 6lgme
d=dit+d
2
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1.13.2. Vickers Sertlik Olcme Metodu

Vickers Sertlik Deneyinde, elmastan yapilmis bir dort kenarli pramitin ucu (ug¢ acici
136°) numune parg¢asina batirilir ve meydana gelen piramit izin kosegeni ol¢iiliir.

Vickers sertlik degeri HV, deney kuvveti F (N cinsinden) ve piramit iz kdsegeni d
(mm cinsinden)’den su formiile gére hesaplanir:

Hv=0,189 . F.
d2

Kosegen d, piramit izin her iki kdsegeni d; ve d,’nin Sl¢iilmesi ve ortalama degerinin
alinmas suretiyle belirlenir.

1.13.3. Rockwell Sertlik Ol¢me Metodu

Rockwell Sertlik Deneylerinde, koni veya kiire seklindeki ezici (baski) eleman ilk
olarak deney 6n kuvveti ile yiiklenir ve 6l¢ii ibresi ”0”(sifir)’a getirilir. Ondan sonra esas
deney kuvveti (HRC Metodunda 1471 N) uygulanir ve kisa bir miiddet sonra kuvvet
kaldirilir. Ezici(baski) elemaninin kalan iz derinligi tb, 6l¢ii saati {izerinden dogrudan
dogruya Rockwell sertlik degerleri olarak okunabilir.

Okunan HRC-
Sertlik degeri

Ustiine
konulan
Jtliave
=i = eney
: E E kuwveti
deneyon 11| (Toplam
kuwveti 98 NCIUH  deney

- _ kuvveti)

Kaldirilan deney
kuvveti

Deney numunesi

Sekil 1.18: Rockwell sertlik 6lcme
>  Rockwell — A Sertlik Olcme Metodu (HRA)
Bu yontem ile sertlik 6lgmek i¢in 120°lik ug agist olan elmas koniye 490 N kuvvet

uygulanir. Sert malzemelerin (Sertlestirilmis c¢elikler ve alagimlari, sert metaller) sertlik
derecelerinin dlgiilmesinde bu metod kullanilir.
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>  Rockwell — B Sertlik Olgme Metodu (HRB)
Bu metod ile sertlik 6lgmek igin 1,59 mm-‘lik ¢ap1 olan ¢elik bilyaya 883 N kuvvet

uygulanir. Orta sert ve yumusak malzemelerin (Sertlestirilmemis ¢elikler, Cu Zn alasimlar)
sertlik derecelerinin 6l¢iilmesinde bu metod kullanilir.

>  Rockwell — C Sertlik Olcme Metodu (HRC)
Bu metod ile sertlik 6lgmek igin 120’lik ug agis1 olan elmas koniye 1471 N kuvvet

uygulanir. Sert malzemelerin (Sertlestirilmis celikler ve alagimlari, sert metaller) sertlik
derecelerinin 6l¢iilmesinde bu yontem kullanilir,
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Is pargasini inceleyiniz.

>
>

Is pargasinin sayisini belirleyiniz.
Baglama kalib1 yapilmast gerkirmi karar
Veriniz.

> Is parcasinin  6zelligine uygun
baglama seklini belirleyiniz.

kaliba
alinma

kolay
seklini

> Is  parcasinin
yerlestirilip
belirleyiniz.

> s parcasinin baglanti metodunu
belirleyiniz.

» Kalip govde tipini belirleyiniz.

» Konum belirleme elemanlarini

tespit ediniz.

>

vV Vv VY Vv Y V VY

A\

Baglama is kalib1 yapilacak is pargasinin
daha 6nce hazirlanmis resmi varsa onu
inceleyiniz.

Is parcasinmn
inceleyiniz.
Kalib1 yapilacak is parcasinin kullanim
alanlarimi arastiriniz.

Is parcasinin kaliba nasil yerlestirilecegini
kavrayiniz.

Is pargasini hangi tezgahta isleyeceginizi
tespit ediniz.

Parcay1 ilk Once neresinden baglayarak
isleyeceginizi tespit ediniz.

Is  parcasinin  makinenin
yerlestirilecegini tespit ediniz.
Kalibimi yapacaginiz is par¢asinin makine
tizerinde hangi islemleri goérmek {izere
caligtigini arastiriniz.
Is pargasimin  kag
arastiriniz.

Is parcasinin isleme giigliigiinii arastirarak
baglama elemanini ona gore tasarlayiniz.
Islenecek olan is parcasmin oOzelligine
gore kalibmn govdesinin hangi tipte
olacagm belirleyiniz.

Yapilacak olan kalibin hangi tezgahlarda
kullanilabilecegini gbz Oniine alarak
kalibin gdévde tipini belirleyiniz.

Kalibin1 yapacaginiz is pargasinin hangi
konumda caligsacagini ve hangi kistaslara
gore gorev yapacagini tespit ediniz.

Is parcasinin calisma konumuna gore
hangi elemanlar ile kaliba oturtulacagini
tespit ediniz.

kendisi mevcut ise

neresine

tane yapilacagini

» Seri baglama elemanlarini

belirleyiniz.

21

Is parcasindan aym anda birkag tane
baglama durumunuz var ise islemenin
hangi tezgahta yapilacagini tespit ediniz.




» Mekanik, hidrolik veya pnomatik

elemanlari belirleyiniz.

Yapilan islemin gdzlenmesini
saglayacak  tasarim  bic¢imini
belirleyiniz.

Kalip elemanlarimi farkli yerlerde
kullanilabilecek bi¢imde tespit
ediniz.

Is parcalarindan talas kaldirma islemi
sirasinda  kullanilacak  tezgaha  gore
baglama elemanlarini tespit ediniz.

Ayn1 anda birkag is par¢asini baglamanin
imalatt  daha da  hizlandiracagim
unutmayiniz.

Is parcasini boyutuna gére hangi baglama
elemanini kullanacaginizi belirleyiniz.

Is parcasimin agirhgma gore hangi
baglama elemanini kullanacaginizi
belirleyiniz.

Is parcasinin isleme giicliigiine gore hangi
baglama elemanini kullanacaginizi
belirleyiniz.

Is  parcasinin  islenmesi  sirasinda

cikabilecek sorunlari gozleyebilmek igin,
talas kaldirilan bolgeyi gorebileceginiz bir
tasarim yapmaya 6zen gosteriniz.

Is pargasinin isleme ozelliklerine gore
kalib1 tasarlayiniz.

Parcay1 hangi tezgahlarda isleyeceginizi
diigiinerek kalibi tasarlayiniz.
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((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

1. Baglama is kaliplarinin en 6nemli 6zelligi hangisidir?
A.) Ucuzdurlar C) Isi ¢ok saglam tutarlar
B.) Cok sayida ig iiretirler D) Higbiri

2. Asagidakilerden hangisi baglama is kalib1 degildir?

A.) Matkaplama C.) Frezeleme
B.) Tornalama D.) Vargelleme
3. Is parcalarinin operasyon biciminin tespit edilmesinde asagidakilerden hangisi en cok

tercih edilir?

A.) Delikler C.) Cikintilar
B.) Oturma yiizeyi D.) En iist yiizey
4. Baglama kuvveti is pargasinin hangi kismina dayanmalidir?
A.) Di1s kisimlarina C.) Sert kisimlarina
B.) I¢ kisimlarina D.) Deliklerine
5. Asagidakilerden hangisi mekanik sistemler ile baglama bigimi degildir?
A.) Hidro-Pnomatik C.) Kaml
B.) Mengene tipi D.) Higbiri
6. Baglama sistemlerinde kullanilan C rondelalar1 genellikle hangi elemanlar ile birlikte
kullanilir?
A.) Kamlarla C.) V bloklartyla
B.) Oturma yiizeyiyle D.) Merkezleme elemanlariyla
7. Kilit sistemleri asagidaki kalip sistemlerinden hangisinde kullanilir?
A.) Ayarh kaliplar C.) Kapakli kaliplar
B.) Tornalama kaliplar1 D.) Mengeneli kaliplar
8. Takim celikleri asagidakilerden hangisinin tiretiminde kullanilmaz?
A.) Torna Kalemleri C.) Cekigler
B.) Makaslar D.) Higbiri
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“Nitriirasyon” da denilen sementasyon isleminde, celigin yiizeyine karbon atomlar1
yerine hangi atomlar emdirilir?

A.) Azot C.) Aliminyum
B.) Fosfor D.) Uranyum

Asagidakilerden hangisi malzeme sertlik 6l¢me metotlarindan degildir?

A.) Rockwell C.) Brinell
B.) Vickers D.) Higbiri
KONTROL LISTESI

ACIKIL.AMA: Asagida listelenen davraniglar yerine getirmis iseniz EVET, yerine

getirmemis iseniz HAYIR, siitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet Hayir

1 Uygun is 6nliigii sectiniz mi?

2 Dogru arag ve gereglerinizi segtiniz mi?

3 Is parcasinin makinanin neresinde ¢alistigini arastirdiniz
mi1?

4 Is parcasinin seklini incelediniz mi?

5 Yapilacak kalibin hangi tezgahlarda kullanilacagini
tespit ettiniz mi?

6 Is pargasinin nasil konumlandirilacagini tespit ettiniz
mi?

7 Kalib1 hangi elemanlar ile tezgaha baglayacaginizi
belirlediniz mi?

8 Kalib1 yapacaginiz malzemeleri belirlediniz mi?

9 Kaliba uygulayacagimiz 1sil iglemleri belirlediniz mi?

10 Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa faaliyete doniip, 6gretmeninize danisarak

bunlar1 tamamlayimiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Imalat: yapilacak olan kalibin bilgisayar ortaminda resmini gizebileceksiniz.

( ARASTIRMA)

(3D) Ug boyutlu resim ¢iziminde kullanabileceginiz bilgisayar programlarini
arastiriniz.

2. KALIP YAPIM VE MONTAJ RESIMI
CIZMEK

2.1. Yapim Resmi Tammm ve Yapim Resimlerinde Bulunmasi Gereken
Ozellikler

=44

7o

i

46

:E/:/’/).//;/
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MEREL We AL meg KA
| | — 1 | ]
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:gnl GESININLIX | TARIADE HARN DEQIBINLIK  TARLADI HARF OEG) BIRLIK TaRIARH
1 i MAKINA FABRIXAS!

ANKARA

5874-IT

TR ) inss, Ne:
" FREZE KRIKOSU !

Sekil 2.1: Freze krikosunun yapim resmi
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Bir parganin yapim i¢in gerekli olan biitlin bilgileri eksiksiz olarak belirten teknik
resimlere yapim resimleri denir (Sekil 2.1). Bir {iriiniin teknik anlamda projelendirilmesi i¢in
asagida belirtilen resimlere ihtiya¢ duyulmaktadir.

1. Detay resimleri
2. Komple resimler (toplu goriiniisler)

> Detay Resimleri

Bir makineyi, bir sistemi olusturan parcalarin ayri ayri ¢izilmis yapim resimlerine
detay resimler denir. Bir detay resmi par¢anin bi¢imini, 6l¢iilerini gerecini, sayisini, yiizey
kalitelerini, hassasiyet sinirlarin1 ve gerekli agiklamalar1 géstermelidir.

> Komple Resimler (Toplu Goriiniisler)

Bir makine veya bir sistemi meydana getiren pargalarin hepsini bir arada toplu halde
gosteren ve her parcanin ayri ayri takilis yerlerini ve gorevlerini belirten teknik resimlere
komple resimler (montaj resimleri) denir. Karmasik ve biiyiikk komple resimler gruplara,
gruplar da boliimlere (kisimlara) ayrilabilir. Bu durumda komple resim ana montaj resmi,
grup montaj resmi ve bolim montaj resmi olarak adlandirilir.

Bir komple resmin hazirlanmasinda agagida belirtilen hususlar dikkate alinmalidir.
2.1.1. Goriiniisler

Komple resim miimkiin oldugu kadar az goriiniisle belirtilmelidir. Simetrik resimlerde
simetri eksenine gore tam kesit goriiniis alarak, bir tek goriiniiste biitiin pargalar1 géstermek
miimkiindiir. Bununla beraber, gerekirse iki veya ii¢ goriinlis c¢izilebilir. Komple bir isi
meydana getiren her parcanin biitiin ayrintilarint gostermekten kagmmalidir. Secilen
goriiniigler, pargalarin takilis durumlarini en agik bir sekilde gdsteren ve mekanizmanin
gorevini anlatan goriiniisler olmalidir.

2.1.2. Kesitler

Makine veya mekanizmanin i¢ kismindaki pargalarin takiliglarin1 ve diger pargalarla
olan bagmntilarin1 belirtmek bakimindan kesit goriiniisler komple resimlerde, detay
resimlerden daha gereklidir. Yan yana getirilen pargalar ayr1 ayr yonlerde taranirlar. Mil,
civata, percin gibi pargalar boyuna kesilmez.

2.1.3. Olciiler ve Toleranslar

Komple resimlere gerekirse montaj esnasinda kullanilacak bazi 6l¢iiler konur. Bunlar
dis dlgiiler, onemli eksenler arasindaki mesafeler ve pargalarin uygunluklarini gosteren diger
Olciiler olabilir. Detay Ol¢iileri konulmaz. Komple resminin ¢izilmesinde detay resimlerinden
yararlanilir. Imalat sirasinda gerekecek tolerans degerleri varsa bunlarda parcanm yapim
resminde mutlaka kendi antedi ile belirtilmelidir.
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2.1.4. Yiizey Kaliteleri (Isaretleri)

Yapim resimleri iizerine yiizey kalitelerini belirtmek i¢in bir takim semboller,
aciklayici isaretler ve degerler konulur. Bunlar tablolarda yer alan karsiliklar1 dogrultusunda
islenecek olan yiizeyleri belirtir.

2.1.5. Ozel islemler

Imalat1 yapilacak olan bir mekanizmanin komple resimleri gizilirken, mekanizmanin
imalat1 sirasinda yapilacak olan bir 6zel islem varsa (delik biiylitme, 6zel vida agma vb),
imalat sirasinda yapilacak olan o6zel islemi gosteren resimlerde hazirlanmalhidir. Bu
islemlerde komple resim iizerinde mutlaka belirtilmelidir.

2.1.6. Yaz1 Alanlar1 (Antetler) ve Doldurulmasi

Bir teknik resim, belirttigi parca ve komple ile ilgili biitiin bilgileri eksiksiz
gostermelidir. Gorilintigler tizerindeki Olgiilerle ve cesitli aciklamalarla belirtilemeyen diger
bilgiler i¢in yazi alan1 kullanilir. Yazi alani resim levhasinin sag alt kdsesine konulur. Yazi
alanlart standartlastirilmistir (TS 88, DIN 6782, DIN 6783). Fakat miiesseseler ve teknik
biirolar, esaslara sadik kalarak kendilerine ait yazi alanlar1 diizenleyebilirler ve 06zel
ihtiyaclarina gore ilaveler ve degisiklikler yapabilir. Yazi alaninin tipi iiretim amaglarina
baglidir. Genellikle bir yazi alaninda su bilgiler verilir:

Miiessese ad1 ve sembolii

Resmi ¢izilen parganin adi (Komple resimde makina veya cihazin ad1)

Resmin numarast

Resmi ¢izenin ve kontrol edenin adi, resmin tamamlandigi ve kontrol edildigi
tarih

Olgegi

Gereci

VV VVYVV

Bunlardan baska, igin 6zelligine ve isletmenin ihtiyaclarima gore baska bilgi ve
aciklamalarin belirtilmesi gerekebilir.

Bunlar:

Resimde yapilan degisiklikler

Bir resmin yerine diger bir resim gectigi zaman verilen yeni ve eski resmin
numaralari

Goriiniisler iizerinde verilmemis toleranslar

Takim, alet, mastarlara ait bilgiler

Siparis numarasi

Siparis verenin ad1 (miisteri)

VVVY VYV
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2.1.7. Tek Parca Antedi ve Ozellikleri

Imalat1 yapilacak olan bir i parcasinin tek basina resmi ¢izildigi zaman resmin alt
tarafina antet konmalidir. Bu antette parcanin gereci, adi, resmi ¢izenin adi, varsa yiizey ve
konum toleranslari ile dlgek bulunmalidir. ihtiyaca gére parganin dis dlgiileri gibi bilgilerde
bu antede konabilir.

2.1.8. Tolerans Antedi ve Ozellikleri

Imalat1 yapilacak olan bir is pargasinin toleranslar ile ilgili antet resmin sol alt
tarafina konmalidir. Bu antette toleransh olarak islenecek olan ylizeylerin en biiyiik dl¢iisii
ile en kii¢ilik dl¢ilisti mutlaka belirtilmelidir.

2.2. Yapim Resimlerinin Cizilmesi
2.2.1. Parca Konumunun Belirlenmesi

Is pargasinin islenecedi tezgaha uygun olarak kalibin tasarlanmasi esastir. Ayrica is
parcasi lizerinde yapilacak isleme ve islenecek olan bdlgeye gore, is pargasinin kaliba nasil
baglanacagimin belirlenmesi gerekir. Bu sirada parcanin imalat1 sirasinda ortaya ¢ikabilecek
olumsuz faktérle de gdz 6niine alinmalidir.

2.2.2. Goriiniislerin Belirlenmesi

Seri imalat ile tiretilecek olan is pargalarinin kaliplarini resimleri gizilirken, her tiirlii
ayrintinin resim iizerinde belirtilmesi gerekmektedir. Ancak bu ayrintilart belirtmek isterken
cok fazla resim ¢izerek kagidi doldurmak da imalat sathasinda sikint1 yaratacaktir. Bunun
icin de en az sayida ve en uygun goriiniisler iizerinde kalibin biitiin detaylarinin belirtilmesi
gerekmektedir.

2.2.3. Parca Cizim Olceginin Belirlenmesi

Seri iiretimde imalat1 yapilacak olan is parcasinin biiyiikliigline uygun olarak baglama
is kalib1 da ayn1 biiyiikliikte olacaktir. Cok kiiglik bir is parcasinin kalib1 da diger kaliplara
gore kiiclik olacaktir. Boyle bir kalibin resmi ¢izilirken 6lgek resmin kagit {izerine tam
yerlesmesini saglayacak sekilde ayarlanmalidir.

Cok biiyiik bir is parcasinin seri imalat yolu ile iiretiminin s6z konusu oldugu
durumda parganin boyutu ile orantili olarak yapilacak baglama is kalib1 da diger kaliplara
gore biiylik olacaktir. Bu kalibin resmi de kagida aktarilirken, kagidin digina tagmayacak
sekilde uygun 6l¢ekte kiigiiltiilmesi gerekecektir.

2.2.4. Resim Cizim Kurallarimin Uygulanmasi

Baglama is kaliplarinin ve her tlirdeki kalip ve makine parcalarimin resimleri ¢izilirken
tim teknik resim kurallar1 uygulanmalidir. Kalip imalati sirasinda olsun seri imalatta
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kaliplarin kullanilmasi sirasinda olsun karsilasilabilecek her tiirlii sorunun ¢éziimii igin resim
iizerinde tasarlama yapmak gerekecektir. Bunun i¢in de bu tiir resimleri hepsi teknik resim
kurallarina uygun ¢izilip Olgiilendirilmeli, c¢ogaltilmali ve wuygun muhafazalarda
saklanmalidir.

2.3. (3B) Uc Boyut Kat1 Modelleme

Kafes ve yiizeysel modeller ile yalnizca basit li¢ boyutlu sekiller elde edilmesine
ragmen 3B-Hacimsel modeller ile kesin bir geometrik bilgiyi anlamak miimkiindiir. Temel
elemanlarin birlesmesi ile cisim sekilleri ortaya ¢ikar.

2.3.1. Kalinhk Atamak (Extruded)

Wprie 8 e bt T ey -an
LRk I IS I uiE CHBEARTL 20T S AAQRCHS - ROD"

|IDEFEE®e@k|o -« kB EEe & . = [& & s e & 38 @ & 8 8 afuw g Wi

LT} %) & & & ® &
Festures |  Sketch 7 Extruded | Conided Rewolwed  Pevolied Swep
Boss[Base Cut Boss/Base Cut Buoss)B.
% 7| |
Extruded Boss/Base

Extrudes a sketch or selected sketch

QFi\e Edit Wiew Insert Tools Window Help

COnkours in one or bao dirsctions ko
create a solid feature,

Sekil 2.2.a Extruded Boss/Base komutu
Sekil 2.2.b Extruded Boss/Base komut meniisii

Daha once almis oldugunuz bilgisayar destekli ¢izim modiiliindeki “Extruded
Boss/Base” komutu ile gerceklestirilir (Sekil 2.2.a). Bu komut agildiginda yeni bir komut
meniisii ¢ikar(Sekil 2.2.b). Bu komut meniisiinde, ne kadar kalinlik atanacagi (derinlik)
girilir. Ters istikamete kalinlik atanacaksa kalinlik yonii degistirilir.
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2.3.2. Katilar1 Birbirinden Cikarmak (Extruded Cut)

-

TR R vew bumt Tk e b -am
R B 1 ™ & 4| @ @& & W ® & (W o w|*

rt Tools ‘Window Help

S o- o[/ E HEE-% |7

B @ | & @ &
N Ennuded | Revolved  Revolved
Bozz/Baza Cut Bosz/B Cut E

Exrruded Swwept
[

Lofted
BozzjB

Extruded Cut
Cuts a solid model by extruding a
sketched profile in one or bwo directions,

Sekil 2.3: Extruded Cut komutu
Sekil 2.4: Extruded Cut komut meniisii
Olusturulan katinin yiizeyine veya diizlemine istenilen profil olusturularak profili

(taslagi) katidan ¢ikarma iglemidir ve “Extruded Cut” komutu ile gergeklestirilir (Sekil 2.3-
2.4).

2.3.3. Dondiirerek Kat1 Olusturma(Revolved)

e Help Fpre ox e buet Tk Wedes el _

I RS I RSO JUES YR erL2T 00PN RAQGRC LSO
o [RF® EEE-%[(2|[B? |a 2 8 8.~ecesieasancmeonl
- (] f T =
struded Rewelwed | Revolied Swept Lofted Fillet.
Cut Boss/Base Cut Boss/Base  Boss/Base

Revolved Boss/Base
Revalves a sketch or selected sketch

contours around an axis to create a sofid
Feature,

B %, WAL Raerg Seechi

Sekil 2.5: Revolved Boss/Base komutu
Sekil 2.6: Revolved Boss/Base komut meniisii
Diizlemde olusturulan profile bir eksen etrafinda dondiirerek form verilmesidir.
Olusturulan bu profili bir eksen etrafinda dondiirmek i¢in “Revolved Boss/Base” komutuna

tiklandiginda (Sekil 2.5) bir tablo goriiniir ve kullaniciya cesitli secenekler sunar. Bu
segeneklerden uygun olan segilip dondiirerek kati olusturma iglemi gerceklestirilir.
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2.3.4. Dondiirerek Katilar1 Birbirinden Cikarmak (Cut-Revolve)

TPl Bde Vew Towt Tosk Windw Mo -8 x

[oseEeaple-c-lL/ER ¥t 8rasrozn?¥Raqac+e- 855"
”r,,“l..- |8 8 -~ .0 € 3/ &6 € & 8 B & @M oW |'°

ah e e

[ uaREen  15Gwn  Geen Lneder Delned | g Shetei | [ <)

Sekil 2.7: Cut-Rovelve komutunun uygulanisi

Daha once olusturulmus olan model iizerinde yeni olusturulan profilin bir eksen
etrafinda dondiiriilerek modelin kesilmesidir. “Cut Revolve” komutu ile gerceklestirilir

(Sekil 2.7).
2.3.5. Yol Kullanarak Kati1 Cisim Olusturmak(Sweep)

Wy File Edt View Insert Tools Window Help -8 x

[CeaEs @R --~- s/ E=E %t |esaprogossaaqacte- 860"

:: . 3 "
G i B ) L] e € & a B & w8
Festures ™ Skewh 7 Emtruded  Emruded  Revalwed  Revolwed Stwept Lofred Fillet Chamnfer Rity Shell Drafc  Hole Wizard Linear Circulr Mirrar
BossfBase Sut BossfB.ase Cut BossBase  BossjBase Pattemn

£ Sweep

o W[Sketcnt
e I 3D 2

»
Select quide curves

[ ledtingPpart [ | ]

Sekil 2.8: Sweep komutunun uygulanisi
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Taslagin bir yolu siipiirerek model olusturmasi i¢i kullanilir. Bu komut taslagin bir
kenar “Sketch” veya “Curve”(egri) lizerinde siipiirerek kati olusturur (Sekil 2.8).

2.3.6. Iki Yiizey Arasinda Kat1 Olusturma (Loft)

%Fi\e Edit VYiew Insert Tools ‘window Help -8 X

| wEamE® anlo- o s/ EE L SR BraAFoLe7 Y Aadases BED
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Enruded  Extruded  Revolved  Ren Lofted Fillet Charmfer Rib Shell Draft Hole Wizard
BossjB.: BossfBase s /B ase
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Nore: -

Options -
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I Advanced smoothing
I™ Close loft

¥ Show preview

Centerline Parameters -

[ThinFeawe .7

Select more profiles if required then set attributes For loft ||| [editing Part [ |

Sekil 2.9: Sketch komutu ile iki yiizey arasinda kat1 olusturma uygulamasi

Birden fazla “Sketch”(¢izim)’in bir yol iizerinde birlestirilmesini saglar (Sekil 2.9). Bu
komut ile birden fazla degisik “Sketch”(¢izim)'in birbirine gegisi saglanabilir. Burada da
dikkat edilecek husus, birlestirilecek “Sketch”lerin, GuideCurves (birlestirme yollarinin),

“Coincident”, “Pierce” veya “Merge” gibi komutlarla kurulacak iligkilendirmeler sayesinde
birbirine temas etmelidir.

Loft komut penceresinde ana meniiler profillerin belirtildigi pencere ile “Guide
Curve(s)” yani rehber ¢izgilerin belirtildigi pencere bulunur.
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2.3.7. Katilarda Kavis ve Pah Olusturma(Filet, Chamfer)

%Fi\e Edit “iew Insert Tools Window Help - 8%
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Boss/Base Cur  BosmBase Cut  BosmsiBase  BossfBase Pattam  Patem

le &)

ohstant radius
" Yariable radius
" Face fillet
" Full round fillst
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H rraen

" Full pravisw
" Partial preview

& Mo preview

Setback Porameters ¥

Fillet Dgtiors T

Select a callout ko modify parameters || Editing Part._| [ T

Sekil 2.10: Filet komutu ile cismin kenarlarina pah kirma uygulamasi

Kat1 iizerindeki bir ylizeye veya koseye kavis(radyiis) verme islemi i¢in “Fillet”
komutu kullanilir (Sekil 2.10). Kdseye veya yiizeye kavis verebilmek i¢in yiizey veya kdse
segilir, kavis yar1 ¢ap1 ve tipi girilerek kavis olusturulur.
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© Full preview
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" No preview
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Sekil 2.11: Chamfer komutu ile cismin kenarma pah kirma uygulamasi

Kat tizerindeki bir kdseye pah kirmak i¢in “Chamfer” komutu kullanilir (Sekil 2.11).

Koseye pah kirabilmek igin kose segilir, pah mesafesi girilerek pah olusturulur.
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2.3.8. Katilarda Et Kalinhigr Olusturma(Shell)

W File Edi View Insert Tooks Window Help -8 x

[PeEmEM @R -~k /8 EE e % P [RFasrc2n S 8QQAACHS BB "
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BossfBaze  Cu  BosmBaze  Cut  BosmBase BossBase Patem  Pamem

EEE

= Shell2

™ Shel outward
[~ Show preview

Multithickness Settings -

& T o

1

Select faces to remove [ Edtngpart [ [ 7]

Sekil 2.12: Shell komutu ile et kalinhg1 olusturma uygulamasi

Parcalarda istenen yiizey veya yiizeyleri yok ederek, diger yiizeylere kabuk (et
kalinlig1) veren komut “Shell” komutudur (Sekil 2.12). Et kalinlig1 farkli yiizeylerde farkli
Ol¢iide olabilir. Bu komutta ayrica ¢izilen parganin dis ve i¢ ylizeyine et kalinli§i verme
olanagi da vardir.
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2.3.9. Katilarda Aynalama(Mirror)

%Fi\e Edit “iew Insert Tools Window Help - 8%

[CesuEmer|-- -t EEE % t#rfaerecred|¥aaqaacte - R#a9"
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Features  ~  Sketch = | Emruded  Extruded  Revolved  Revolved Suwept Lofted Fillat Chanfer Ribr Shell Draft  Hole Wizand Lingar Circular Iirror
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R
-

T
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sl Mirror

Optiors
I Geomety Pattem

L]
[ Exfrgrart [

Select the Feakures to mirror

Sekil 2.13: Mirror komutu ile cisimlerin aynalanmasi uygulamasi

Katilarda aynalama iglemi “Mirror Feature” komutu ile gergeklestirilir. Bu komut ile
formlar secilen diizlem veya yiizeye gore aynalanarak tekrarlanir (Sekil 2.13).
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2.3.10. Katilarda Dairesel Cogaltma(Circular Pattern)

%Fi\e Edit “iew Insert Tools Window Help - 8%

osnpset=-- s/ EsE-% 2 #fasrcraz¢aaQac+s - 890"
|6 % RBraEcllearRRBEIMGBW ¢ -
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E =
2 =

¥ Equal spacing

BodiestoPattem .7

Instances to Skip A

Options -~

I Geometry pattem

Select edge or axis For direction reference, select Face of Feature for pattern features H—r Editing Part H— 1

Sekil 2.14: Circular Pattern komutu ile cisimlerin dairesel cogaltilmasi uygulamasi

Katilarda dairesel gogaltma islemi “Circular Pattern” komutu ile gerceklestirilir. Bu
komut ile form dairesel olarak tekrarlanir (Sekil 2.14). Tekrarlama agis1 ve sayisi ile beraber
secilmesi gereken tek deger dairesel donme eksenidir.
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2.3.11. Katilarda Dogrusal Cogaltma(Linear Pattern)

%Fi\e Edit “iew Insert Tools Window Help - 8%
osnpset=-- s/ EsE-% 2 #fasrczaz|aaqac+s - 890"
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Select edge or axis For direction reference, select Face of Feature for pattern features H—r Editing Part H— 1

Sekil 2.14: Linear Pattern komutu ile cisimlerin dogrusal ¢ogaltilmasi1 uygulamasi

Katilarda dogrusal ¢ogaltma islemi “Linear Pattern” komutu ile gergeklestirilir (Sekil
2.14). Bu komut ile istenilen dogrultuda bir kenar, dogru veya 0l¢ii secilerek olusturulur.
Cikan yonii istenirse “Reverse Direction” ile degistirilebilir. Adim sayis1 ve araligi girilir,
daha sonra da tekrarlanacak formlar se¢ilir.

2.4. Katilarin Teknik Resimlerinin Olusturulmasi (Drawing)
Dizayn edilecek montajlarin  EIEEAEEETSES

ve 3B solid pargalarinin 2D resimleri | & gundad shest size
olusturulabilir. Pargalar, montajlar ve

Presview:

: . - Landscape QJ Cancel |
resimler dokiimanlara i A

- 2 Hel
baglantilandirilmis  olup  pargada - Landscape _ b |

. ) - Landscape
veya montajda yapilan degisiklikler ~
resim dokiimanini da degistirir. [oh-porstoddt rowse...|
[¥ Display shest format width: 210.00mm  Height: 297.00mm

" Custom sheet size

width: | Height: |

Sekil 2.15: Yeni bir teknik resim sayfasinin agilmasi
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2.4.1. Cizim Sayfas1 Olusturma

Yeni bir teknik resim sayfast agmak i¢in “New”’(Yeni) meniisiine
tiklanir ve ekrana gelen tablodan “Drawing”(Resimler) secenegi ile
7 Smart Dimension yeni teknik resim sayfasi acilmig olur. Agilan drawing seceneginden
More Dimensions  » sonra  Sekilde goriildiigli gibi Standart sheet size segeneginden
Annickations *  kullanacagimiz kagit secilir (Sekil 2.15).

3
3

Zoom/Pan/Rotate ¥

Drawing Yiews

Tables B Model View

Q0

2.4.2. Antedin Diizenlenmesi

Sheet {Sheetl1) : A .
Kendi antedimizi olusturmak igin

Edit Sheet Format

T — yeni sayfa agiltyorken “Custom sheet size” @ @

secenegi isaretlenir. A¢ilan sayfada sag tus
tiklanip “Edit Sheet Format” segildikten Seloct a part or assambly

i i7i i fram which h
sonra (Sekil 2.16) ¢izim araglan ile antet DS 10 Cieale the
olusturulur.

W Delete
Properties. ..

Message

¥

Open documents:

Sekil 2.16: Antedin acilmasi

2.4.3. Goriiniislerin Cizim Sayfasina Aktarilmasi

Yeni sayfa agildiktan sonra “Model View” meniisii agilir
(Sekil 2.17). Buradan “Browse” meniisiine girilerek adresi
bilinen resim segilir ve resmin istenilen goriiniisleri uygun
yerlere yerlestirilerek ¢izim sayfasi olusturulur.

Options

[v Start command when
creating new
drawing

Sekil 2.17: Goriiniis aktarma
2.4.4. Ol¢iilendirme

Teknik resim sayfamizda olusturdugumuz goriiniislerde olgiilendirme, kesit/detay
goriintii alma sansimiz vardir. Olgiilendirme islemi “Smart Dimension “ komutu ile yapilir
DEdae 8@ - e el (Sekil  2.18).  Kesit ve detay  goriintiisiiniin
|@- - Vo vm@adan |~ =« olusturulmast igin kullanici normalde istenen resim
aktif hale getirildikten sonra (Etrafindaki smirlar
= yesillenir) "INSERT::::>MODELITEMS" meniisiinden
istenen detaylarin (Annonations- Olgii, yiizey finisi-
oo not-balon vb) kutulan secilerek OK tiklanir. Modeli
/ olustururken kullanilan ve bu goriintiste goriinebilen
V7~ tim detaylar resimde otomatik olarak ¢ikar.

Smart Dimension
T Creates a dimension For ane or more
= selected entities.

Sekil 2.18: Ol¢iilendirme meniisii
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Sekil 2.19: Smart Dimension komutu kullanarak yapilan él¢iillendirme uygulamasi

Ayrica tek tek 6l¢ii verebilmek de miimkiindiir. Goriintii penceresi sec¢ili durumdayken
farenin sag tusu tiklandiginda ¢ikan meniiden "Smart Dimension" tiklanarak da yapilabilir
(Sekil 2.19).

2.4.5. Katilarin izometrik Goriintiilerinin Cizim Sayfasina Eklenmesi

Katilarin izometrik goriintiilerinin ¢izim sayfasina eklenmesi “Model View” komutu
ile gerceklestirilir (Sekil 2.20).

Bu komutun uygulanabilmesi i¢in resim sayfasiin agilmig olmasi gerekir. Agilan
resim sayfasinda model view ikonu tiklandiginda ekranin sol tarafinda menii agilir. Bu
meniideki Browse tiklanarak daha once ¢izilmis olan resmin adresine gidilerek o resim
secilir. Yeni agilan meniiden Trimetric secilerek resim sayfa lizerinde istenilen yere
stirtiklenip birakilir.
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Sekil 2.20: Model View komutunun uygulanisi

2.4.6. Yiizey Piiriizliilugii ve Toleranslarin Eklenmesi

3 boyut kat1 model resim ¢iziminde yiizey piiriizliliik degerleri “Surface Finish”
komutu ie gerceklestirilir (Sekil 2.21). Ust taraftaki meniiden surface finish komutu
tiklandiktan sonra sol tarafta agilan pencereye isin piriizliillik sembol ve degerleri verilip
resim lizerindeki ilgili yerine birakilarak iglem tamamlanir.

41



[EB File Edit View Insert Took window Help

lnsame sm(o- - I}L!l\EI@E”’%I@|H%|@QQ@“$@-I@@@Q9&.O\

A & b ¢ =
Drawings ™ Sketch T Annotations T Sratt Mote Balloon  AutaBalo.,, Sulfaca We\d Gearmettc Daturn Made| Hale Black Area Center Centerine
Dirmension Finish: Symbol Tolerance: Featurs Itamns. Callout. HatehFill Matk

|sEapReas

Surface Finish

-

Surface Finish Favorite
IE..
|< NOME>

Format

¥ Use document font

Fort...
- 2]
Leader
=
| =

Adds a surface finish symbol,

Sheet]

“Hhut 0.6250-11-d-n**

L4 [

[ 93.23mm___ 213.09mm__0mm [Under Defined | [Editing Drawing Viewl [2:1 | —|

Sekil 2.21 Yiizey priizliiliik komutunun uygulanmasi

3 boyut kati model resim g¢iziminde geometrik tolerans degerleri “Geometric

Tolerance”

komutu ile gergeklestirilir (Sekil 2.22). Ust taraftaki meniiden Geometric

Tolerance komutu tiklandiktan sonra ekrana agilan pencereye isin tolerans sembol ve
degerleri verilip resim iizerindeki ilgili yerine birakilarak islem tamamlanir (Sekil 2.23).

Properties

Geomelrc Tokerance |

~Feature control fr
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L be
alloon  AuteBallo..  Surface Weld Geometric  Diatum
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Geometric Tolerance
Adds a geametric tolerance symbol,

Sekil 2.22: Geometric Tolerance komutu

Sekil 2.23: Geometrik tolerans degerleri ve sembollerin uygulanmasi

2.4.7. Ozel islemler

3 boyut kat1 model resim ¢iziminde balon uygulamasi 6zel islem olarak kullanilabilir.

Bu islem “Balon” komutu ile gerceklestirilir

(Sekil 2.24). Ust taraftaki meniiden Balon

komutu tiklandiktan sonra sol tarafa agilan pencereye isin 6zelliklerine gore ¢esitli ifadeler
belirtilip resim {izerindeki ilgili yerine birakilarak islem tamamlanir.
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Sekil 2.24: Balon komutunun uygulanmasi

Resim iizerindeki bir kenar veya koseye not girilecegi zaman da st taraftaki
meniideki “Note” komutuna girilerek gerekli agiklamalar da ifade edilebilir.
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2.4.8. Kismi Kesit Alinmasi

Resimler lzerinde kesit alinmasi  “Broken-out Section” komutu ile

gerceklestirilmektedir. Resim sayfasi iizerine aktarilan gorlintisler veya perspektifler
tizerinde kesit almak i¢in Broken-out Section tiklandiktan sonra beliren kalem tardimu ile
kesit alinacak bolge belirlenir. Daha sonra sol taraftaki meniiden okey tuslanarak islem
tamamlanir (Sekil 2.25).
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Sekil 2.25: Broken-out Section komutunun uygulamasi
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2.4.9. Detay Goriiniisler

Resimlerdeki detay goriintigler “Detail View” komutu ile gosterilir. Goriiniisleri veya
perspektifi ¢izilmis olan resim iizerinde detayli bir kenar veya kose var ise Once istteki
meniiden Drawings tiklanir, agilan meniilerden Detail View tiklanir. Sol tarafta yeni bir
ekran meniisii ortaya ¢ikar ve mouse oku kalem seklini alir. Bundan sonra merkezden
baslayarak bir daire cizilir, ortaya ¢ikan detay resim kagit iizerinde istenilen yere birakilir.
Sol taraftaki meniiden detay resmini oran1 vb faktdrler ayarlandiktan sonra resim {izerinde
herhangi bir yere tiklandiginda detay goriiniis yerini alir (Sekil 2.26).
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Sekil 2.26: Detail View komutunun uygulamasi

2.4.10. Ol¢ceklendirme

Teknik resmi ¢izilecek olan bir makina parcasinin ¢ok biiyiik veya ¢ok kiigiik olmasi
durumunda parc¢a kullandigimiz kagidin boyutlarina gore yeniden diizenlenerek cizilir. Bu
gibi durumlarda parcanin hangi oranlarda kiigiltiliip, biyiitiildigii Olceklendirilerek
belirtilmelidir.
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2.4.11. Eklemeli

Is parcasinin imalati sirasinda dl¢ii degerlerinin
daha iyi gorilebilmesi kullanilan 6lgiilendirme
metodudur (Sekil2.27).

(40)_

o} (w1 |,
(10| fumtLG0)

Sekil 2.27: Eklemeli 6l¢iilendirme
2.4.12. Mutlak

Is parcasmin imalati sirasinda o6l¢ii degerlerinin
daha iyi goriilebilmesi ve tezgahda yapilacak
ayarlamalarin =~ kolay  yapilabilmesi ig¢in  mutlak
6lciilendirmeden yararlanilir (Sekil 2.27).

Bu 6lciilendirmede tiim Slgiiler bir kenar veya eksen
noktas1 tespit edilip o noktaya gore verilir. CNC
makinalarinda tercih edilen dlgiilendirme sekli budur. - (160) —

Sekil 2.27: Mutlak ol¢iilendirme

2.4.13. Cizilen Resimlerin Ciktisinin Alinmasi

Clleen resimlerin QlktlSll’lln alinmasi [EY File Edit W¥iew Insert Tools Window Help

“Print” komutu ile gerceklestirilir. ‘ JJ D | % @& e - o HE 8

Tamamlanan resim ic¢in istenen boyuttaki

kagit yaziciya yerlestirilir. Ust taraftaki Ly A &
. . . Drawings Sketch T otationz 7 Modal Projectad
meniide bulunan Print tiklanarak bir sayfa Brint w

resimin ¢iktis1 alinabilir (Sekil 2.28). [

LPrints the active document.

um — = Sekil 2.28: Print komutunun yeri
N p:'ﬁl Eger cok sayida ve 6zel niteliklerde resim
[ee g 1o ciktis1 alinmak isteniyorsa, istteki meniiden File
a— tiklanir ve agilan meniiden print segilir. Sekil 2°de
e T goriilen yeni bir pencere agilir burada number of

Fo, | [P ] [ HorioiFese. | copies konutu ile kopya sayis1 veya diger komutlar
T e Memberotcopes [T 3] yardimiyla istenilen &zellikler ayarlanilarak Ok
W R M Finesieer tiklanir ve ¢ikt1 alinir (Sekil 2.29).

iy [ P
O E?gr’vhvallt‘girt:lt Quality views to
[ o ] Close | Help

Sekil 2.29: Print komut meniisii
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2.5. is Kalip Parca Yapim Resimlerinin Cizilmesi
2.5.1. Parcamin Kalip Icerisine Yerlestirilme Seklini Cizme

Baglama is kalib1 yapilacak olan ig pargasinin, bu kalip igine nasil yerlestirileceginin
gosterilmesi igin, kalibin igindeki pozisyonuna uygun olarak is pargasinin resmi uygun
programin kurallarina gore ¢izilir.

2.5.2. Kalip Govdesini Cizme

Is par¢asmin imalati sirasinda kullanilacak olan baglama is kalibiin gévde kismi, en
genis yiizeyinden baslanmak {izere ¢izilir. Cizilecek olan par¢anin dnce profili tasarlanir ve
olusturulan profile uygun kalinlik verilir. Olusturulan parca iizerinde programin 6zelliklerine
bagl olarak cesitli delik ve c¢ikintilar uygun komutlar yardimi ile meydana getirildikten
sonra, govde resmi tamamlanmis olur.

2.5.3. Kalip Baglama Plakalarim Cizme

Baglama is kalibinin tezgaha baglanabilmesi i¢in bazi durumlarda kalip baglama
plakalarindan yararlamlir. Isin baglanacagi kalibin boyutlari tezgahin boyutlarina gore
uygunsuz ise veya c¢ok kiiclik ise dnce tezgah tablasinin kanallarina ve baglanti elemanlaria
gore bir kalip baglama plakasi hazirlanabilir. Bu plaka baska kaliplarda da kullanilabilecek
sekilde tasarlanmalidir.

2.5.4. Parca Oturma Kaidelerini Cizme

Parcalarinin referans ylizeyleri segilerek kaliba diiziin oturmasi planlanarak parca
oturma kaidelerinin resimleri ¢izilir.

2.5.5. Konum Belirleme (Pozisyon) Elemanlarim1 Cizme

En genis ylizeyi referans alinan is parcasinin uygun islem sirasi takip edilerek parca
iizerindeki islemleri gerceklestirecegi konum belirleme elemanlarinin resimleri ¢izilir.

2.5.6. Baglama Sistem ve Elemanlarim1 Cizme
Tasarlanan kalibin, yapilmasi diisiiniilen tezgah g6z 6niinde bulundurularak baglama
sistem ve elemanlarinin ¢izimi gergeklestirilir.

2.6. Komple (Montaj) Resmi Cizmek
2.6.1. Komple Resimlerin Tamim ve Cizilis Amaclari

Komple resmin amaci, bir makine veya mekanizmayr meydana getiren pargalarin
hepsini bir arada gostermek, her parcanin ayr1 ayri takilis yerlerini ve gorevlerini
belirtmektir. Cok biiyiik ve ¢ok kiiciik olan makinalar hari¢, komple resimler genellikle 1/1
Olceginde ¢izilir.
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Komple resim, gerekli yardimer goriiniisleri veya kesit goriiniisleri de kapsar. Fakat
genellikle Olciilendirilmez. Kiiclik dlctideki parcalar i¢cin komple resim ve detay resimleri
ayni1 kagit lizerine ¢izilebilir.

2.6.2. Komple Resimleri Olusturan Grup Resimlerin Cizilmesi

Baz1 karigik makine ve cihazlarin biitiin parcalarinin takilislarini ve birbirleriyle olan
baglantilarini bir tek komple resimde gdstermek miimkiin degildir. Boyle karisik makine
veya cihaz, otomobilin karbiiratorii veya biiyiik boyutlardaki bir baglama kalibinin baglanti
mekanizmasi gibi parga gruplarina ayrilir ve bu gruplara ait komple resimler ayri ayr gizilir.
Boyle resimlere grup resimleri denir.

2.6.3. Komple Resim Yaz1 Alanlar1 (Antetler) Tamim ve Kullanim Amaclar

Bir teknik resim, belirttigi parca ve komple ile ilgili biitiin bilgileri eksiksiz
gostermelidir. Goriliniigler tizerindeki Olgiilerle ve cesitli agiklamalarla belirtilemeyen diger
bilgiler i¢in yazi alan1 kullanilir. Yazi alan1 resim levhasinin sag alt kosesine konulur. Yazi
alanlart standartlagtinnlmistir (TS 88, DIN 6782, DIN 6783). Fakat isletmeler ve teknik
biirolar esaslara sagdik kalarak kendilerine ait yazi alanlar diizenleyebilirler ve 06zel
ihtiyaclarina gore ilaveler ve degisiklikler yapabilirler. Yazi alaninin tipi, liretim amaglarina
baghdir.

Genellikle bir yaz1 alaninda su bilgiler verilmelidir:

Isletme ad1 ve sembolii

Resmi ¢izilen parganin adi(komple resimde makine veya cihazin adi)

Resim numarasi

Resmi ¢izenin ve kontrol edenin adi, resmin tamamlandigi ve kontrol edildigi
tarih

Olgegi

Gereci

YV VVYVYV

Bunlardan bagka, isin O6zelligine ve isletmenin ihtiyaclarima gore bagka bilgi ve
aciklamalarin belirtilmesi gerekebilir. Bunlar:

Resimde yapilan degisiklikler

Bir resmin yerine diger bir resim gectigi zaman verilen eski ve yeni resmin
numaralari

Goriiniisler iizerinde verilmemis toleranslar

Takim, alet, mastarlara ait bilgiler

Sparis numarasi

Sparis verenin adi(miisteri)

VVVY VYV
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2.6.4. Komple ve Grup Resimlerinin Cizilmesi

Komple ve grup resimlerinin ¢izilmesinde oncelikle resim boyutuna gore oOlgek
belirlenir. Daha sonrada goriiniis sayilari belirlenerek resimlerin karmasikliklarma gore
goriiniigler ¢izilir. Komple resimlerin ¢iziminde resme ait grup resimleri de gizilecekse
olabildigince sadelige 6zen gosterilmeli ve karmasikliktan kaginilmalidir.

2.6.5. Genel Resim Kurallar

Biitlin ¢izim takimlar kurallarina uygun kullanilmalidir, ISO ve DIN standartlarina
gore ¢izilen resimlerin okunmasi bilinmelidir. Resimler ¢izilirken bu kurallara uygun olarak
cizilmeli ve okunmalidir.

2.6.6. Goriiniisler

Komple resim miimkiin oldugu kadar az goriiniisle belirtilmelidir. Pek ¢ok komple
isler simetriktir. Boyle islerin resimlerinde simetri eksenine gore tam kesit goriiniis alarak,
bir tek goriiniiste biitlin pargalar1 géstermek miimkiindiir. Bununla beraber, gerekirse iki veya
iic gorlinlis ¢izilmelidir. Komple bir isi meydana getiren her parcanin biitiin ayrintilarm
gostermekten kacimnmalidir. Secilen goriiniisler, parcalarin takilis durumlarini en acgik bir
sekilde gosteren ve mekanizmanin gorevini anlatan goriiniisler olmalidir.

2.6.7. Kesitler

Makine veya mekanizmanin i¢ kismindaki pargalarin takilislarini ve diger parcalarla
olan baglantilarin1 belirtmek bakimindan kesit goriiniisler komple resimlerde, detay
resimlerden daha gereklidir. Kesit goriiniislerde yan yana getirilen parcalar ayr1 yonlerde
taranir. Mil, civata, pergin gibi birlestirme elemanlar1 ve bazi makine pargalari boyuna
kesilmez.

2.6.8. Ol¢ekler

Eger bir parganin, normal goriiniisleri, dlgiilendirmek ve bigimini belirtmek igin ¢ok
kiiciik ise bu parcanin resmi ¢izilirken belirli bir orana goére biiyiiltiiliip ¢izilir. Biiyiitiilmiis
bir resim tiizerine konulan Olgiiler par¢anin gercek boyut Olgiileridir. Resim altina hangi
oranda biiyiitiildiigii, “Olgek 5/1” diye yazilir.

Birgok makine pargalari biiyiik olduklar i¢in resimleri de biiyiik olur. Bu da ¢izim ve
muhafaza giicliikleri dogurur. Boyle biiyiikk bir cismin resmi cizilirken belirli bir oranda
kiiciiltiilerek ¢izilir. Resim iizerindeki Olgiiler, cismin gercek boyut Olgiilerini gosterir.
Resmin altinda ayrica kiigiiltme oran1 6rnegin, “Olgek 1/10” diye yazilir.
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2.6.9. Cizgiler

Teknik resim, resmi ¢izilen par¢anin cesitli kisimlarinin ozelliklerini ayri ayri
belirtebilmesi bakimindan ¢esitli kalinlik ve 6zellikteki ¢izgilerden meydana gelir. Resmin
biiyiikliigiine ve kiiciikliigiine gore ¢izgi kalinliklar1 da degisir. Ornegin; biiyiik resimlerde
kalin ¢izgiler kullanilir.

Cesitli biiyiikliikteki resimlerde kullanilmak {izere cizgiler cesitli gruplar halinde
standardize edilmigtir.

2.6.10. Numaralandirma Kurallari

Montaj1 yapilacak makine pargalarinin detay ve montaj resimlerinde montaj resim
numaralart bulunmasi gerekmektedir. Komple resimleri ¢izilen makine parcalari,
birlestirilmeleri isleminin yapildigi montaj sirasina gdére numaralandirilirlar. Bu
numaralandirma islemi sirasinda en biiyiik pargalar(gévde veya mil gibi) birinci numaray1
almaktadir. Daha sonra bu parca iizerine diger parcalarin takilis sirasina gore parga
numaralar1 verilir. Montaj resmi {izerinde verilen numaralar detay resimlerinde de kullanilir.

2.6.11. Resim Numarasi Verme

Komple ve detay resimleri ¢izilecek olan mekanizmalarin biitiin pargalarina montaj
numarast verilmektedir. Ancak imalati daha once seri olarak fabrikalarda yapilmis olan
civata, pim, somun gibi birlestirme elemanlar1 ve diger makine elemanlari, detay resimleri
¢izilmedigi gibi resim numaralar1 da almaz.

Ancak imalati kendi atdlyelerimizde yapilan biitiin montaj elemanlarina detay
resimlerinin ¢izimi sirasinda resim numarasi verilir ve bu numaralar montaj resimlerinin
cizildigi kagittaki yaz1 alanma (antet) belirtilir.

2.6.12. Komple (Montaj) Yaz1 Alan (Antet) Olgiileri, Cizimi ve Doldurulma
Kurallarn

Komple resimlerde kullanilan yazi alanlar1 TS 88 standardina bagli kalmak arti ile
isletmeler tarafindan kendi ihtiyaglar1 dogrultusunda degisiklik gostermektedirler. Ancak
imalat1 yapilacak olan bir komple mekanizmanin uluslar arasi baz1 sirketler tarafindan da
incelenecegi diisiiniiliirse uyulmak zorunda olan bir takim kurallar vardir.

Bunlar:

> Baglik: resim yapragimin sag alt kdsesine yerlestirilir. Genisligi resmin katlanma
genisligi olan 190 mm yi gegmemelidir. Yiiksekligi ise kagit kenarmndan; A3
formunda 10 mm, A4 formunda 5 mm daha kii¢iik olmalidir.

> Parga (veya malzeme) Listesi: bir makineye ait toplu goriinis resimleri ile bu
resimlerin belirli {nitelerini meydana getiren parcalarin toplu goriinis
resimlerinin yazi alaninda; parga isimlerini, montaj numaralarmi ve malzeme
cinsleri ile varsa standard numaralarinin bulundugu listeler hazirlanir.

50



> Resim Listesi: Grup ve kisimlar1 ayiran resimlerin sayisini toplu ve sistemli
olarak goOsterebilmek icin esim listesi yapilir. Bu listeye, kabul edilis
numaralama sistemine uygun olarak, genel montaj resminde en son pargaya
kadar, projeye aitbiitiin resimlerin numaralar kaydedilir.

2.7. Katilarin Montaji (Bilgisayar Ortaminda)

Bilgisayar ortamimda katilarin montajimin  yapilmast assembly komutu ile
gerceklestirilir (Sekil 2.30). Cizim programinda yeni sayfa new komutu ile acilir.

New SolidWorks Document

% a 30 reprezentation of a single desigh component
Part
@ a 30 armangement of parts and/or other assemblies
Aszembly
a 20 engingering drawing. typically of & part or assembly
Drawing

Advanced ok | Concel | Heln

Sekil 2.30: Montaj sayfasinin acilmasi

OK tiklandiktan sonra agilan insert component penceresi onaylanir.

2.7.1. Katilarin Montaj Ortamina Alinmasi ———
Ao ji

20 ko 30

Daha once ¢izilen montaji yapilacak olan pargalar teker @ 0 soresting

Eiploded  Evplo - Sirmw
Wiew  Line ok Align

teker acilir. Ust meniiden Windows a tiklanir acilan alt meniiden ™ et |
The Horizontally veya The Vertically secilir. Acilan

pencerelerdeki  resimler assem  penceresindeki  bosluga
siiriiklenir. ilk olarak siiriiklenen parga ana parca olarak algilanir
(Sekil 2.31).

mlm

Curves
Dimensions/Relations
Drawing

Explode Sketch
Features

Font

Sekil 2.31: Montajin yapimini saglayan menii
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2.7.2. Standart Birlestirme Elemanlarinin Montaj Ortamma Alinmasi

Ust meniideki View komutu tiklaninca agilan pencereden Temporary Axes yardimi ile
eksenlerin goriinmesi saglanir. Ust meniideki bosluga sag tiklanilarak agilan meniilerden
Assembly segilir.

File Edit View Insert Tools I8 Help

|DEFERA® & "wen g HEW-Y 2¥ QA C+s- AT IR

Cascade
&

ed  Revohved Swept Lofted Fillet Chamfer Rib Shell
se Cut Boss/Base B 5

ossiBase

Arrange Icons
Close All ——
1 delik EEX
2 Assemd

v 3mi

Customize Manu

Arrange windows as non-overlapping tiles rﬂr Editing Part H u

Sekil 2.32: Montaj1 yapilacak parcalarin acilmasi

2.7.3. Montajin Yapilmasi ve Iliskilendirilmesi

dr %t glaaQccre- #OIE G0 Assembly meniisiindeki Mate yazili atag
A oW 8 & @ ¢ tiklanir. Montaj1  yapilacak parcalar montaj

konumlarina gore eksen veya yiizeyleri tiklanarak
birlestirilir (Sekil 2.32).

Ex

v Erplode  Intsrfers...
Companent Line Sketch  Detection

Rotate Yiew
Rotates the model view,

2.7.4. Montajin Analizi

Birlestirilmesi tamamlanan montaj resminde
herhangi bir acgiklik olup olmadigi resmin
dondiiriilmesi ile gergeklestirilebilir.

Rotate View (Sekil 2.33) komutuyla parca
istenen yerden tiklamak suretiyle tutularak
dondiiriilebilir.

Sekil 2.33: Rotate View komutunun uygulanisi
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2.8. Kalip Komple (Montaj) Resminin Cizilmesi

2.8.1. Kahp Ust Goriiniisiiniin Cizilmesi

Sabit Cene

™,
h

" AltTabla

% _— Hareketli Cene
.//f
) e

~
N

s

i

Mastar

W

L s | R,

Sekil 2.34: Baglama is kalib1 iist goriiniisii

2.8.2. Komple (Montaj) Cizimin Numaralandirilmasi

Kalip komplesindeki pargalar montaj sirasina goére numaralandirilirlar. Standard
elemanlarin detay resimleri ¢izilmez ve bunlara resim numarasi verilmez. Sadece montaj
numarasi verilir.

2.8.3. Yaz1 (Antet) Alaminin Cizilip Doldurulmasi
Kalip resimlerinin yazi alanlart kullanilan resim kagidinin boyutlarma gore
ayarlanarak c¢izilir. Bu yazi alanindaki resmin genel o6zellikleri doldurulduktan sonra

asagidan yukariya dogru montaj numaralarina gore parca isimleri ve ozellikleri belirtilerek
antetler doldurulur.
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( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Parcanin yerlestirilme seklini ¢iziniz.

» Kalip gévdesini ¢iziniz.

» Malzeme oturma kaidelerini ¢iziniz.

» Baglanti elemanlarini ¢iziniz.

» Konum  belirleme elemanlarini
¢iziniz.
» Seri Dbaglama elemanlarin1  ve

» Montaj resmini ¢iziniz.

Is parcasmin makine iizerindeki islevine
ve imalat sirasindaki baglanma konumuna
gore  kaliba  yerlestirilme seklini
belirleyiniz.

Kalib1 yapilacak olan is pargasinin hangi
sekilde kaliba yerlestirilecegini sekil ile
gosteriniz.

En genis yiizeyden baglayarak kalip gévde
resmini ¢iziniz.

Is pargasinin kaliba yerlestirilme bigimini
ve hangi elemanlar ile tespit edilecegini
tasarlayarak oturma kaidelerinin resmini
¢iziniz.

Is parcasinin kaliba sabitlenecegi baglanti
elemanlarin1 is parcasinin ozelliklerine
gore belirleyerek resmini ¢iziniz.

Is parcasinin kalip icerisindeki konumunu
belirleyecek olan elemanlarinin resmini
¢iziniz.

Is parcasimi seri sekilde baglamak igin

kullanacagimiz  baglama elemanlarinin
resimlerini ¢iziniz.
Baglama is kalibinin montaj resmini

yeterli en az goriinds ile ¢iziniz.




((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen 6lgme degerlendirmede, soru-cevap yontemi ile dlgme degerlendirme
kriteri uygulanmustir.

1.  Bir baglama is kalibinin komple resminde kag¢ goriiniis olmalidir?
A.) 2 goriiniis B.) 3 goriinlis C.) En ¢ok goriiniis D.) En az goriiniis

2. Makina veya mekanizmanin i¢ kismindaki pargalarin takiliglarim1 ve diger parcalarla
olan bagmtilarini belirtmek i¢in asagidakilerden hangisi gereklidir?

A.) Ust goriiniis  B.) I¢ goriiniis C.) Kesit goriiniis D.) Higbiri
3. Komple resimlere asagidakilerden hangisi konmaz?

A.) Dis 6lgiiler B.) Detay élgiileri C) Onemli eksenler arasindaki mesafeler D) Higbiri.
4.  Bir teknik resmin yaz1 alaninda asagidaki bilgilerden hangileri verilmelidir?

A.) Resmin numarasi B.) Olgegi C.) Gereci D.) Hepsi

5. 3 Boyutlu ¢izimlerde olusturulan katinin ylizeyine veya diizlemine istenilen profil
olusturularak profili (taslagi) katidan ¢ikarma iglemi hangi komut ile gerceklestirilir?

A.) Extrude Cut B.) Extrude boss/base C.) Drawing  D.) Higbiri
6. Katilarda dogrusal ¢ogaltma islemi hangi komut ile gerceklestirilir?
A.) Drawing B.) Linear Pattern C.) Extrude Cut D.) Temporary acses

7. Diizlemde olusturulan profile bir eksen etrafinda dondiirerek form veren komut
asagidakilerden hangisidir?

A.)Extrude Boss/Base =~ B.)Linear Cut C.)Drawing  D.) Revolved Boss/Base
8. Resimlerdeki detay goriiniisler asagidakilerden hangi komut ile gdsterilir?

A.) Detail View B.) Extrude Cut C.) Linear Cut D.) Higbiri



KONTROL LISTESI

ACIKI.AMA: Asagida listelenen davraniglar yerine getirmis iseniz EVET, yerine
getirmemis iseniz HAYIR, siitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet Hayir

Resmini ¢izeceginiz parcayi incelediniz mi?

Komple resmin detaylarini incelediniz mi?

Kagit olgiistinii tespit ettiniz mi?

Goriiniis sayisini tespit ettiniz mi?

Detay resimlerin antedini segtiniz mi?

Resmi teknik resim kurallarma uygun ¢izdiniz mi?

N (NN |W N~

Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, faaliyete doniiniiz ve &gretmeninize
danisarak bunlar1 tamamlayiniz.



MODUL DEGERLENDIiRME

Asagida sekli verilen is parcasi iizerinde bu modiilde 6grenmis oldugunuz bilgi ve
becerileri uygulayniz.
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DEGERLENDIRME

Temel el islemleri modiilii, faaliyetleri ve arastirma ¢aligmalar1 sonunda kazandiginiz
bilgilerin dlgiilmesi ve degerlendirilmesi i¢in dgretmeniniz size dlgme araci uygulayacaktir.
Bu degerlendirme sonucuna gore bir sonraki faaliyeti uygulamaya gecebilirsiniz.

Temel el islemleri modiiliinii bitirme degerlendirmesi i¢in Ogretmeninizle iletisim
kurunuz.
Modiil sonunda gerceklestirilen bu uygulamada eksikler varsa modiilii tekrarlatiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

© (o0 |a|on | u & ||| =
=l gi-lloli=1Falell--1Fal--

o
=}

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

0 [ || & ||| =
> O =T w0

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlaymiz.
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