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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI148
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Biikme Kahplar1 1
o Biikme kaliplariin tasarim bilgisini ve pargalarinin
MODULUN TANIMI yapim resimlerini ¢izme becerisini kazandirmaya yonelik
Ogrenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL ‘ Tern"el T'ek.mk Resim Dersi, Bilgisayar Destekli Cizim
Dersi modiillerini almis olmak
YETERLIK ' Kalip tasarimini yaparak, yapim ve montaj resimlerini
cizmek.
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli bilgileri alip, uygun ortam
saglandiginda teknigine uygun, biikme kalip tasariminm
yaparak yapim ve montaj resimlerini ¢izebileceksiniz.
P Amaglar
DAL e > Uretim teknigine uygun, biikme kalip tasarimini
yapabileceksiniz.
> Teknigine uygun, biikme kaliplarinin yapim ve montaj
resimlerini, resim kurallarina uygun ¢izebileceksiniz.
EGITIM OGRETIM . o
ORTAMLARI VE Tablolar, ¢izim ara¢ ve geregleri, bilgisayar, CAD
DONANIMLARI yazilimi vs.
Modiiliin i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden
sonra, verilen 6lgme araglariyla kazandiginiz bilgileri dlgerek
OLCME VE kendmgir(lirglfgtllenillreg?%(smf. nda size Olgme aract (test
DEGERLENDIRME & » modul sonunda Size olgme aract (tesl,

coktan secmeli, dogru yanlis vb.) uygulayarak modiil
uygulamalari ile kazandiginiz bilgileri Olcerek
degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Glinlimiizde, modern toplumlarin ekonomilerinin ve biiylimelerinin temelini
sanayilesme olusturmaktadir. Makine ve takim sanayindeki gelismeler de her gecen giin
rekabeti ve iretimdeki kaliteyi arttirmaktadir. Giinlimiizde ve gelecekte bu rekabetci
kosullarda {ilke olarak biz de variz diyebilmemiz i¢in gerekli olan teknolojiye yatirim
yapmali ve bu teknolojiyi kullanabilmeliyiz.

Kalip¢ilik giliniimiizde endiistriyel iiretim alanlarinin vazgegilmez seri tiretim teknigi
olup bircok tiirli olmakla beraber bu modiilde biikme kaliplarinin tasarim ve yapim
resimlerinin ¢izimi konularinda temel bilgiler verilmistir. Iyi bir kalipc1 veya kalip tasarimei
olabilmek i¢in 6nce bu alana ilgi, sevgi ve istegimizin olmasi gerekir.

Cevremize baktigimizda evlerdeki ara¢ gereclerden otomobil parcalarina kadar
neredeyse pek ¢ok seyin tamami degisik kaliplar ile iiretildigini gormekteyiz. Rekabetin son
hizla devam ettigi endistriyel alanlarda basarili olabilmenin ve ayakta kalabilmenin yolunun
kaliteli, ekonomik ve kisa siirede istenen iiretimi yapabilmekten gectigini unutmamalryiz.
Iste bu durum kalipgilik alaninin 6nemini ortaya koymaktadir.

Bu modili tamamladiginizda temel manada bitkkme kaliplarmin tasarimi ve
parcalarinin yapim resimlerini ¢izebilme becerisini kazanacaksiniz. Sunu unutmayiniz ki
kalip¢ilik zaman igerisinde 6grenilen mesleki alan olup, sabir ve azmi gerektirir.







OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, gerekli ortam saglandiginda, iiretim
teknigine uygun biikme kaliplarinin tasarimini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )
> Bir parcanin biikiilerek sekillendirilmesi esnasinda par¢ada olusan degisiklikleri
arastiriniz.

> Biikme kalibini olusturabilmek i¢in kullanilmasi gereken kalip elemanlarini
arastiriniz.

1. KALIP DIZAYNI YAPMAK

1.1. Biikme Olaymnin incelenmesi

Biikme kaliplari, sac veya serit malzemelere sekil vermede kullanilirlar. Biikme iglemi
sirasinda parga plastik, sekil degisimine ugrar. Parcanin biikme alaninda {i¢ boyutta da
gerilmeler meydana gelir. Tarafsiz diizlemde gerilimler sifirdir. Tarafsiz diizlemin ig¢inde
basilma disinda ¢ekilme olusur. Bu nedenle (W) parca genisligi igte artarken dista azalir,
tarafsiz diizlemde ise sabit kalir. Biikme isleminde kalici plastik sekil degisimini
saglayabilmek i¢in parga lizerindeki basma ve ¢ekilme gerilimleri giderilmelidir.

Tarafaz eksen
Bukme eksend

R Bukme yarigap

Sekil 1.1: Biikmeyle ilgili 6zellikler




Ozelliklerine gore biikme cesitleri

Biikme; pargaya istenilen sekli vermek igin

Kenar biikme; parcanin dayanimini artirmak ve siislemek i¢in

Katlama ve kenet biikkme; malzeme ucundaki ¢apaklar1 gidermek, dayanimin
artirmak veya parcanin iki ucunu birlestirmek i¢in

Kivirma biikme; parcalarin dayanimim artirmak, ¢apaklar1 gidermek veya iki
ayr1 par¢anin mafsalli olarak birlestirilmesini saglamak icin

Oluklama biikme; diiz sac levhalarin dayanimini artirmak, bi¢imlendirme
sonunda sekil degistirmesini 6nlemek igin

Kabartma biikkme; malzemelerin kenardan uzak kisimlarma yapilan ¢okertme
islemi i¢in kullanilir.

Biikme Kenar Biilkme Katlama ve Kenet Biikme

—_—) —<=—

-v-  Yuvarlak Agik

YV V YV VVV V

Kivirma Bilkme Oluklama Biikme
Kabartma Biikme

& S | S . g S S
ig Kenar Kiiresel Kaynak

Sekil 1.2: Degisik biitkme cesitlerine 6rnekler

1.1.1. Uzama Gerilimleri

Dar ve kalin seritlerin kiiglik kavislerle biikiilmelerinde daha biiyiik sekil degisimleri
vardir. Gergek biikme islemlerinde istenen kusursuz biikme profilini elde edebilmek igin,
gerilim-gerinim dagilimlar1 6nemlidir. Biikme, diiz bir sacin kalip iizerine yerlestirilmesi ve
zimbanin kalip igerisine girerken sacin zimba ucu etrafinda kivrilmasidir. Bu esnada sac
elastik geri donmeyi ve geri esnemeyi agar. Biikkme aninda sac, bir ylizeyinde yogun bir
sekilde basma, diger yiizeyinde de cekme gerilmesine maruz kalir.



Coakme kuvvetleri
(Uzatulan litler)

Egme
kuvveti

| Basma kuvvetleri
| Basilan lifler

No&tr eksen
Sekil 1.3: Uzama ve basma gerilimleri
1.1.2. Basilma Gerilimleri

Biikme i¢ kismi

\ Kuvvet

Bikme dis kismi Tarafsiz diizlem

Sekil 1.4: Gerilimlerin yonleri

Kesit Seklinin
Degismesi

Sekil 1.5: Biikme islemi esnasinda kesit degisimi

Basilma gerilimleri i¢ yiizeylerde meydana gelir. Basilma gerilimlerinin oldugu
yiizeyde kisalma olur.

Uygulanan gerilimler sonucunda sac malzemede biikme isleminin gerceklestirildigi
bolgede kesit seklinde degisiklikler de meydana gelmektedir.

1.1.3. Tarafsiz (Notr) Eksen

Sac malzeme biikmeye zorlandigi zaman dig yiizeylerde cekilme, i¢ ylizeylerde
basilma gerilimleri meydana gelir. Basilma geriliminin bulundugu yiizeyde kisalma, ¢ekilme
geriliminin bulundugu yilizeyde ise uzama meydana gelir. Basilma ve ¢ekilme gerilimleri
arasinda kalan ve uzama veya kisalmaya ugramayan eksene, tarafsiz eksen denir.



Kaliplanan
parga

Biikme kavis |
yarigapi
merkezi

Sekil 1.6: Kaliplanan parca ve tarafsiz eksen

Biikme kavis yarigapina bagl olarak tarafsiz eksen, biikme kavis yiizeyine dogru bir
miktar yer degistirir. Bu yer degistirme miktar ve 6zellikleri sekil 1.7°de gosterilmektedir.
0,5T

04T

== ===

e (b) Ortalama sa¢
) kalinlig1 ve
yarigap

(3) ince sag.
genig yarigap

(¢) Sag kalinuigr fazla, [
yarigap kiglk. '

Sekil 1.7: Sac malzeme kalinh@ina ve kavis yaricapina bagh olarak tarafsiz eksenin yer
degistirmesi

Biikme islemine tabi tutulan sac malzemenin tarafsiz ekseni, genellikle i¢ yiizeye
dogru sac malzeme kalinliginin 4/10'0 kadar yer degistirir. Bu yer degistirme miktar1 su
sekilde agiklanabilir.

> Sac malzeme kalinlig1 sabit, bilkme kavis yarigap1 azaliyorsa, tarafsiz eksen ig

ylizeye dogru yer degistirir.

> Biikme kavis yarigap1 sabit, sac malzeme kalinlig1 artiyorsa, tarafsiz eksen ic

ylizeye dogru yer degistirir.

> Sac malzeme kalmhig1 ve biikme kavis yaricap1 sabit, biikme agis1 artiyorsa,

tarafsiz eksen i¢ yiizeye dogru yer degistirir.



1.1.4. Biikkmede Geri Esnemenin Nedenleri ve Careleri

Degisken ¢ekme gerilimi, biikiilen parcanin bir miktar geri esnemesine neden olur.
Geri esneme miktar1 genellikle, biikkme acisinin kalip acisina orani ve sac malzemesinin
normallestirme tavina tabi tutulmasina baglidir.
Plastik sekil
degistirme

Geri | ————
esneme kuvveti

Elastik
metal band
Plastik sekil K Geri esneme miktar!
degistirme ~~Tarafsiz
eksen

Sekil 1.8: Geri esneme kuvveti ve geri esneme miktari

Geri esneme miktarina etki eden faktorler:

Sertligi fazla olan sac malzemelerde elastik metal bant biiyiiktiir ve geri esneme
miktarini artirir.

Kiiciik kavis yaricapli biikmelerde, geri esneme miktari azalir ve biikkme
bolgesinde kirilma meydana gelir.

Biikme agisindan daha biiyiik biikmelerde, geri esneme elastikiyet bolgesi artar
ve her biikme derecesindeki esneme miktar1 azalir.

Kalinlig1 fazla olan sac malzemelerde elastik sekil degistirme miktar1 arttikga,
geri esneme miktar1 azalir.

Geri esneme miktar1 faktorii ( K ) asagidaki formiille bulunur.

YV Vv VY ¥V VYV V¥V

Rd+1
2

%4 R1+;

K- Geri esneme faktorii

R;- Par¢anin bitkme kavis yarigcap1 (mm)
Ry- Disi kalip kavis yarigap1 (mm)

a- Parcanin bitkme agis1 (°)

aqg- Disi kalip acis1 (°).

T- Sac malzeme kalinlig1 (mm)



Diie (Disi)

Start During Final Springback
(Baglama) (Blikme ani) (Islem sonu) (Geri esneme)
Sekil 1.9: Biikme islemi operasyon sirasi ve geri esneme

Diyagram 1.1°de biikkme kavis yarigapinin sac malzeme kalinligina oran1 ( Ry/T ) ve
geri esneme faktorii ( K ) arasindaki bagint1 diyagrami gosterilmektedir.



_Rg+T/2
Rz

—
od

Geri esneme faktbrd, K=

k - éﬁ!ummrum abgimlan 2024, 7075
P TR T
AVt l N I
Alim, N I '
NN “Yum *--..:1\ Aldminyum atagims 6061|
N :l:'"-\_l Yumusak pas-
N 2,
N I
048 AN
SN\IP\ | Orta sertlikte
2PNEN paslanmaz celik
R
0z
0,6
Ry= Kavis yaricaps o
\Ry=Kalip kavis
yarigapit
ol= Parca bikme agisi
o= Kalip agisi T=Sa¢ kalinligi
a & & & _a & & & a2 & i & A a2 & a2 ™ R 1
112 16 2 3 4 5676 1012 162

Kavis yarigapwin sac kalinligma oram, -%.L

Diyagram 1.1: Biikkme kavis yaricaplarinin sac malzeme kalinhigina orani ve geri esneme

faktorii arasindaki bagint1 diyagram



> Geri esneme miktarimn giderilmesi

Geri esneme miktariin giderilmesi i¢in bir ka¢ degisik metot uygulanir.

> Biikme ag1s1 artirilir: Istenilen agidaki bilkmenin yapilabilmesi igin biikkme agisi,
geri esneme miktar1 kadar artirilir. Bu tip bitkkme isleminde kam etkili ve tek
tarafl1 kalip boslugu sac malzeme kalinligindan az kaliplar kullanilir.

BASKI PLA.|KASI |

BASKI PLAKASI

BASKI PLAKASI

Sekil 1.10: Biikme ac¢isim1 arttirma yontemi

> Taban (ezme) biikme: Biikme bdlgesi, sekil degistirmeyecek bicimde zimba ve
disi kalip arasinda ezilir. Ancak bu tip biikme isleminde biiyiik tonajli pres
tezgahi gerekmektedir. Ayrica pres hareketli (vurucu) bagliginin kurs boyu iyi
ayarlanmalidir. Bu sekilde yapilan biikme islemine taban biikkme denir.

> Germe (¢ekme) biikme: Bu tip bilkkme isleminde biitiin malzemelerin akma
sinirina yaklasincaya kadar ¢ekmeye tabi tutulur ve gergin haldeki parca zimba
iizerine bastirilir. Bu gekilde yapilan biikkme isleminde par¢a bir miktar geri
esner. Germe biikme iglemi, kavis yarigap1 biiyiik pargalara uygulanir.

P P
ZIMBA ZIMBA

\L/ A2 | A2

i //J/ . ' - [BaskipLAKASI Di/si/'

/B—=F
i ) s

Germe Biikme Ezme Biikme

Sekil 1.11: Germe ve ezme yontemlerinin uygulanmasi

> Zimba ucunun i¢ biikey yapilarak 6zellikle kalin pargalarin biikiilmesi esnasinda
uygulanabilir.

10



S Zimba

&

&

Kalin saglarda
agisal cukurluk R = Geri esneme radyiisii
T = Sac kalinh g

Esnemeler

Sekil 1.12: Zimba ucu i¢ biikey yapilarak geri esnemeyi 6nleme

1.1.5. Biikiilecek Parcanin Hadde Yéniiniin Onemi ve Belirlenmesi

Sac veya serit malzemelerin hadde yoniindeki biikme isleminde, bitkme kavis yaricap1
(R) sinirlidir. Hatali biikmeyi 6nlemek i¢in serit malzeme, sac levha hadde yoniine gore belli
bir egim acis1 altinda kesilir. Hadde yoniine gbre serit malzeme egim agisi 0 bilyiitiilebilir.
Genellikle hadde yoniine dik biikkme en ¢ok uygulananidir, ancak bazi malzemelerde kavis
yarigapl kiiciik bilikmelerde miimkiin olmayabilir. Biikme islemi esnasinda haddeleme
yoniine dikkat edilmezse, biikiilen parga lizerinde ¢atlaklar olusabilir.

Biilkme ekseni 7

Serit

|

I

adde I

yonu |

malzeme I
I

]

Hadde yonii

Sekil 1.13: Serit malzemenin haddelenme yonii ve biikme esnasinda dikkat edilecek biikme ac¢is1

11



b Haddeleme Y&nii

Catlak yok

Haddeleme yéniine
dik biikme iglemi

Sekil 1.14: Haddeleme yoniine dikkat edilmeden biikiilen parca iizerinde olusan c¢atlaklar (a),
haddeleme ydéniine dik olarak yapilan biikme isleminde ¢atlak yok (b)

Serit malzeme egim agis1 degerleri pratik olarak Tablo 1.2’den alinabilir.

Malzemenin cinsi Egim agis1
Piring Biitiin agilarda
Bakir Biitiin acilarda
Celik (yumusak) Biitiin agilarda
Celik (orta sertlikte) 90°
Bronz (R;<2T) 90°
Bronz (R; =2 —4T) 65°
Bronz (R;> 4T) 45°

Tablo 1.2: Malzeme o6zelliklerine gore serit malzeme egim acis1 degerleri
1.1.6. Biikiilecek Parcanin A¢cinim Boyunun Bulunmasi
Biikiilecek par¢anin biikiilmeden 6nceki boyuna, aginim boyu denir. A¢inim boyunun

hesabinda, dnce tarafsiz eksenin bilkkme merkezine olan uzakligi (R) bulunur. Bu tarafsiz
eksenin biikme kavis yaricapidir.

12



Tarafsiz eksen\

(5.8

. |7

Lt

Sekil 1.15: A¢inim boyu bulma isleminde kullanilan elemanlar

Gergek biikme boyunun bulunmasinda uygulanan yaricap (R), asagidaki sekilde
hesaplanir.

> Biikme kavis yaricap1 sac malzeme kalinligina esit R; = T ise, kat say1 y =0,33
almir ve bilkkme boyuna esas yarigap

R =R, +0,33*T (mm) bulunur.

Biikme kavis yaricap1 sac malzeme kalinligmin 2 ila 4 katina esit yani R; = (2
... 4T ise, kat say1 y = 0,42 alinir ve biikme boyuna esas yarigap

R=R; +0,42*T (mm) bulunur.

Biikme kavis yarigap1 sac malzeme kalinligmin 4 katindan fazla ise yani R >
4T den biiyiikse, kat say1 y = 0,5 alinir ve biikkme boyuna esas yaricap

R=R; +0,5*T (mm) bulunur.

Biikme boyunun bulunmasinda asagidaki islem basamaklari uygulanir.

VV VYV VY

Tarafsiz eksenin ¢ember uzunlugu formiilii yazilir.
L¢=2nR
R =(R; + Yt) buradan L¢ =2n (R ;+ Yt), mm

biikme agis1 o belirlenir

a ag1s1 kadar biikiilen par¢a boyu bulunur.
@ s on(R, +y*T) = Lyay = % %R, +y*T)olur

360° (R +y*T) yay 1800(1)/) .

Biikme boyu Lyay =



Biikiilen parganin toplam a¢ginim boyu
Lt=L1+L2+Lyay+....+Ln (mm)

Formiilde kullanilan elemanlarin agiklamalars;

L¢ = Tarafsiz eksenin ¢ember uzunlugu, mm

Lyay = Biikiilen yayin tarafsiz eksene gore bilkme boyu (mm)
Lt = Toplam biikkme boyu, (mm)

L;, L, ...Ln = Biikmeye ugramayan boylar (mm)

R, = Biikme kavis yarigap1 (mm)

R = Tarafsiz eksenin biikme kavis yarigapi, (mm)

y = Kat say1

o = Bilikme ag1s1 ( ©)

T = Sac malzeme kalinligr, mm
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—== Kavis yaricapinin sag kalinligina orani, RT/T

(=]

5 55

Diyagram 1.2: Biikme kavis yaricapimin sac malzeme kalinhigina oram R,/T’ye gore diizeltme

faktorii y’dir.

Ornek problem: Sekli verilen par¢anin aginim boyunu hesaplayniz.

40

Verilenler:
|
‘ T=2mm
| L1 R; = 5mm
1,//_ R, = 10mm
| » Ls a = 90°
e o
i Qo') L4 o Oy = 30
‘ o
S\\\ ( Ls \' o Istenenler:
/ =3 = 0 Lr=?
L2 50 300

Sekil 1.16: Ornek parca




Coziim:

L2igin R1=5(2 ... 4) T araligina denk geldiginden y = 0,42
L4 i¢in R2 = 10 (R2>4T) oldugundan y = 0,5 alinir.

L1=40-(T+R1)=40-7=33
a*r 3.14*90°
L, = *(R+y*T)=—*(5+0,42*2)=9.16mm
2>~ 50° (R +y*T) 130° ( )

L3 =50 (T+R1) =50 — 7 =43

a*r 3.14*30°
L, = *(R +y*T)=—-———*10+0.5*%2)=5.75mm
+ = 150 (Ri+y*T) 150° ( )
L5 =20mm

LT=L1+12+13+14+L5=33+98+43+5,75+20=110,55mm

1.1.7. Biikkme Ac¢isinin Tespiti

Biikiilerek iiretilecek parcalarin iiretimi esnasinda, ihtiyaca uygun biikme acilar1 tespit
edilerek biikme islemleri yapilmalidir. Biikme ag1 90°lik dik ag1, 90°den kiigiik agida ve
90°den biiyiik agida olmak iizere bir a agis1 degerinde gergeklestirilebilir.

1] D

X X c -

& R . |R1_

"N 90" den buyik

90" den kiigiik biikme
biikme

Q‘L Blkme yuzmey! _L'Tanfﬂ:

e eksen

Lﬁﬂkm kavis

yaricap!

Bikilen parca

Sekil 1.17: Biikme ac¢ilarimin belirlenmesi
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1.1.8. Biitkme Yaricapinin Belirlenmesi

Biikme kavis yarigapi, sac malzemelerin cinsine ve kalinligima gore degismektedir.
Genellikle, normal tavlama islemi gérmiis malzemeler icin biikme kavis yarigapt (R1), sac
malzeme kalinligina esit alinir. Bazen de biikme kavis yarigapi sac kalinliginin yarisi (T/2)
kadar alinabilir. Ancak bu durum, sac malzeme kalinlig1 ve hadde yoniine baghdir. Ayrica
biikme genisligi de etki etmektedir. Bilkme kavis yarigap1 sac kalmliginin 8 veya daha fazla
kat1i oldugu zaman, minimum biikme kavis yarigapina biikiilen parca genisligi etki
etmektedir. Biikme kavis yarigaplari tablolardan okunarak elde edilebilir.

Sac Malzeme Kaliligi (T) mm

0304 [05 o6 |08 |1 [12 |15 [2 |25 [3 |4
Malzemenin Cinsi Biikme Kavis Yarigap: (R;)mm
Yumusak Celik 0,606 {06 [o6 [1 [1 1.6 [1.6 [25 [25 |4
Orta Sert Celik 1|1 |1 |1 Juefie 2502514 [4 |6 |10
Dusiik Alasmltly oty 6 125 |25 (25 [25 [4 |4 |6 |6 [10]10
Celik
Piring 0606 [1 [1 [1e e [25[25[4 [4 J6 [10
Saf Aliiminyum 0,606 {06 [o6 [1 |1 16 [1.6 [25 [25 [4 |6
Al Cu Mg 1PI 0606 |1 [1 [1.6 |16 [25 [25]4 [4 Je6 [10
Al Cu Mg F46 16/16 |16 2514 [4 |6 |6 |10 [10 |16 |16
Al Mg Si F3 1 |1 161625025104 |4 le |6 [10]10
Magnezyum 16|16 |16 [1.6 (25 (25 |4 |4 |6 |6 |10 10
Alasimlari

Tablo 1.2: Malzeme cinsine ve kalinhgina gore biikme kavis yaricaplarinin en kiiciik degerleri

1.1.9. Bitkme Boslugun Bulunmasi

Kalib1 olusturan hareketli elemanlar arasindaki kalic1 bosluk, kaliplanan parganin 6l¢ii
ve bigimine gore degisir. Elemanlar arasindaki bosluk tek tarafli olarak kabul edilir.

Malzeme kalinhgr T, mm Kalip boslugu
0-0,50 (1,07-1,09) T

0,50 -1,25 (1,08-1,10 ) T
1,25-3,25 (1,10-1,12 ) T

3,25 ve yukarisi (1,12-1,14) T

Tablo 1.3: Tek tarafli kalip boslugu degerleri

1.1.10. Biikme Kuvvetinin Bulunmasi

Sac malzemelerin egilme gerilimi, kirislerdeki egilme gerilimlerinin benzeridir. Bu
nedenle, kirislerdeki egilme momenti formiilii sac malzemelerin biikme kuvvetinde aynen
uygulanabilir. Biikkme kaliplarinda pargalarin biikiilebilmesi i¢in gerekli olan kuvvete biikkme
kuvveti denir.



Kiris atalet momenti uygulandiginda:

%3
b*h ...mm4 ve csb=M°— ............. kg/mm’® olarak yazilir.

12 I

I:

Egilme gerilimi formiiliinde yukaridaki degerler yerlerine konuldugunda

*ph*p?
Op- %;"/h&) .......... kg/mm?2 buradan P=% *% ...... kg veya
(b*h*/12)
®h* 2
P= 0.167 O-b?bh ............ kg olarak bulunur.

Biikme kuvveti (P) formiiliindeki kiris genisligi (b) yerine serit malzeme genisligi (w)
kiris kalinligi (h) yerine serit malzeme kalinlig1 (T) konulursa biikme kuvveti formiilii

Sembol Isim Birim
M, Egilme momenti kgmm
1 Atalet momenti mm*
P Biikme kuvveti kg
L Tadbik edilen kuvvetin destek noktasina uzakligi mm
b Kiris genisligi mm
h Kiris kalinlig1 mm
Op Egilme gerilimi kg/mm’

Tablo 1.4: Biikme kuvveti formiiliinde kullamlan elemanlar ve birimleri
*\W\ kT 2
P=0.167 w ................ kg olarak bulunur.



> “L” (90°) Biikme isleminde biitkme kuvveti

T

BASKI PLAKASI ?i
o *W *T 2 :+_
PL=0.167* >—— (kg) NS I
L e Serit

DiSi KALIP L
== C=(1.08-12)T

L=Rd+R2+C

Sekil 1.19: L biikme islemi

> “V” Biikme isleminde biikme kuvveti

®\W kT 2
Py =133 * be (k)

L=2*H*tga

iy
- “'L—t—-—-—-

DISI KALIP

Sekil 1.20: V biikme islemi

> “U” Biikme islemlerinde biikme kuvveti

o FW *T?2 y
Pu=0,667 * >——— (kg) ., S
L Disi yoys
L= Par¢a Genisligi + 2*Rd + 2*C // E /\ /\ /’/ P
Sekil 1.21: U biikme islemi YAY BASKI PLAKASI

18



Malzeme Cismi Egilme gerilmesi o, kg / mm®
Aliiminyum ve Alagimlari 10 — 60
Piring 20 — 60
Cinko 15-20
Bakir 25-38
Bronz 48 -172
Celik 34-62
Paslanmaz Celik 30-62

Tablo 1.5: Malzemelerin 6zelliklerine egilme gerilmesi degerleri

1.1.11. Biikiilen Parcanin Gii¢lendirilmesi (Federleme)

Biikiilerek imal edilmis parcalarin giiclendirilmesi, 6zellikle imal edilen malzemeler
agirlik tasiyacaksa gereklidir. Bu durumda kullanilacak sac malzemenin kalinligin1 biiyiik
tutmak yerine, imalat esnasinda parcaya 6zel formlar vererek mukavemeti artirmak hem
malzeme tasarrufunu hem de daha kiiciik ebatl pargalar iiretebilmeyi saglayacaktir. Uretilen
parcaya Ozel formlar verme, parganin kullanim yerine gore iizerine kordon ¢ekme, cesitli
sekilde kaburgalar olusturma, kenarlarim1 kivirma ve buna benzer ilave kabariklar veya
cokiintiiler yapmak suretiyle parcanin mukavemet momenti artirilmis olur.

Sekil 1.22: Sac parcalarda degisik feder uygulamalari



1.2. Disi Biikme Plakasimin (Matris) Olciilendirilmesi

Kalib1  olusturan en

onemli elemanlardan olan disi BB 0 (")
plakasmmin  Slgtilendirilmesi ; M8 66.78
degisik  cizelgelerden ve A e
tecriibelerden  faydalanilarak o & e ﬁ»

gerceklestirilir. Kaliteli soguk ¢
is takim celiklerinden &
yapilmahdir. Disi  kalibin /352 M2
yapiminda dikkat edilecek en ’ %
onemli noktalardan biri de

N
N

S
N
& N

N
NN

I
i
|
1z
|
| ogn7

10

- 200
boyutlarinin  karsi1  koyacagi e
yiikklere dayanacak sekilde |
se¢ilmesidir. ;
,{ﬁk\ G .‘\
B Y & — @ S
| | |
! i !
! o | @ f & 2
<”__1__!‘b_ ,,,,, il i n W o A H T—B

Sekil 1.23: Disi biikme plakasi

1.3. Erkek Bitkme Zimbasinin Olciilendirilmesi

Zimbalar kalipta is parcasmnin disi biikme plakasi ile birlikte biikme islemini
gergeklestiren elemanlar olup, kaliteli soguk is takim ¢eliklerinden yapilirlar. Zimbanin
tasarimi1 esnasinda karsi koyacagi kuvvetler ve imal edilecek parcanin boyutlarn da goz
Ontine aliarak boyutlandirilma islemi yapilmalidir.

Ra6,3/ (Ra3
rey ()
48
3
s &
-1‘:?\ ‘i___ o &
S |
montazda/ 46 18
sisiri 6
82

Sekil 1.24: Erkek biikme zimbasi
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>

Kaliplarda kullanilan

smiflandirabiliriz.

Yaptiklar islere gore:
Kesici zzimbalar
Kesici olmayan(form) zimbalar (biikme, ¢ekme, sekillendirme)
Karngik(bilesik) zimbalar (kesici ve sekillendirici)

Bicimlerine gore:
Diiz zimbalar
Baslikli zzimbalar
Silindirik basli zimbalar
Flangli zimbalar
Okgeli zzmbalar
Kademeli zimbalar

zimbalari

islere

gore

bicim ve yaptiklan

1.4. Yerlestirme (Dayama) Elemanlarinin Belirlenmesi

Serit malzemenin kalipta istenen konumda yerlestirilmesini saglayan elemanlara
dayama adi verilmektedir. Dayamalar iiretilecek parca sayisina, bigimine, kaliba ve iiretim
safthalarina gore tasarlanir. Dayama yerleri kullanilan dayama 6zelligine gore degisebilir.

1.5. isleme Uygun Itici, Cikaricl, Siyiric Sistemlerin ve
Elemanlarinin Belirlenmesi

i$ PARCASI

NN Ry NN R —
S N e 'k
B 0N £ N e B
-- 7.,?7\\_ _ : 3 ftici sistem‘i
||,  L = [T
}i/\\ I A}
i
0 > N s
e e - ]~ Bt -
T T \‘\
15— — | et T 14
[ . ) [~Cikarici sistemi

Sekil 1.25: itici ve ¢ikarici sistemler
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Uretilen parcalarin kalip icerisinden
¢ikarilabilmesi igin uygun itici, siyirici ve
c¢ikarma aygitlarnt kullanilir. Bu aygitlarin
tasarimi, kaliplanacak par¢anin bigcim ve
ozelligine  goére  yapilir. Kaliplama
isleminden sonra Ozelligi bozulmamasi
gereken parcalar, tehlike olmayacak sekilde
kalip icerisinden elle ¢ikarilir. Ancak, sayica
fazla olan parcalar mutlaka ¢ikarma aygitlart
ile kaliptan ¢ikarilir.



1.6. Kaliplarda Kullanilan Yaylar ve Ozellikleri

Kaliplarda genellikle basing yaylar1 kullanilir. Silindirik helisel basin¢h yaylar, yay
yapimina uygun ¢elik ve bakir alagimli tellerden soguk veya sicak sarilarak iiretilir. Tel gap1
1 mm'den biiylik olan yaylarda yay baslar1 (uclar1) yay eksenine dik olarak ve 270°lik bir
oturma yiizeyi olusturacak sekilde acik, tel capt Imm'den kii¢iik olan yaylardaysa oldugu
gibi birakilir. Kaliplarda kullanilan yaylarin sertlikleri renkler ile ifade edilmektedir.

Kaliplarda kullanilan yaylar: Hafif yiik,:yesil; orta yiik, : mavi; agir yik, kirmizi;
ekstra agir yiik ise sar1 renk ile ifade edilmektedir.

W

Sekil 1.26: Yay cesitleri

Seri itk Uzun &mdr igin Makzirmurm kapanma Drik b at

kapanrna oram arani kirilrma oram
180 10242 (15 Hafif vik | 20% [40% (Birkag viizbind | “S50%
150 10243 |25 Orta vik | 25% |27.5% (vizhin civan) | "45%
|1s0 10243 (238 Adrvik | 20% |z0% (vizbin cvan) | ~40%
180 10243 (45 Extra Adw | 17% |25% (vizbin cvan) | “35%
150 10243 (55 Super Adir | 10% [15% (Ellibin civarn) | ~20%

Tablo 1.6: Kalip yaylarinin dayamim o6zellikleri

1.7. Biikme Zimbalarinin Olciilendirilmesi

Biikiilerek tretilecek pargayr elde etmek icin kullamilacak zimba / zimbalar
tasarlandiktan sonra, boyutlandirilmas: islemlerinde teknik resim kurallarina uyularak
o6lgiilendirilme islemi yapilir.
1.7.1. Zimba Boyunun Hesaplanmasi

Zimba boyunun hesaplanmasinda dikkat edilecek en 6nemli nokta kalip kapandiginda

parca sekillendirildikten sonra, parcanin seklinin bozulmamasidir. Bundan dolay1r zimba
boyu kalip kapandiktan sonra parga sikismayacak sekilde tasarlanmalidir.

22



1.7.2. Zimba Olgiilerinin Hesaplanmasi

Biikme zimbalarmin 6lgiilendirilmesi sirasinda, zimbanin genisliginin sac malzeme
genisliginden daha az olmamasma ve istenen biikkme islemini elde edebilecek sekilde
bulunmasina dikkat edilmelidir. Zimba boyu kalip kapandiktan sonra parcaya zarar
vermeyecek uzunlukta olmalidir.

1.8. Zimba Tutucu Plakas: ve Olg¢iilendirilmesi

Zimbalari lizerinde tasiyan ve ist tarafina da kalip baglama sap1 baglanan plakadir.
Zimbalar tasiyabilecek biiyiikliikte ve kalinlikta olmalidir.
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Sekil 1.27: Zimba tutucu plakasi ve ol¢iileri
1.9. Ust ve Alt Kahp Plakalarinin Olciilendirilmesi

Kalip alt ve iist plaka olgiileri kalibin alt ve {ist gruplarinin 6lgiileri belirlendikten
sonra, alt ve list gruplari iizerlerine tasiyabilecek ebatlarda ve dayanirlikta olmalidir.

Kalibin st plakasi kalibin {ist grubunu {izerinde tasir ve kalip iist grubunun pres
basligina kalip sap1 yardimiyla baglanir.

Kalip alt plakalar kalibin alt kisim elemanlarindandir. Kalibin alt gurup elemanlarinin
tamamini iizerinde tagir ve kalibin alt grubunun pres tablasina baglanmasini saglar.

1.10. Kilavuz Kolonlarimin Olciilendirilmesi

Kilavuz kolonlarin 6lgiisii kalip boyutlarina ve karsilasmasit muhtemel yiik ve
kuvvetleri karsilayacak degerde secilmelidir. Kesin hesaplamast olmamakla beraber
standardize edilmis c¢izelgelerden de faydalanilabilir. Asir1 yanal kuvvetlerin olustugu
durumlarda kolonlarla birlikte siirtinme plakalar1 kullanilir. Kolonlar zimba gruplarinin ayni
konumda calismasini saglayan elemanlardir. Kaliteli ¢eliklerden imal edilip 1s1l isleme tabi
tutulur ve istenen olgiilerde taglanirlar. Plakalar iizerine agilan yuvalara siki gegirilirler.
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Sekil 1.28: Kilavuz kolonu

pi |D3|M |L2 Ll
100 | 125 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 280 | 315 | 355 | 400
20 | 28 | M6 |25
35
25 |33 | M8 |25
35
30 |38 | M8 |35
45
40 | 48 | M8 | 35
45
50 | 58 | M10 | 45
55

Tablo 1.7: Kilavuz kolon él¢iileri

Sekil 1.29: Kilavuz kolon montaj sekilleri
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1.11. Kilavuz Kolon Burclarinin Olgiilendirilmesi

Burglar kolonlara yataklik yapan elemanlar olup belirli dl¢iilere kadar standart olarak

iretilirler ancak kalip boyutlar1 biiylidiikce burg 6l¢iileri de biiyiimekte, kalibin 6zelligine
uygun burglar 6zel olarak iiretilmektedir. Malzemeleri ¢elik ya da bronzdur. Giinliimiizde
grafitli bronz burclar da kullanilmaktadir. Bu burglarin en 6nemli 6zelligi ¢alisma aninda
kendi kendilerini yaglayabilmeleridir.

Burglarin montajlar1 6zel tutucular ile yapildig: gibi, dogrudan kalip plakasina agilan

yuvalara takilarak yapilmaktadir. Hassas caligmasi istenen kaliplarda ve toleransi dar ig
parcalarinin iiretiminde kullanilan kalip setlerinde bilyeli burglar kullanilir. Bu burglarin
olgiileri de kalip boyutuna gore belirlenir. Belirli 6l¢iilere kadar hazir olarak bulunabilir, 6l¢ii
biiylidiigiinde 6zel olarak imal edilirler.
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Sekil 1.30: Kilavuz kolon burg cesitleri

L

dl d2 d3

12 16 19

14 20 25

16 24 28

18 26 31

20 28 32

25 34 38

30 39 43
dl d2 d3 L
20 28 34 70
25 34 39 80
30 39 44 90
40 50 54 100
50 60 64 120

56

Tablo 1.8: Sekillerine gore kilavuz kolon burclarin dl¢iileri
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Sekil 1.31: Kilavuz kolon burclarinin montaj sekilleri

1.12. Kalip Setinin Olusturulmasi

Kalip seti: Bir parganin {iretilebilmesi i¢in kalib1
olusturan tiim elemanlara tasiyicilik yapan ve zimba
gruplariin istenen hassasiyette ¢alismasini saglamak amaciyla
plaka, kolon ve bur¢lardan meydana getirilen en 6nemli aragtir.

Kilavuz kolonlu kalip seti su pargalardan olusmaktadir:
Kilavuz kolonlar
Kilavuz kolon burglart
Burg tasiyicisi
Kalip iist plakasi
Kalip alt plakasi

VVYVYYYVY

Sekil 1.32: Kalip seti

Kalp alt plakast

Kilavuz kelon

Eilavuz kolon bwcu

Sekil 1.33: Kalip seti elemanlari

r Kalip iist plakasy
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Kalip setleri imalatg1
firmalar tarafindan belirli
Olciilerde  standart olarak
imal edilmekte ancak biiyiik
boyutlu olanlar parganin
iretim ozelliklerine uygun
bicimde kalip tasarimcilar
tarafindan tasarlanarak
resimlenir, ¢elik, pik dokim
veya platina (C1020) adi
verilen farkli kalinliktaki
plakalardan oksi+asetilen ile
kesilerek islenirler. Kalip
setleri agik ve kapali olmak
iizere iki gruba ayrilir.

Sekil 1.35: Kapah kalip setleri

1.13. Kahip Baglama Sap1

Kaliplarin (iist grup) pres kog¢ bashigina (tablasina) baglanmasinda kullanilan
elemandir. Degisik sekillerde standardize edilmistir. Kii¢iik ve orta biiylikliikteki kaliplarda
kullanilir. Biiyiik ebath kaliplar pres tablalarina ( T ) kanallardan 6zel baglama araglar
(baglama pabug, civata, saplama, somun, vb.) ile baglanirlar.
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1.13.1. Olgiisiiniin Belirlenmesi
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Sekil 1.36: Degisik standartlardaki kalip baglama saplar ve odlciileri



1.13.2. Yerinin Belirlenmesi

i KALIF SAPI BAGLAMA MERKEZ] Is parcas:
1252
47,083 ;
=] = o 12
-
o
re——=m
U, N i
o |
P AL
ﬂ 1 1 Ul = 1301
Lecbk=d
2 T = 26mm
2
L, — 41,5mm
X
_—_ 4215 =
- 70 -
XY= Ul. L1+ Ul‘ L2 + Ull.I‘n

U+ U2+ u

U = Zonbalann cevresi
L = Zunba agnhk merkezinin orjine olan
uzalkhg (zonba tutucu plaka kenarma olan uzalhg)

Ups L+ Uye Ly j30 2542670
X= = =
U+ v, 130 + 26

5525+1820 7345
156 156

= 47,083 wun

MOT: Y Ekseni fizerinde zaba lkkonumlan aym oldugu icin
hesaplamaya gerek yvolctur.

Yukaridaki hesaplamalar delme kesme kaliplar i¢indir. Ayn1 metot uygulanarak bir
kalip iizerinde birden fazla biikme islemi yapiliyor ise her biikme islemindeki gerekli kuvvet
dikkate alinarak baglama sap1 yeri bulunabilir.
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1.14. Kalip Montajinda Kullanilan Elemanlar

Kalip elemanlarinin montajinda pimler, vidalar, aski civatalari, setuskurlar kullanilir.
Bu elemanlar belirli standartlarda hazir olarak bulunur.

1.14.1. Vidalar
Vidalar sokiilebilir birlestirme elemanlaridir. Metrik ve whitworth sistemlerine gore

imal edilir. Kaliplarin montajinda asagidaki sekillerde gosterilen metrik sisteme gore iiretilen
vidalar (civatalar)kullanilmaktadir.

& Emniyetli baglant1 i¢in civata takildigi
yere en az dis Usti capmmin 1,5 — 2 kati
& - - - ""' vidalanmalidir. Kalip kenarlarindan yuva
| mesafesi en az 15 mm olmalidir. Dis {isti
% & ; ~  caplar ile orantili olarak bu mesafe artirilabilir.
M12 % 50
Sekil 1.37: Vida
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Sekil 1.38: Vida baglanti sekilleri



1.14.2. Pimler

Pimler sokiilebilir birlestirme elemani olup kaliplarda merkezleyici (konum
belirleyici) olarak kullanilir. Celik malzemelerden imal edilip sertlestirilip gerekli
toleranslarda taglanirlar. Kalip pargalarinin montajinda ¢ok fazla kullanilan eleman olup
normal silindirik pim ve kor delikler i¢in gektirme vidali olarak degisik boy ve caplarda
iiretilirler. Yuvalarinin agilmasinda ise pim ¢apina uygun ondalikli matkaplar kullanilir. (5,8
- 7,8 — 9,8 matkap uclar1 gibi.)

HRC:58-62

Sertlestmls .
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Cektirme vidah pim

Sekil 1.40: Pim baglant1 sekilleri ve kor delikten pim ¢ikarma mekanizmasi
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1.14.3. Setuskurlar

Kalip elemanlarmin pozisyonlasmasinda ve tespit edilmesinde kullanilir. Olgiileri
M2.5, M3, M4, M5, M6, M§, M10, M12, M14, M16, M18 ve M20 olarak iiretilir, boylar1 da
farkli standartlarda iiretilmektedir. Bir kismin ucu pimlidir, genellikle iiretimleri allen (alyen)
basl olarak yapilmaktadir.

I

d d

n
I
zF
—
1
L]
HHI
1
10 ]
T

3 -
il L] _l_;\/

Tyl

21

Sekil 1.41: Setuskur (vidah pim) cesitleri
1.15. Celik Malzeme Ozellikleri ve Isil Islemleri

Makine parcalarmin ve kalip elemanlarinin yapiminda en ¢ok kullanilan ¢eliklerin
bir¢ok ¢esidi vardir. Alagimli, alasimsiz, yiiksek hiz, soguk is ve sicak is takim gelikleri
olarak olduk¢a genis bir kullanim alanina sahiptir. Takim ve kalip ¢eliklerinde aranilan
ozellikler sunlardir:

»  Dayanim

> Sertlik, 6zliiliik, tokluk

> Asinmaya kars1 dayanim

> Yiiksek sicakliklara dayanim

1.15.1. Soguk Is Takim Celikleri

Genel olarak yilizey sicakligi 200°C’yi ge¢meyen takimlarm imalinde kullanilan
celiklerdir. Talagh veya talagsiz imalat i¢in kullanilirlar. Kalip parcalarinin yapiminda en ¢ok
kullanilan ¢elik tiirtidiir.(Disi kesici plaka ve zimba yapiminda kullanilirlar.)

Oda sicakliginda c¢alisan kalip ve takimlarda, yiiksek sicakliklara dayanim
gerekmediginden, soguk is ¢elikleri ¢ok iyi asinma dayanimi ve toklugu saglayacak sekilde
alasimlandirilirlar. Ug grupta toplanirlar:

> Havada sertlesen celikler

> Yiiksek karbonlu ve kromlu ¢elikler

> Yagda sertlesen celikler
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Soguk is ¢eliklerinde en ¢ok goriilen sekil degisimleri dort grupta toplanabilir: aginma,
atma(deformasyon), ezilme ve catlama.

Soguk is ¢eliklerinde kullanim alanina gére asinma dayanimu veya tokluk ¢ok 6nemli
ozelliklerdir. Siirekli asinmaya maruz kalan kalip veya takimlarda, tokluk ozelligine
bakmadan yiiksek sertlige erisebilen celikler tercih edilebilir. Darbe olmadigindan toklugu

diisiik olabilir.

Fakat hem asinma hem de darbenin oldugu kaliplarda toklugu da yiiksek olan celikler
tercih edilmelidir. Aksi takdirde kirilmalar, atmalar yaganabilir.

Yiksek darbe ile g¢alisan kalin sac kesen makas agizlari, zimbalar veya soguk
makaslarda ise tokluk 6zelligi en 6n planda gelir.

Malzeme C Cr | Mo | V |Digerleri Aciklama
1.2379 1.55 {12.00] 0.70 | 1.00 | Si0.40 |Yiiksek asinma dayanimi
. Isil islem esnasinda 6l¢ii degisikligi ¢ok az
(22l 1001500 11.20 1 0.20 | 5i0.30 olur, ytiksek tokluk 6zelligi vardir.
1.2080 220 | 120 - ) Si 0,40 Kalinligr 4mm ye kadar olan saclarin kesme
kaliplarinda kullanilir.
Islenmesi kolay takim celigidir. 6mm ye
1.2842 0.85 | 0,50 - 0,15 | SI 040 |kadar olan saclarin kesme kaliplarinda
kullanilir
Parlatilabilirligi, sertlesebilirligi ve toklugu
1.2767 0.45 (130|020 | - Ni4.00 |yiiksektir. Islenebilirligi ¢ok iyi olan
desenleme i¢in uygun malzemedir.
1.2436 2.12 [11.20| - - W 0.65 |Cok yiiksek aginma direncine sahiptir.
1.2601 1.65 [12.00] 0.60 | 0.30 | W 0.50 |Makaralar ve hadde toplari igin idealdir.
1.2067 1.00 | 1.50 - - - Rulman ¢eligi olarak bilinir.
1.2360 0.50 | 7.00 | 1.50 | 1.40 | Si0.90 |Toklugu yiiksek kesme kaliplari igin ideal
1.2378 2.20 | 12.5 | 1.00 | 2.00 - Asindirma direnci ¢ok yiiksektir.
1.2510 1.00 [ 0.55 | - [0.20 | W0.60 |Darbe direnci iyidir.

Tablo 1.9: Soguk is takim celikleri ve 6zellikleri



1.15.2. imalat Celikleri

Imalat celikleri (karbonlu celikler) az miktarda (% 0,2 oraninda) karbonun demire
katilmasiyla elde edilir. Imalat celikleri; insaat alanindaher tiirlii profil celik elemam
iiretiminde, her kalinlikta sac yapiminda, kaynak telleri yapiminda, zincir {iretiminde, ¢ivilik
tel yapiminda, bazi el aletlerinin ve makine pargalarinin yapiminda oldukca fazla kullanilir.

SAE DIN AFNOR BS UNI JIS
- STS52-3 E36-3;E36-4 | 4360-50 B;50 D | Fe 510 B;C;D SM50YB

1045 CK45 XC45 080 M 46 C45;C46 S45C
1040 CK40 XC42H 1 080 A 40 C S 40 C
1015 CK15 XCI18 080 M 15 C40 S 15C;S 15CK
1035 CK35 XC38H 1 060 A 35 C15;Cl16 S 35C
1020 CK20 XC25;XC18 050 A 20 C20 S520C;S20CK
1060 C60 AF 70 C 55 080 A 62 C60 -
1030 CK30 XC30 - C30 S30C
1055 C55 XC55H1 070 M55 C55 S55C
1050 CK50 - 080 M50 - -

45 520 45 MF4 212 M 44 - - -

Tablo 1.10: imalat celikleri ve degisik standartlarda gosterimleri

1.16. Celiklerin Tabi Tutuldugu Isil islemler

Biitiin 1s1l iglemlerin amaci, malzemenin 6zelliklerini istenilen sekilde degistirmektir.
Celigin icyapr Ozelligini degistirmek amaciyla yapilan, 1sitma ve sogutma islemleriyle,
ylizeye alasim elementi verilmesi ya da ¢ekilmesi islemlerinin tiimiine 1s1l islem adi verilir.

Celik malzemenin yapisi; i¢indeki karbon ve diger maddelerin orani, bulunus sekli,
celigin elde edilme metodu, malzemenin calisacag1 yerdeki yapacagi goreve gore Ozellik
kazandirilmasi gerekir. Bu 6zellikleri, s6yle siralanabilir:

> Celik malzeme elde edildikten sonra, elde etme esnasinda meydana gelen i
gerginlikleri giderme

Sertlik kazandirma ve yumusatma

Dayanim artirma

Islenebilirlilik

Soguk veya sicak dovme is¢iligine elveriglilik

Darbelere ve dis etkilere karsi direng

Calistig1 ortama uyum

Kimyasal olaylardan etkilenmeme

Elektrik ve manyetik 6zellikler kazandirma

VVVYVYYVVVY

Bu o6zellikleri kazandirmak igin ¢eliklere 1s1l islemler uygulanir. Isil iglem kisaca
malzemenin kristal yapisinin degistirilme islemidir.



1.16.1. Sertlestirme islemleri

Takim ¢eliklerinin miimkiin olan en yiiksek sertlik derecesine ve asinma dayanimina
sahip olmalari istenir. Bu bakimdan serlestirme; ¢eliklerin daha 6nce belirlenmis sertlestirme
sicakliklarina kadar tavlanmasi, bunun ardindan sogutulmasi ve son olarak da sert yapinin
istenilen diizeyde siinek héle getirilmesi seklinde yapilir. Dolayisiyla sertlestirme islemi ii¢
asamadan meydana gelir.

> Tavlama

> Sogutma

> Gerginlikleri giderme

1.16.2. Menevisleme Islemi

Celik malzemelere uygulanan 1si1l islemlerden sonra malzemenin i¢ yapisinda
meydana gelen gerginlikleri gidermek ve is par¢asinda olusabilecek gatlamalari 6nlemek igin
yapilan 1s1l isleme MENEVISLEME denir. Bu islem c¢elik malzemenin; vurma, sarsinti,
darbe dayanimlarini artirir.

Malzemelerin menenevigleme sicakliklart 150-650 C° arasindadir ve amaca gore bu
degerler arasindan secilir. Sertlestirilmis celik, sertlikle beraber kirilganlik da kazanir.
Darbeli calismalarda kirillganlik istenmeyen bir durumdur. Menevisleme ile daha az sert,
ancak 6zIi bir yap1 elde edilir.

Menevisleme islemi genel olarak sade karbonlu c¢eliklerde 100-300C°, katkili
geliklerde 200-400C°, sicakliklar arasinda gergeklestirilir. Sertlestirme isleminden hemen
sonra par¢a biiyiikligiine gore menevisleme sicakligina kadar isitilir. Malzeme 6zelligine
uygun siire menevigleme sicakliginda tutulur. Menevisleme islemi sonucunda, malzeme i¢
bilinyesindeki gerilim alinmig, sertlik ve kirllganlik azalmis olur.

1.16.3. Yumusatma islemi

Igerisinde % 0,6 oranindan fazla karbon bulunan gelik malzemelerin islenmesi
stirasinda 6zellikle makine isciligi i¢in zorluklarla karsilasilir. Makine is¢iligi ile isleme veya
dogrudan talas kaldirma isciligi i¢in bu tiirdeki malzemeler igerisindeki karbon miktarina
gore 680- 750 C° arasinda birkag saat siireyle 1sitilarak kendi halinde sogutulmaya birakilir.
Bu sayede malzemenin dokusu degisir. Bu isleme yumusatma tavi denir. Igerisinde karbon
miktar1 % 0,6’dan az karbonlu celikler genel olarak yumusatma tavi gdrmiis olarak
kullanima sunulur.

1.16.4. Gerilim Giderme Islemi
Celik malzemelerden ozellikle takim celikleri talas kaldirma islemine elverigli hale

getirmek veya talas kaldirma isleminden sonra i¢ yapisinda olusan gerginlikleri gidermek
i¢in, pargalarin 600—650 C°de tavlanarak kendi halinde sogutma islemine denir.



1.16.5. Yiizey Sertlestirme islemleri

Bu yontemde sertlestirilecek parganin tamami sertlestirme sicakligina yiikseltilmeyip
yalniz sertlesmesi gereken bolgeler, yani parcalarin iist yiizeyleri 1sitilir. Hemen arkasindan,
is pargasi birdenbire sogutularak kristal yapisindaki degisikligin sabit kalmasi saglanir.
Boylece hem parcanin dis yiizeyi sertlesmis hem de i¢ yapisi degismeyerek gerilimsiz ve
deformasyonsuz kalmis olacaktir.

Bu yontem asagida siralanan is pargalarina uygulanir:

> Bolgesel olarak aginma ile karsi karsiya kalma

> Sertlik alanlar arttiginda ekonomik zararlara ugrama
> Diistik karbonlu ¢elikten i pargalari yapma

Yiizey sertlestirme yontemleri temelde ikiye ayrilir:
> Yiizeyin kimyasal yapisini degistirerek yiizey sertlestirme
»  Yiizeyin kimyasal yapisin1 degistirmeden yiizey sertlestirme

1.16.5.1. Sementasyon Islemi

Sementasyon islemi kisaca; diisiik karbonlu geliklerin yiizeylerine karbon emdirilerek
sertlestirme islemidir. Karbon emdirme ydntemine gore kati, sivi, gaz sementasyon olarak
smiflandirilirlar.

1.16.5.2. Nitriirleme Islemi

Celigin st yilizeyine, azot atomlarinin meydana getirdigi nitriir katmaninin
olusturulma islemidir. Nitriirasyon islemi par¢alarm 500-600 C° arasinda 1sitilarak, amonyak
gazinin altinda tutulmasi ile gerceklestirilen bir yiizey sertlestirme yontemidir. Nitriir
katmani sertlestirilecek gerecin yaklasik 0,5 mm derinligine kadar igler ve bu noktalarda
yiiksek sertlik degerleri verir.

1.16.6. Ozel Isil islemler (Sifir Alt1 islemi)

Sifir alti1 islem, metallerin asinma dayanimlarini artirmak iizere uygulanan bir 1sil
islem gesididir. Bu islem sirasinda pargalar -180 °C ye kadar sogutulmaktadir. Sifir alt1 1slem
uygulayarak, 1s1l iglem gérmiis metallerin 1s1l iglemi tamamlanmakta, par¢a dmriini uzatici
etki saglanmaktadir.

Sifir alt1 islem goérmiis pargalarda;

Parcalarin asinma dayanimu yiikselir.

Pargalarin émriinde %100 ile %700 arasinda uzama olur.

Pargalarda boyutsal degisim olmaz.

Isil igslem sirasinda zorunlu olarak olusan austenit kalint1 yiizdesi diisiiktir.
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1.17. Sertlestirme ve Menevis Isleminin Yapihs Amaci

Malzemeler, yiiksek sertlige ve bu sayede yiiksek aginma direncine sahip olmasi igin
sertlestirilir. Sertlik kazandirdigimiz malzeme ayni zamanda kirillganlik da kazanir ki, bu
istenmeyen bir durumdur. Malzemenin bu kirilganligimi gidermek i¢in menevisleme yapilir.
Menevisleme sayesinde malzemenin sertligi fazla diisiiriilmeden kirilganlig1 azaltilmis olur.
Bu iki islem sonucunda hem sert hem de tok bir malzeme elde edilmis olur.

1.18. Isil islemde Meydana Gelen Hatalar ve Careleri

Celik malzemelerin iglenip 1sil igleme alinmasiyla beraber degisik sorunlar ile
kargilagabilmekteyiz bunlarin bir kismi malzeme ile ilgili,diger kismi ise 1s1l islem metodu ve
yapilmasi ile ilgilidir.Asagidaki cizelgede muhtemel bazi hatalar, nedenleri ve careleri
hakkinda kisa bilgiler verilmektedir.



CELIGIN BASLANGIC YAPISINDAN MEYDANA GELEN HATALAR

NEDEN HATA SONUC CcOzZIM
Gaz bosluklari, dovme ve | Su verme sonunda ¢atlama | Celik iiretiminde daha
. | haddeleme hatalar1 ve yarilma fazla dikkat

Malzeme Ig . .

Hatalar edilmelidir.

Tavlama esnasinda | Yumusak bolgeler, | Yiizeyden talas alarak
malzemenin yanmasi gerilme ve sertlesmeme yeniden sertlestirilmeli

il el - Carpilma, anormal | Gerilim gi.deric%

" . genlesme ve catlaklar tavlama islemi

Islerde gergin

uygulanmalidir.
Is parcasinda kesitler aras1 | Kesit degisimi olan yerde | Kése ve  kenarlar

Sekle  bagh farklar fazladir catlaklar ve c¢ok siddetli tu'arlatlhr. . Kalin

hatalar carptlma ke51Flere deh}c agilir.

Gecis yerlerine ates
camuru sivanir.

\ SERTLESTIRME ISLEMINDEN DOGAN HATALAR
Su verme sicakliginin | Kirillganlik veya | Su verme sicakligi
uygun olmamast yumusaklik, genlesme | kontrol edilmelidir.

¢atlamasi olur.
Cok hizli tavlama, | Sert olan kabukta ¢atlaklar | Pargayt su  verme
¢ekirdegin soguk kalmasi | olusur. sicakliginda bir siire
bekletmek.

Isinma Firin kamaras: kiiciik ve | Sicak ve soguk bolgeler | Ist  kaynagi kontrol

sirasinda par¢a her noktadan ayni | arasinda ¢ekme, genlesme | edilerek uygun
1SINM1yOr. ve c¢atlamalar biiyiikliikte firm

se¢ilmelidir.
Firm kamarasinda | Yiizeyin karbonu yanar ve | Firinda yakit ayar1 tam
oksitleyici atmosfer yumusak bolgeler kalir. yapilmalidir.
Karbonca zengin ortamda | Calisirken ince kenarlarda | Daha az  karbonlu
tavlanan ¢eligin yiizeyi | kirilma goriiliir. ortamda tavlama
karbon almig gereklidir.
Cok hizli ve ¢ok yavas | Cekme ¢atlamalari olusur. | Sertlestirme islemine
sogutmak dikkat edilmelidir.

Soguma Buhar keseciklerinin ig | Yumusak  bolgeler ve | Su verme banyosunda

sirasinda kenarlarinda birikmesi cekme catlaklari olur. hareket saglanmalidir.
Su verme banyosuna | Siddetli carpilmalar olur. Parca uzun ekseni
yanlis daldirma suverme sirasinda

dikey daldirilmalidir.
Yanlis tasarim (dizayn), karmasik sekilli ve kesit | Kademeli sertlestirme
Yanl tasarim | fark]iliklar: gatlama ve ¢arpilmalara yol agar. uygulanmalidir.

Tablo1.11: Isil islemlerde hatalarin neden ve c¢areleri
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1.19. Malzeme Sogutma Ortamlari

Celiklerde sertlestirme yolu ile degisik 6zellikler kazandirmanin 6nemli bir asamasi da
sogutma islemidir. Bu islemin amaci c¢elik malzemenin yapisint istenilen &zellige
donistiirmektir. Sogutma islemi; yag, su, hava ve gaz olmak iizere dort sekilde
yapilmaktadir.

1.19.1. Yag Sogutma

Yag malzemenin soguma hizini1 diisiirlir. Yagm bu 6zelligi kritik soguma hiz1 diisiik
olan celiklerin yagda sertlestirilmesini gerekli kilar. Ayrica yagda sertlestirme biitiin
celiklerde en yiiksek korozyon direncini saglar. Yag banyolarmda en saglikli sogutma
sicakliklar1 40-60 °C’dir ve yagin sogutma islemi sirasinda karigtirilmasi (devridaim) gerekir.
Yagda serlestirilen pargalar tamamen yaga daldirilmali, yag sicakligina kadar bekletilmeli ve
sonra menevis firinina alinmalidir.

Yagda sogutma sonucu daha az i¢ gerginlikler olusur. Buna bagh olarak da daha az
carpilma ve ¢atlama olusur.

Yagda su verme i¢in bitkisel ve hayvani yaglardan daha ucuz ve yiiksek 1silara
dayanikli makine yaglar tercih edilmektedir. Yaglama yaglarinin sicakliklari 30-50 C°
arasinda olur. Kullanilan yagm alevlenme sicakligi 150 C”nin iizerinde olmalidir. Kullanma
sirasinda sicaklik 60 C”’yi agmamalidir.

1.19.2. Su (Sodali Su, Tuz Banyosu, Kostikli Cozeltiler, Polimer Cozeltiler)

Genel olarak en ucuz ve bol bulunan basit bir sertlestirme sivisidir. Celigi biiylik bir
hizla sogutur. Sogutma hizi yagdan ii¢ kat daha hizlidir. Sade karbonlu ¢elikler i¢in en uygun
sogutma ortamidir. Olusacak olan buhar sertlesmeyi Onleyeceginden; suya, parga sekiz
cizecek sekilde dondiiriilerek hareket verilmelidir. Hizli sogumadan dolay1 catlaklar, i¢
gerginlikler ve carpilmalar olusur. Bunun Onlemlerinin almmasi gerekmektedir.Su ile
sertlestirmede biiyiik pargalar i¢in su sicakligi 10 C°, kanisik sekilli pargalar igin 27 C°
civarinda olmalidir.

> Tuzlu su

Agirlik oram1 bakimindan %10 yemek tuzu karigtirilmis sudan ibarettir. Korozyona
sebep olacagindan tuzlu su kullanilmasi yaygin degildir. Su verme isleminden sonra parca
yikanmalidir. Tuz, suyun kaynama noktasini yiikselttiginden buharlagsmay1 azaltir ve daha iyi
sertlesme saglar.

> Ozel bilesikler

%10 sodyum hidroksitli (Na OH) veya siilfiirik asitli su banyolaridir. Su verme
banyolarinin en hizli sogutma yapanlaridir. Celik ylizeyinin parlak olmasim saglar. Cilde
yakici etkisi oldugundan dikkatli davranmak gerekmektedir. Potasyum hidroksit (KOH)
eriyigi de kullanmak suretiyle sertlestirme yapilmaktadir. Sertlestirme sonunda ¢elik yiizeyi
cok parlak olur ve ylizeyi temizlemeye gerek kalmaz.
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1.19.3. Hava

Genellikle yiiksek alasimli ¢elikler iizerine hava iiflenerek veya acgik havada kendi
haline birakilarak sogutulma islemidir. Sogutma hiz1 su ve yaga oranla ¢ok yavastir. Yiiksek
alagimli ¢eliklerde bu iglemin yapilma amaci, doku doniisiimiiniin tam saglanmasidir.

Havada sertlestirme, soguk islem takim celikleri ile yiiksek karbonlu, g¢eliklere
uygulanir. Parca tavlamadan sonra, durgun hava, fanla sogutma veya basingli hava ile
sogutma, yontemlerinden biriyle sogutulur. Havadaki oksijenden dolayi, havada sogutma
par¢anin korozyon direncini diistiriir.

1.19.4. Gaz (Azot, Hidrojen, Helyum)

Celikler firin atmosferinde sertlestirilir. Firin atmosferi sadece havadan meydana
gelebildigi gibi bazi gazlar ilave edilerek de kullanilabilir. Bu durumda firin atmosferine
koruyucu atmosfer denir. Argon, helyum, azot ve hidrojen koruyucu atmosfer olusumunda
kullanilan gazlardir. Bu tiir bir islem yapilirken malzemenin korozyon dayanimini
diisiirmemesi igin gazlarin kuru olmasi gerekir. (Su buharindan arindirilmis olmasi).Bu islem
ile sertlestirilen ylizeyler temiz ve parlak bir goriiniim alir.

1.20. Sertligin Tanimlanmasi

Sertligi; herhangi bir malzemenin kendisine batmaya calisan diger bir malzemeye
kars1 gostermis oldugu direng olarak ifade edebiliriz.

1.21. Malzeme Sertlik Olcme Metodlar: ve Kullanim Alanlar

Sertlestirilen parcalarin kullanim alanlarina ve yapacaklari géreve uygun degerde
sertlesip sertlesmediklerini Ol¢ebilmek amaciyla kullandigimiz cihazlara sertlik 6lgme
aletleri ad1 verilmektedir. Endiistriyel alanda Rockwel, Vikers, Shore, Birinel olmak iizere
degisik sertlik 6lgme metotlart kullanilmaktadir. Burada Rockwel sertlik 6lgme metodu
aciklanacaktir. Ciinkii bu metot ile (HRC) sertlestirilmis parcalarin sertlik degerleri dlgiiliir.

1.21.1. Rockwell Sertlik Ol¢me Metodu

Bu sertlik 6lgme metotlari HRA, HRB, HRC olmak iizere ii¢ degisik sekilde
isimlendirilmis olup ¢elik malzemelerin ve setlestirilmis malzemelerin sertlik degerleri
olgiilmektedir. Olgme isleminde kullanilan ugta ve uygulanan agirliklarda farkliliklar vardir.
(Asagida aciklanacaktir.)Kalipgilikta en cok HRC sertlik 6l¢gme metodu kullanilmaktadir. Bu
cihaz ile yapilan dlgme islemi degerleri skaladan okunabilir. iz ¢ap1 veya batma derinligi
cihaz tarafindan ilgili sertlik 6l¢me metoduna gore degerlendirilmektedir.
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> Rockwell — A sertlik 6l¢cme metodu (HRA)

Sert malzemeler, ince c¢elik malzemeler ve ylizey sertlik derinligi 0.4mm olan
pargalarin sertliklerinin 6l¢iimiinde kullanilir. Bu sertlik 6lgme metodunda ug agis1 120
derece olan elmas koni kullanilmakta, 6n yiik 10 kg daha sonrada 50 kg olmak iizere toplam
60 kg yiik uygulanarak 6lgme islemi yapilmaktadir.

Sekil 1.42: Rockwell sertlik 6l¢iim cihaz1 mekanik

> Rockwell — B sertlik 6lgme metodu (HRB)

Yumusak ¢elik malzemeler, temper dokiim, bakir ve aliminyum alagimlarinin sertlik
dlgiimiinde kullanilir. Olgme araci (ucu) olarak 1/16 inch ¢apinda celik bilye kullanilir.
Olgme isleminde on yiik olarak 10 kg daha sonra 100 kg toplam 110 kg yik
uygulanmaktadir

> Rockwell — C sertlik 6l¢gme metodu (HRC)

Isil isleme tabi tutulmus parcalarin sertlik degerlerinin dl¢iimiinde kullamilir. Olgme
isleminde 120 derece ug acili elmas koni ile sertligi 6l¢iilmek istenen parga {izerine 6n yiik
olarak10 kg daha sora 140 kg yiikk uygulanarak batma derinligi cihaz tarafindan HRC
cinsinden sertlik degeri olarak belirlenmis olur.

Sekil 1.42: Rockwell sertlik 6l¢iim cihazi dijital
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Biikme olayini inceleyiniz.

YV WV VY VYV

Biikme ¢esitlerini inceleyiniz.

Uzama ve basilma gerilimlerinin etkilerine
dikkat ediniz.

Tarafsiz eksenin nasil belirlendigine dikkat
ediniz.

Biikkme islemi sonucunda olusacak geri
esnemelere dikkat ediniz.

Biikme islemi esnasinda haddeleme ydniiniin
Onemine dikkat ediniz.

A\

Biikiilecek parganin boyunun tarafsiz eksene

Biikiilecek  parganin acinim gore bulunmasi gerektigini unutmayiniz.
boyunun bulunuz. » Dogru parametreleri kullanmaya dikkat
ediniz.

» Biikkme c¢esidine gore degisik biikme

Biikme kuvvetinin bulunuz. kuvvetlerinin bulunmasi gerektigini
unutmayiniz.

> Uretilecek parga 6zellik ve 6lgiilerine uygun
kolonlar1 tespit ediniz.

» Kolonlara ve parga 6zelligine uygun burglar

. . belirleyiniz.
Kalip "se‘? el'emfmlanm tespit > Uretile}::ek parga Ozellik ve olgiilerine uygun
ederek Ol¢iilendiriniz. i S
alt ve Ust kalip plakalarini belirleyiniz.

» Plaka Olgiilerinin belirlenmesinde iizerine
gelecek kuvvetleri kaldirabilecek 6lciide
olmasina dikkat ediniz.

» Parcayr  kaliptan kolay ve  hasarsiz

Isleme uygun itici, ¢ikarici ve
styirict sistemleri belirleyiniz.

cikarabilmek ic¢in uygun ¢ikarici, itici ve
styirici sistemleri belirlemeye ¢alismalisiniz.

Celik malzeme ozellikleri ve 1s1l
islemleri uygulaymiz.

Kalip  yapiminda  kullanilacak  uygun
malzemeleri belirleyerek, uygulanmasi
gereken 1s1l iglemleri se¢melisiniz. Gerekli
malzeme deneylerini yaparak kalip tiretiminde
kullanmalisiniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida resmi verilen parganin biikiilerek iiretilebilmesi i¢in gerekli olan islemleri
yapiniz.

24,17 o Genislik: 90

é—"’ Kalinhk: 2 13

{ 350

i

@
14

¥

Sekil 1.43: Uretilecek sac metal par¢a

ACIKLAMA: Asagida listelenen  davraniglarint  gozlediyseniz ~ EVET,
gozleyemediyseniz HAYIR siitununda bulunan kutucuga (+) veya (-) isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir

1 | Par¢anin aginim boyunu dogru hesaplayabildiniz mi?

Disi kalip plakasini olusturabildiniz mi?

Erkek kalip plakasini olusturabildiniz mi?

Biikme kuvvetini hesaplayabildiniz mi?

Dl B W

Uygulanmast gereken 1s1l islemleri dogru belirleyebildiniz mi?

Gerekli olan standart kalip elemanlar1 ve parcanin kaliptan
6 | rahat cikabilmesini saglayacak wuygun itici ve ¢ikaricl

sistemleri tespit edebildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, faaliyete tekrar doniip OGgretmeninize
danigarak bunlar1 tamamlayimniz.

43



((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

uygulanmistir.
1.  Biikiilen parcanin aginim boyu agagidakilerden hangisine gore hesaplanir?
A) Orta eksen  B) Notr eksen C)Igeksen D) Dis eksen
2.  Asagidakilerden hangisi geri esnemeyi engellemek icin yapilmaz?
A) Biikme agist1 artirilir.
B) Germe biikme islemi yapilir.
C) Zimba ucu i¢ biikey yapilir.
D) Biikiilecek parcanin haddeleme yoniine dikkat edilir.
3. Kor deliklerde hangi tiir pim kullanilir?
A) Centikli pim
B) Cektirme vidali pim
C) Konik pim
D) Silindirik pim
4.  Menevisleme isleminin yapilis amact nedir?
A) Kirilganlig1 azaltma (I¢ gerginligi yok etmek)
B) Sogutma
C) Yumusatma
D) Sertlestirme
5.  Kaliplarda zimbalarin sertlik degerleri kag HRC olmalidir?
A) 45 -56
B) 58 - 65
C) 55-60
D) 60 — 62
6.  Grafitli burglarin en dnemli 6zelligi nedir?
A) Isindiginda yag salgilayarak kendi kendini yaglamasidir.
B) Siirtiinmeyi artirmasidir.
C) Calismay1 zorlagtirmasidir.
D) Verimli olmamasidir.
DEGERLENDIRME

Asagida verilen 6lgme degerlendirmede; ¢oktan segmeli 6lgme degerlendirme kriteri

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

faaliyetlerini tekrarlaymiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, gerekli ortam saglandiginda, teknigine

uygun, bilikme kaliplarinin yapim ve montaj resimlerinin resim kurallarina uygun
cizebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Kaliplarin imalat ve montaj resimlerinin ¢izimlerinde dikkat edilmesi gereken
hususlart aragtiriniz.

> Ug boyutlu kati modelleme yazilimlarindan faydalanarak nasil modelleme
yapildigini arastiriniz.

> CAD yazilimlar1 yardimiyla sac parcalarin nasil tasarlanabildigini aragtiriniz.

2. KALIP YAPIM VE MONTAJ RESMi
CIZMEK

2.1. Yapim Resmi Tanmm ve Yapim Resimlerinde Bulunmasi
Gereken Ozellikler

Yapim resmi; bir par¢anin imal edilebilmesi (yapilmasi, liretilmesi) i¢in gerekli tim
bilgi, 6l¢ii ve isaretleri lizerinde tagtyan teknik resimdir.

Yapim resmi, parganin seklini, biiyilikliiglinli, malzemesini, yiizey durumlarini,
tizerinde yapilmasi istenen islemleri ve gerekli diger bilgileri tagimalidir. Bu bilgiler
verilirken, teknik resim kurallarina uyulmalidir.
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Sekil 2.1:Yapim resmi ve 6zellikleri
2.1.1. Goriiniisler

Parga hakkinda dogru ve net bilgi verecek ylizey 6n goriiniis olarak secilmeli. yeterli
goriniis sayist ile uygun bakis yonii dogru belirlenmelidir. Onden gériiniis, esas goriiniistiir.
Ustten ve yandan goriiniis 6nden goriiniise gore cizilir. Onden gériiniis, cizilecek pargay1 en
iyl anlatan, tiim O6zelliklerini belirten ve diger goriiniislerin kolaylikla cizilmesine yardimci
olan goriinistiir.

Parcalarin 6nden goriiniislerini belirlemede ¢alisma pozisyonlar: ile kullanilma
konumlar1 da dikkate alinmalidir.

Genellikle silindirik parcalar imal edilme pozisyonlarina gore Onden goriiniiste
gosterilirler. Tornalanarak elde edilen; mil, vida, kasnak, zimbalar, disli ¢cark vb. parcalar,
torna tezgahina baglandiklar1 pozisyonda onden goriiniis olarak cizilirler. Ayrica, silindirik
olmayan bazi pargalarin imal edildikleri freze, matkap vb. tezgéhlarda islenme durumuna ve
markalanmaya esas olan referans diizlemine gore 6nden goriiniisleri cizilir.

ﬁ‘ /.-':) o FI Onden gdriiniig
Sl
|

SINU [ ]

' Solyandan

I I garinig

_J ’_ Ug gorlinds  steen gorinis ™\ /

Resim 2.2:Bakis yonii ve goriiniislerin secimi
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Resim 2.3:Gdoriiniislerin tespiti

2.1.2. Kesitler

Kesit, 01s.1n'ﬂer1n‘1g; k1s1"m}ar"1nda kalan
ﬁ’ detaylarin en iyi sekilde goriiniir duruma
A" s getirerek, i¢c kisimlarinda delik, bosluk vb.
[ .. . .
1 bulunan pargalarin daha iyi anlagilabilmesi ve
*f// oOlciilendirilebilmesi amaciyla, uygun
/:’5 yerlerden kesildigi kabul edilerek, kesit
B | gorliniigleri  ¢izilir.  Parganin  sekli  ve
iizerindeki elemanlara gore; tam kesit,
Kademeli kesit, yarim kesit ve koparilmis
kesit vb. alinabilir.

Kesit diizlem ¢izgisi  bir
Kalin noktali gizgi  Ince nokiali gizgi parganin nereden Kkesildigini ifade
/ Z N eder. Parcaya giris, doniis ve
A ''''' ' A e ¢ikislarda kalin ¢izgi diger kisimlarda
| =211 - ise noktali ¢izgi olarak cizilmelidir.
=h - Oklar bakis yoOniinii gosterirler.
¢ Harfler ise ilgili kesiti belirtmede
| = BT kullanilirlar. Bu elemanlarin

h =Resimdeki yaz ylksekliginin 1,41 veya 2 kati ozellikleri yanda verilmistir.
d4 = Resimdeki kalin gizgi kalinliginin 0,7 ' si kadar Kesit alinirken agagida
sekillerde gosterildigi  gibi  kesit
diizlem ¢izgisini bir testere gibi
Paralel iki kesit dzlemi l'_____‘_{ A diisiinerek pargay1 kestigini, kesilen

NN

Tarn kesiti alinacak cisim Tam kesit

par¢anin yarisint (kesit diizleminin
oniinde olan parcay1) atarak kalan
diger yansina oklar  yOniinde

e A baktigimiz1 diislinelim ve parcanin
- Al 1kl ket cllziam gordiigiimiiz  tim  hatalarin1  ana
A cizgiler ile ifade edelim.

Sekil 2.4:Kesit diizlem ¢izgileri
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Kesil yuzeyin iz dusuml

Kollu testere

$

Kesme diiziemi

< 2

1 ‘> 7

Kesit ylizeyi
i

t baki
o,
™

N

SIS

[ RS

Kesit duzlemi
Gizgi gruntusu
Resim 2.5:Tam Kkesit

> Kademeli kesit: Genelde ayni diizlem iizerinde olmayan ilgili kisimlarin ifade
edilmesi i¢in kullanilan kesit tiirtidiir.

(' Kesiti
ook T
1 i1l 1 13' “1 H Tr?I
;f/ i
e i

——

o+

G G
@ L.@._

Onden baksg

E

Resim 2.6:Kademeli kesit
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> Koparilmis(kismi) kesit: Makine parcasinin sadece istenen kisminin ifade
edilebilmesi i¢in kullanilan kesit tiiriidiir.

35 %/

S5

> Yarim  kesit:  Simetrik  parcalarda
uygulanir. Cismin (v4) kesilerek ¢ikartilmig
kabul edilir. Bu c¢ikartilan kisimdan
bakilarak parganin yarim kesiti ¢izilir.

Resim 2.8:Yarim Kkesit

> Dondiiriilmiis  kesit:  Parcalar
iizerinde farkli diizlemlerde
bulunan delik, kanal vb. gibi
kisimlarin  ayn1 diizlem {izerine
cekilmis kabul edilerek yapilan
¢izim tiriidiir.

On bakig yonlen

Resim 2.9:Dondiiriilmiis kesit

»  Yerinde dondiiriilmiis profil kesit: Cisimlerin
bicimleri veya takviye kanatlari, kasnak kollar
(profilleri) hakkinda bilgi vermeye yonelik kesit
¢izimdir.

Resim 2.10:Yerinde dondiiriilmiis (profil) kesit

Kalip parca yapim resimlerinin ¢iziminde oldukga fazla kullanilan kesit ¢izimler parga
hakkinda gerekli bilgileri net bir sekilde vermeye yoneliktir.
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2.1.3. Olciiler ve Toleranslar

Parcanin yeterli sayidaki goriinlislerle ¢iziminden sonra, biyikligini ve
elemanlarinin konumlarini gosteren Slgtiler verilmelidir. Yapim resimlerine 6l¢ii verilirken,
par¢ayr meydana getiren geometrik elemanlarin gorevleri, parganin kullanim yerindeki
konumu, fonksiyonlari, markalama ve imalat sekli dikkate alinmalidir. Olgiiler gériiniisler

iizerine dagitilmali, Ol¢ii tekrar1 yapilmamali ve isleyene hesaplamalar yaptiracak
Olgiilendirmelerden kagiilmalidir.

Olgiiler verilirken, hicbir 6l¢iiniin ve seklin tam olarak yapilamayacag: kabul edilerek,
boyut 6lciilerine ‘Boyut Toleranslar’ ve geometrik sekillere ‘Sekil ve Konum Toleranslar1®

verilmelidir.
#10.002 |A]

0,01 30 50 e
e
L =8
o 2 S T % / /
oy W o~ .
S ;
3 = z I /J A
£ (0,002
o 0,000 2|
90
34
L [o.otla 2
77 V/
\D [+
IS 1 1 8
g g s
T 7L
I_J>/
¥ O
DIN 509 F

Resim 2.11: Kalip parcalar1 yapim resimleri
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2.1.4.Yiizey Kaliteleri (Isaretleri)

Bir¢ok makine pargasi, dokiilerek veya doviilerek taslak halinde hazirlandiktan sonra
gerekli yerleri planya, freze, torna, vb. tezgéahlarda islenerek is gorebilir bir konuma getirilir.
Boyle parcalarin hangi kalitede isleneceginin, nerelerinin islenmesine ihtiyag
hissedilmediginin, zaman kazanma bakimindan hangi kisimlarmin kaba veya ince
isleneceginin isciye verilen resim tizerinde belirtilmesi gerekir.

JH1 |

Sekil 2.12:Yiizey isleme sembol

Parga yiizeylerinin talag kaldirilmasinda secilen yontemleri ve kaliteleri belirtmek i¢in
resim {izerine konulan sembollere ve tamamlayici isaretlere yiizey isleme igaretleri denir.

TS 2040’a gore yiizey isleme sembolleri, ylizeyde 60°’lik agilar yapan iki ¢izgiden
ibaret olup ¢izgi uzunluklar1 1/2 oranindadir.

a. Hazirlanan is pargasinin, talas kaldirilmasi istenmeyen yiizey ve

kisimlarinda kullanilir. Esas sembole iki ¢izgi arasina bir daire eklenerek
hazirlanir.

b. Talas kaldirilmis ya da kaldirilmasi istenen yiizey veya kisimlarda
kullanilir. Esas sembole bir ¢izgi eklenerek elde edilir.

a
b
c. Yiizey durumlariin iiretim metodu ve belli 6zelliklerinin gosterilmesinde
% kullanilir. Esas semboliin uzun ¢izgisine bir ¢izgi eklenerek hazirlanir. Cizgi
-]
b
; ; ()

tizerine gerekli bilgi yazilir.
Sembollerde kullanilan bilgiler sunlardir:
a.Yizey smif numarasi (N1,N2gibi)veya ortalama piiriizliiliik degeri yazilir.

b.Yilizey hakkinda bilgi vermek amaciyla kullanilir (sertlestirilmis,
kromlanmig gibi).

c. Ortalama piirtizliliikk degeri f ve ylizeylerin piiriizlillik degerleriyle ilgili diger
bilgiler yazilir.

d. Isleme izleri yoniiniin sembolle gdsterilmesinde kullanilir.

e. islenecek agir1 kalinlik miktarinin mm olarak gosterilmesinde kullanilir.
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Sekil 2.13: Yiizey isleme isaretlerinin resimler iizerinde gosterilmesi

2.1.5. Ozel Islemler

18 _| Ne=08

Bazi durumlarda yilizey durumu ile ilgili 6zel ek bilgilerin belirtilmesi gerekebilir.
Yiizeyin son durumunu belirtebilmek i¢in, 6zel bir yapim usulii zorunlu goriiliirse bu islem
sekil 2.5-a da goriildiigii gibi semboliin uzun kolunu tamamlayan ¢izgisi iizerine agik olarak
yazilmalidir. Bu ¢izgi iizerinde ayni zamanda islem veya kaplama ile ilgili bilgiler de
verilmelidir. Piriizliligiin sayisal degeri, islem veya kaplamadan sonraki ylizey durumuna
uygulanir.

Eger bir yiizey durumunun kaplama isleminden dnceki ve sonraki piirtizliiliik degerleri
belirtilecekse, sekil 2.5-b’de goriildiigii gibi verilmelidir.

Esas uzunlugun gosterilmesi gerektigi zaman, bu uzunluk degeri Sekil 2.5-c de
goriildigl gibi yazilmalhdar.

Isleme izlerinin yoniinii belirtmek gerektigi zaman, Tablo 2.2°de gdsterilen
sembollerden birisi yiizey durumu semboliine sekil 2.5-d de goriildiigli gibi eklenmelidir.
Isleme izlerinin yonii uygulanan isleme usuliine gore belirlenir.

A b c d

Sekil 2.14: Yiizey durumunun belirli 6zelliklerinin gosterilmesi
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Sekil 2.15: Ozel islem gormiis yiizeylerin resimler iizerinde gosterilmesi

2.1.6. Yaz1 Alanlar (Antetler) ve Doldurulmasi

Cizmis oldugumuz resim iizerine veremeyecegimiz bazi bilgileri de antetler {izerinde
gOsteririz. Yapim resimleri i¢in ¢izilen antetler de su kurallara uymaliyiz:

> Antet daima resim kagidinin sag alt kisminda olur ve gerceve ¢izgisine bitisik
olarak cizilir.

> Cerceve ve diisey ¢izgiler kalin (0,5 mm), ara yatay cizgiler ince(0,25 mm)
cizilmelidir.

> Yazi yiikseklikleri standartlara (TS 10841) uygun olmalidir.

2.1.6.1. Tek Par¢a Antedi Olgii ve Ozellikleri

Antette, kurumun adi, resim adi, 6lgek, ¢izen adi, kontrol, tarih, imza, malzeme cinsi,
malzeme adedi, gereg gibi bilgiler bulunur.

©® ® ) ®

Tarih Adi Imza Sayl

Cizen

Konfrol
St.Kont.
Olcek ® Resim Numaras

CGHCIOCC0),

@

Sekil 2.16: Tek parca antedi ve ol¢iileri parca cizimi icin
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Sekil 2.17: Tek parca antedi ve 6l¢iileri montaj resimleri icin

2.1.6.2. Tolerans Antedi ve Ozellikleri

Tolerans antedinde, yapim resmi iizerinde
bulunan toleranslarin 6lgiileri, isaretleri ve tolerans
cetvelinden olmas1 gereken tolerans degerleri
yazilir.

Ol Isare! | Tolerans
Tolerans antedinin Olgiileri sekil 2.8°de
gosterildigi gibi olmalidir. Q @ .

Resim 2.18:Tolerans antedi

@@@@

2.2. Yapim Resimlerinin Cizilmesi

Daha once yapim resminin tanimimi ve yapim resimlerinde bulunmasi gereken
Ozellikleri kisaca aciklamistik. Burada bir kalip parcasmin (kesici plaka, kolon, burg,
zimbalar, vb.) yapim resminin ¢izimi konusu tizerinde durmaya c¢alisacagiz. Su bir gercek ki
kalip tasarimi ile makine tasarimi ¢ok ayri konular1 kapsamaktadir. Resim ¢izim kurallar1
ayni olmakla beraber. Kalip tasarimi yapmak montaj ve yapim resimlerini ¢izmek kalip¢ilik
bilgisini ve talagh imalat tekniklerini ¢ok iyi bilmeyi gerektirmektedir.

2.2.1. Parca Konumunun Belirlenmesi

Kalip parcalarinin yapim resminin ¢iziminde en ¢ok dikkat edilmesi gereken nokta
elemanin kaliptaki fonksiyonunu tam ifade eden konumunu ¢izim oncesi dogru olarak
belirlemektir. Parga belirlenen konumda ¢izildiginde kendisi ile ilgili bilgileri tam ifade
etmeli, tartismaya ve yanlis yorumlara meydan vermemelidir. Parca konumunu dogru olarak
belirleyebilmemiz i¢in elemanin kullanim alanini, amacini, gorev oOzelliklerini, isleme
yontem ve metodunu vb. ¢ok iyi bilmemiz gerekir.

2.2.2. Goriiniislerin Belirlenmesi

Konum belirlemesi yapilmasi aninda parganin 6zelliklerine uygun tam ifade etmeyi
saglayabilmemiz i¢in hangi goriinlisleri kullanacagimiza karar vermeliyiz. Hatta ince
ayrintilar1 gostermede detay goriiniislerden faydalanmaliyiz. Parcay1 en iyi ifade eden yiizeyi
iist goriiniis olarak alabiliriz (kalip plaka ¢izimlerinde, bant tasarimlarinda dayamalarin yan
cakilarin ifade edilmesinde vb.)Daha sonra par¢anin kalmligi ile ilgili ayrintilar1 ifade
etmede kesit ¢izimleri tercih etmeliyiz.
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Parganin ozelligine uygun bakis acilarindan farkli kesitler alimnmalidir. Gereksiz
gorilintiglerden kaginilmalidir. Silindirik parcalar (kolon, bur¢ vidalar, pimler, zzimbalar vb.)
tek goriiniigsle calisma veya islenme metotlarina uygun ¢izilmeli, tek goriinlis ile ifade
edilemiyorsa gerekli diger goriiniisler ¢izilmelidir.

2.2.3. Parca Cizim Olcegini Belirlenmesi

Uretimi diisiiniilen is parcalarinin dlgiileri ok biiyiik ya da kiiciik olabilir. Bu yiizden
resimleri uygun 6lgekte ¢cizmek gerekir. Cizim dlgekleri:

>

>

Gergek biiytikliik olgegi: Resim, cismin biiyiikliigiindedir. Gercek biiyiiklitk
olgegi 1/1°dir.

Kiiciiltme 06l¢egi: Biiylik is pargalarinin standart dlgiilerdeki resim kagitlarina
cizilmeleri miimkiin olmadigindan kiigiiltiilerek ¢izilir. 1/2,5, 1/5, 1/10, 1/20,

1/50, 1/100, 1/200 kii¢iiltme 6l¢ekleri kullanilir.
Biiyiiltme 6lgegi: Kiigilik is pargalarinin resimlerinin ¢izilmesi ve okunmasinin

kolaylastirilmasi i¢in biiyiiltme 6lgekleri kullanilir.

2.2.4. Resim Cizim Kurallarinin Uygulanmasi

Bir mil yatak yapim resminin ¢izimi i¢in islem basamaklarini sirasi ile gdsterelim.
Islem 1: Cizime eksenlerden ve dis kenar cizgilerinden baslanir.
Islem 2: Daireler ve yaylar gizilir.

Sekil 2.19: 1. islem safhasi

asn|

Sekil 2.20: 2. islem safhasi

55



Islem 3: Yatay, dikey, egik, 6l¢ii smir ve dl¢ii gizgileri ¢izilir.

T

\\‘\
. Sl )
] 1L I
| IR N H j
= -
e
n _"_ '-:
e R

Sekil 2.21: 3. islem safhasi

Islem 4: Olgii oklar1 konur, ana ¢izgiler kalinlagtirilir.

;|
Y —
| [ e
dlamr—T | ITF
N
i8]
[}

Sekil 2.22: 4. islem safhasi
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Islem 5: Biitiin 6lciiler konur. Yiizey isleme isaretleri ve tolerans bilgileri ilave edilir.
7

Sekil 2.23: 5. islem safhasi
2.3. 3D) U¢ boyutlu Kati Modelleme (Bilgisayar Ortaminda)

Makine pargalarinin, i¢i dolu 3 boyutlu olarak ¢izilmesine kati model (solid model)
denilmektedir. Ug boyutlu kati modellemede ¢izilen parga fiziki ve malzeme ozellikleri
bakiminda gercek nesneyi tam olarak ifade etmektedir. Bir kat1i modelin: agirligi, agirlik
merkezi, hacmi, kiitlesel eylemsizlik momentleri gibi 6zellikleri malzeme tanimlanmak
kosuluyla CAD yazilimi1 yardimiyla hesaplanabilir. Kati modelleme ¢aligmalarini degisik
CAD yazilimlariyla yapmak miimkiindiir.

What Ta Do Mew File - Choose a template to create a new file
Default IEnghshI IMetric | Professional |
Shest Metal ipt Standard.iam Standard.idw Standard.ipn Gl ed  Standard_aIP.idw
Weldment iam
2

Sekil 2.24: New iletisim penceresi ve Standart.ipt’nin secilmesi
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CAD yazilimi c¢aligtirildiktan sonra karsimiza gelen iletisim penceresinden
“Standart.ipt” parca ¢izim ortami secilir ve OK diigmesine tiklanarak parga ¢izim ortamina

ulagtlir.
Kayar ment

v

(] File Edit Yiew Insert Format Tools Convert Applications Window Web Help | @) T 4 MMacro

O-& | o oo |[ahseet - e - olatch - 7 - M H A FE &G F-F-- -0 - I
i g it
20 A& EB
LB O KL kS
EO% o | g o D &
@B AHE®
EOE T @r
®o#

x
Model ~ 7]
7 | ¢4
(] Partl
Origin
[#] ¥Z Plane
[] %2 Plane
[] =¥ Plane
) = axis

[ ¥ Ais
[z axis
-3 Center Paink

End of Part

Sekil 2.25: CAD yazilimi parc¢a ¢izim ortami ve bazi tanimlar

2.3.1. Kalinhik Atayarak Kati Olusturmak (Extrude)

E‘I 20— &=
Extrude komutunu

kullanarak, herhangi bir kapal
alana  kalinlik  vererek  kati
olusturulabilir. Yikseklik verilerek
olusturulacak  yilizeyin  taslagi

)
(=]

@ ortamina ¢izilir, sketch
olusturabilmek igin bir diizlem
secmek gerekir. Diizlem se¢me
islemini iiriin agacindan YZ, XZ 7
veya XY diizlemlerinden birini 105+
kullanarak segebiliriz.

5
‘ﬂ—ﬁ;&‘

Sekil 2.26: Kalinh verilerek olusturulacak taslak
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Taslagimizi ¢izmeye baslariz, gerekli olgiileri ve sartlari tanimladiktan sonra taslak

tamamlanir m tusuna basarak sketch ortamindan c¢ikilir. Extrude komutu

calistirilir, karsimiza komut iletisim penceresi gelir. “Output” kismindan “Solid” segilir. .
“Profile” ile kalinlik verilecek taslak secilir, extents kismindan kalinlik girilir, yon diigmeleri
ile de extruzyon yonii belirtilerek, istenen kalinlikta kati olusturulmus olur.

Shape |Mnre I
Extents
il Prafile IE lm
Cutpuk E 15' :
“? all &l [» =&
™ Match shape
@I ’TI Cancel |

Sekil 2.27: Extrude iletisim penceresi, kalinlik vererek olusturulacak kati modelin 6n izlemesi ve
kat1 modelin elde edilmis hali

Extrude komutunun kullaniminda ihtiyag duyulacak
CEstenis———————1 ctkileme secenekleri extents kisminda bulunmaktadir.
Distance j > Distance: Profili tanimlanan yodnde ve belirtilen
uzunluk kadar uzatarak yiizey olusturur.
To Next: Profili, tanimlanan yondeki ilk yiizeye
kadar uzatarak ylizey olusturur.

ToMexst >

Ta larak

From To > To: Profili secilen yiizeye kadar uzatir.
>

All From To: Profilin baslayacagi ve bitecegi yiizeyler
secilir ve profil bu iki yiizey arasinda ilerleyerek

Sekil 2.28: Etkilesim ylizey olusturur. ) )
secenekleri »>  All: Profil, tanimlanan yonde tiim unsurlan

etkileyecek sekilde uzatilir.

eurude Y Extrude _isleminin - yoniind,  yon
Shape More

R Snlul!inn segenekleri I N ile belirleriz. Her iki

yonde de ok isaretleri olan segenek calisma

IE ST T i Soluton diizlemini orta diizlem kabul ederek her iki

o yone dogru verilen mesafeyi esit olarak bolerek

3 F® ylizeyi olusturur.

Extrude iletisim penceresinde More kisminda
baz1 ek secenekler bulunmaktadir, onlar da su
seklide agiklanabilir.

@l CK I Cancel I

Sekil 2.29: Extrude diyalog kutusu More kism1
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> “Alternate Solution” altindaki segenekler, etkileme tipi olarak “To” ve “From
To” secildiginde aktif olur. Ekstriizyon i¢in farkli ¢dziimler var ise buradan

bunlar arasinda se¢im yapilir.

> “Minimum Solution” ise, ekstriizyonun ilk bitim yilizeyine kadar unsurun

gerceklesmesini saglar.

> “Taper” ile Ekstriizyon boyunca verilecek egim agisi tanimlanir.
Ekstriizyon unsurunu tanimlarken, bu unsurun var olan parcay1 nasil etkileyecegini

saptamaniz gerekir. Ug segenek vardir:

2.3.2. Katilar1 Birbirinden Cikarmak (Extrude Cut)

I = >  Join: Unsuru, pargaya ekler. Ilk katiy1 olusturduktan sonra iizerine
ekleme yapar
> Cut: Unsur, parcayi keser. Olusturulmus bir katidan ¢ikartma islemi
=) parcay
e yapar.
= > Intersect: Kesisim alir. iki katin kesisimini almak i¢in kullanilir.

Kalinlik verilerek olusturulan herhangi bir katidan bagka bir katiy1 ¢ikartmak icin,

parcanin hangi
bolgesinde ¢ikartma
islemi yapilacaksa o
bolgeye taslak
olusturulur. Taslagin
gerekli  Olgiileri  ve
sartlar1 saglandiktan
sonra sketch
ortamindan ¢ikilir.

Sekil 2.30: Olusturulmus bir kati model iizerine, kesme islemi icin kullanilacak taslak ciziminin

yapilmasi

Extrude komutu c¢aligtirtlir, karsimiza komut iletisim penceresi gelir.
Cikartilacak bolge ve etkilesim kismindan “Cut” (Kes) secilir. Gerekli derinlik belirtilerek

bolgenin katidan ¢ikarilmasi saglanir.
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Shape |Mure I

Extrude EX

IF Profile ’EI Ii::::;ﬁ
Cukpuk
ol |8 amsi

I~ Match shape

o4 o]

Cancel |

Sekil 2.31:

Yapilacak kesme islemini 6n izlemesi ve islemin sonucu

2.3.3. Dondiirerek Kati1 Olusturmak (Revolve)

[

Nesnelerin bir eksen etrafinda belirli bir
derece ile dondiiriilmesiyle olusan katilardir.
Dogrular, yaylar, bilesik dogrular, spline egriler,

elipsler ya da yiizey kenarlarn kullanilabilir.

Déondiirtilerek kat1 olusturulacak taslak @

» ortaminda ¢izilir ve m diigmesine

basilarak sketch ortamindan g¢ikilir.

Revolve ﬁi komutu galigtirildiktan sonra

revolve iletisim penceresi agilir.

Sekil 32: Dédiirerek kati olusturulacak

taslak

iyalog kutusunda “Shape” kismindaki “Profile” ile | | shape Extents
dondiiriilecek profil segilir. “Axis” ile de donme MProfile

ekseni belirtilir.

“Output” kismindan kati olusturmak igin Mn’ds

“Solid” segilir.

—Dukput
Extents” kisminda ise dondiirme ile ilgili F El bt shape - ®

etkileme secenekleri bulunmaktadir.

—Extents
I.ﬁ.ngle j

i —
of = e

D evolve 1] E3]

IFuII 'I

| @

@I [ I Cancel |

Sekil 2.33: Dondiirerek kati olusturma iletisim penceresi

> “Angle” profili tanimlanan eksen etrafinda ve belirtilen bir
ac1 ile dondiiriir.

> “Full” profili eksen etrafinda 360 derece dondiiriir.

Yon belirtme diigmeleriyle de donme yonii belirtilebilir. Her
iki yone de yon isareti olan secenek kullanilarak eskizin dondiirme
islemi esnasinda orta diizlem olarak kabul edilmesi saglanabilir.

Sekil 2.34: Etkileme secenekleri
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Revolye EX

~Shape Extents

M Profile IF“" j'
M Axis

® | @

—Cukpuk
FE' I~ Match shape r @

@I Ok I Cancel

Sekil 2.35: Dondiirerek kati1 olusturma 6n izlemesi ve elde edilen kati model

2.3.4. Dondiirerek Katilar: Birbirinden Cikarmak (Revolve Cut)

Dondiirerek olusturulan
herhangi bir katidan bagka bir
katiy1 ¢ikartmak i¢in, parcanin
hangi boélgesinde c¢ikartma
islemi yapilacaksa parganin
ortasindan  gecen  diizlem
secilereck  kesme  isleminin
gerceklestirilecegi yere taslak
olusturulur. Taslagm gerekli
Olciileri ve sartlar1 atandiktan
sonra sketch ortamindan ¢ikilir.

Sekil 2.36: Dondiirerek keme islemi yapmak icin taslak ¢izimi yapilacak diizlemin secimi ve

kullamlacak taslagin ¢izimi

Revolve ﬁﬁ komutu iletisim penceresinden “Profile” ile ¢ikarilacak kapali alan,
“Axis” ile de donme ekseni secilir. Cikarma iglemini yapmak i¢in etkilesim kismindan “Cut”
secilir ve gerekli ac1 ve doniis yonii belirtilerek kesme iglemi gergeklestirilmis olur.

Revolve

EX

—Shape Extents

M Axis

ut

M Profile ’El IF“" j'
&

el 1

—Outpuk
FE' I~ Match shape r @

Cancel |

Sekil 2.37: Dondiirerek kesme isleminin 6n izlemesi ve kesme isleminin model iizerindeki

goriiniimii
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2.3.5. Yol Kullanarak Kati Cisim Olusturmak (Sweep)

Yol kullanarak ylizey olusturma islemini bir siipiirme
= islemidir. Bu mantikla kati olusturabilmek icin siiriilecek bir
geometrik sekil ve takip edecegi bir yola ihtiyac vardir. Takip
(F’\j‘c‘,:; edilecek yolun yaninda yardimci bir yol (Guide Curve) veya
/ yardimc1 yilizey (Guide Surface) de kullanilabilir. Yol
kullanilarak ylizey olusturabilmek icin biitiin profiller ( Profil,

Path, Guide Curve) farkli sketchlerde ¢izilmelidir.

25

1!

Profile
(Profil)

Sekil 2.38: Yol kullanarak kati olusturmak icin kullanilacak taslaklar

Sweep Ex Sweep g komutu ¢aligtirildiktan

Type sonra, Sweep komutu iletisim penceresi
9] -t = - acilir. o '
: Profile ile siiriilecek profil, geometrik
M Path Orienkation sekil segilir.
& My Path »> “Path” ile profilin, geometrik seklin
takip edecegi yol segilir.
F IE © MY Fardlel “Orientation” kisminda
EI EI Teer “Path” segenegi ile ylizeyin bitig
kenarmin yolu takip ederek tamamlanmasi
él fo o saglanir.
“Paralel” segenegi ile de katinin bitig
1 St ey Sl Selckn kenarmin profile paralel olmasi saglanir.
Taper kismindan da eger profil tek
_| o o | cancel bir yol takip ederek kat1 olusturuluyorsa yol

boyunca egim agis1 verilebilir.
Sekil 2.39: Sweep iletisim penceresi

Type kisminda;
Type > “Parh” secenegi ile tek yol ile siirme islemi yapilir,

Path j > “Path & Guide Rail” segenegi ile yol ve yardimci

yola gore siipiirme islemi yapilir,
Path & Guide Rai »  “Path & Guide Surface” segenegi ile yol ve yardimci
Path & Guide Surface yiizeye gore siipiirme islemi yapilir,

Sekil 2.40: Type secenekleri

Sekil 2.38’de bulunan profillerden yararlanarak

sweep islemi ile kat1 olusturabilmek igin, sweep g komutu calistirilir. “Profile” olarak
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“Profil” segilir, “Path” olarak sekilde “Path” olarak belirtilen profil secilir, boylece yol

kullanarak bir kat1 elde edilmis olur.

Sweep E®
rType
M Profile IPath -
il Path Crientation
& My, Path
IF IE by paralel
Bl|| aff| =
a 3
ol =
v Optimize for Single Selection
@I v &o OK I Cancel |

Sekil 2.41: Yol kullanarak kati olusturmanin 6n izlemesi ve katinin olusturulmus sekli

2.3.6. Iki veya Daha Fazla Geometrik Sekil Arasinda Kat1 Olusturmak (Loft)

Loft E&®

Curves |C0nditi0ns I Transition I

I Sections | I Rails

Click. to add

%
>

[ Closed Loop

® o & als

Click. to add

[ Merge Tangent Faces

vV &’ oK |

Cancel |

Sekil 2.42: Loft komutu iletisim penceresi

Loft a komutu ile yiizeyler
olusturabilmek i¢in, en az iki veya daha
fazla acik veya kapali geometrik
sekilden meydana gelen kesitlerimiz

olmali. Olusturulacak kesitler farkli
taslaklarda  (sketch) ve  farkh
diizlemlerde (plane) cizilmeli.
Kesitlerle birlikte, kesitlerin

ilerleyecegi yardimci yollar (rail) da
tanimlanabilir. Istenildigi kadar yol
tanimlanabilir. Yardimci yollarin her
biri farkli taslaklarda, farkl
diizlemlerde ve kesitlerin {izerinden
gecmelidir. Yollarin noktalar kesitlerin
iizerinde olmalidir.

Kesitlerin ve yardimecr yollarin ¢izimleri tamamlanarak, loft a komutu
calistirildiktan sonra loft komutu iletisim penceresi karsimiza gelir.

YV VY

saglar.

o

&y

I

Py

Rail

“Sections” altinda, “loft” igleminin gerceklesecegi kesitler listelenir.

“Rails” ise bu kesitlerin ilerleyecekleri yardime1 yollar belirtir.

“Closed Loop” ilk ve son kesitleri birlestirerek kapali bir dongii olusturur.
“Merge Tangent Faces” yiizey olustuktan sonra teget ¢izgilerin gériinmemesini

Center Line

Sekil 2.43: Loft etkilesim secenekleri
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Loft diyalog penceresinde,

> “Rail” etkilesim segenegi loft isleminin
yardimci yollardan yararlanarak
gergeklestirilmesini saglar.

> “Center Line” etkilesim segenegi ise loft
isleminin kesitleri merkezlerinden gecen,
merkez ¢izgisine gore yapilmasi saglanir.

Loft komutu caligtirilarak output kismindan
“Solid” segilir, “Section” kisminda da sekil
2.44°de bulunan kesitler secilirse meydana gelen
kat1 sekil 2.45°deki gibi olur.

Sekil 2.44: Loft islemi uygulanacak Kesitler

Loft E®
Curves |Cund\tiuns I Transition |
Sections I
KESIT_L @j Click to add
KESIT_2
Iy kEsT3 #
Click ta add ﬁﬁﬂ

Oukpuk Operation i
losed Loop
E g E ﬂ E‘ I Merge Tangent Faces
)|

WV & ok | concel |

Sekil 2.45: Loft diyalog kutusu ayarlamalar1 Loft Komutu uygulamasi sonucunda olusan

kati model
“Conditions” bolimiinde, ilk ve son kesitteki “loft” durumu kontrol edilir.

Loft: Loftseft - E

Curves Conditions |Transitiu:un I

| | | | angle | "Weight |
Sketchl (Seckion) ? j Q0,00 deg 0,000 ol
[:E Sketch (Seckion) ? j Q0,00 deg 0,000 ol

@l WV & | Ok, I Cancel

Sekil 2.46: Loft diyalog kutusu “Conditions” secenegi
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“Transition” boliimii, kesitler arasinda kars1 karsiya gelecek noktalar ile ilgili ayarlar
igerir.

CAD yazilimi kesitlerin arasin1 bir noktadan digerine dogru doldurur. Bu béliimde,
karsilikl1 gegis olacak noktalar1 secebilir ve bdylece burulmay1 engelleyebilirsiniz.

“Automatic Mapping” bu islemi otomatik olarak yapar. Bu secenekteki onay isareti
kaldirildiginda, noktalar arasindaki gegis manuel olarak tanimlanir.

Loft : Loft1 (=53]
Curves I Conditions ~ Transition |
| Paink Set || Map Poirt | Position |

W Skl v KESIT_1 0,000000

v Setz v KESIT_Z 0,000000

W Sek 3 W KESIT_3 1,000000

v Set4

Click ta add

I Automatic Mapping

@I | Vv &' | | Ok I Cancel |

Sekil 2.47: Loft iletisim penceresi “Transition” secenegi ve noktalar arasi manuel gecis ayari

Iki veya daha fazla geometrik sekil arasinda yardimci yollar kullanarak kati olusturma
islemini yapabilmek i¢in, kesitler ve yardimci yollar farkl taslaklarda ¢izilir.
_Yardime1_Yol_2 N\

Kesit_3

Yardimei_Yol_3

Sekil 2.48: Kesit ve yardimei yollarin ayri taslaklarda olusturulmas:

Loft @ komutu c¢alistirilir, Loft iletisim kutusunda “Rail” segenegi isaretlenir,
“Section” kisminda kesitler segcilir daha sonra “Rail” kismina farenin sol tusu ile tiklanir ve
yardimci yollar segilir, ekranda islemin 6n izlemesi gériiniir. islem OK basarak onaylanir ve
katt model olusturulmus olur.
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Loft

Curves | conditions | Transition |

Sections

KESIT_1
KESIT_2

YARDIMCI_YOL_1

YARDIMCI_YOL_2

Iy xEsiT 3 f' [y varDIMCI_voL_3
Click to add Click to add
Sutpt Operation
I™ Closed Loap
= ™ Merge Tangent Faces

B

!—|ﬁ

Cancel

Sekil 2.49: Loft iletisim penceresinde kesitlerin, yarimei yollarm secilmesi, islemin 6n izlemesi ve

Kesit_2

Merkez_Cizgisi

Kesit_1
Sekil 2.50: Kesitlerin

Loft [E]E]

Curves |C0nditi0ns I Transition I

katinin olusmasi

Kesitler arasinda merkez ¢izgisinin dikkate alinarak
ylizey olusturmak istiyorsak, gerekli kesitleri ve merkez

yol ¢izgisi farkli taslaklarda cizilir. Loft @ komutu
calistirtlir, acilan iletisim penceresinde  “Output”
kismindan “Solid” segcilir, etkilesim seceneklerinde
“Center Line” secilir, “Section” kisminda kesitler, “Center
Line” kisminda da merkez ¢izgisi secilerek ekranda
islemin On izlemesi goriiliir.

ve merkez cizgisinin farkl taslaklarda cizilmesi

| Sections ' ‘l | Cenker Line

KESIT_1
% KESIT2
Click ko add

—Oukpuk —‘ "Operatmn —‘

% L3 MERKEZ_CI

(:-

[ Qosed Loop
W Merge Tangent F.

Zial

aces

o) EEi

QK

Caneel |

Sekil 2.51: Loft isleminin merkez ¢iziye gore islem ayarinin yapilmasi, kesitlerin, merkez
¢izgisinin secilmesi sonu olusan 6n izleme ve olusan kati model
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2.3.7. Katilarda Kavis ve Pah Olusturma (Fillet — Chamfer)

2.3.7.1. Katilarda Kose Yuvarlatma (Fillet)

Par¢a kenarlarinin yuvarlanmasi igin kullanilir.

>

Y VY

>
>
>
>
>
>
>
>
>

Kose yuvarlatma kurallari

Biiyiik kose yuvarlatmalari, kiigiik olanlardan &nce yapilmalidir.

Parcada egim verilecekse, koseleri yuvarlatmadan dnce yapilmalidir.

“Update” komutunun hizli ¢aligmasi i¢in model parg¢anin tiim kdselerinde tek tip
yuvarlatma yapilmalidir.

Kose yuvarlatma cesitleri

Constant Radius Fillet (Sabit Yarigcapli Yuvarlatma)
Multiple Radius Fillet (Coklu Yarigapli Yuvarlatma)
Round Corner Fillet (iki Kése Arasinda Yuvarlatma)
Setback Fillet (Karigik Yuvarlatma)

Variable Radius Fillet (DegiskenYaricapli Yuvarlatma)
Face Blend Fillet (Yiizey KarisimiYuvarlatma)

Full Fillet (Tam Yuvarlak Yuvarlatma)

Kaoselerin yuvarlatilmasi

Constant Radius Fillet (Sabit Yarigapli Yuvarlatma)

Fillet komutuna girmek

@ Corstant | @'u'ariablel @SEtbacksl icin part features ara¢ cubugu

[ T Edges | padius | Select mode tizerindeki fillet ﬂ

Edge Filet] Selected. 2 mm w] | * Edge diigmesine  tiklanir  iletisim
Click o add  Loop penceresi karsimiza gelir.

" Feature Edge filet kismindan

constant secenegi secilir. Bu

[ &lFilets secenekle secilen tim koselere

[~ all Rounds ayn1 yarigcapl yuvarlatma yapilir.

Eger bir komutta birden fazla

kenar1 farkli radyuslarla

yuvarlamak istersek, “Click here

@ W &of 0K Cancel | il to add” kismina tiklanarak ve

farkli radyus degerleri girilir; bir

kenar sectiginizde, farkli bir

2.52: Fillet iletisim penceresi ve secenekler radyus  degeriyle  yuvarlama

yapilir.
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> “Select mode” altinda, kenarlarin se¢cim yoOntemi tanimlanir. “Edge” ile
parcadan istenen kenarlar isaretlenerek segilir.

> “Loop”, kapali bir alan meydana getiren kenarlar1 tek bir seferde segmenizi
saglar. “Feature” ise bir unsur se¢menizi ister; bu unsura ait tiim kenarlar

yuvarlanir.

> “All Fillets”, pargadaki tiim konkav kenarlari, “All Rounds” ise tiim konveks
kenarlarin yuvarlatilmasini saglar.

Grafik alanindaki ¢izilmis olan modelin yuvarlatilacak kenarlari se¢ilir. Bu esnada 6n
goriiniim meydana gelir. Eger istenirse iletisim penceresinde “Radius” kismindan yarigap
degeri degistirilebilir. OK diigmesine tiklanarak iglem sonuclandirilir.

Fillet B®E

(5 Constant | (D variable | G sethacks |

Select mode
= {* Edge

m Edges Radius
& 6 5elected
@ Click to add

i Loop

" Feature

I allFilets
I all Rounds

_@J oK. I Cancel | il

Sekil 2.53: Fillet iletisim penceresi, yuvarlatilacak koselerin 6n izlemesi ve koselerin
yuvarlatilmasi

Diger yuvarlatma islemlerini yapmak icin istenilen yuvarlatma sekli 6zellik iletisim
penceresinden secilerek uygulanabilir.

2.3.7.2. Katilarda Koselere Pah Kirma (Chamfer)

chamier Y

'e{“ |§ Edges

Distance

|2rnrn PI

2| or |

Cancel |

[~ Preserve &l Features

Koselere ve kenarlara pah kirmak igin
kullanilan bir komuttur. Komut girildikten “sonra
kenar veya kose secilir.

Chamfer komutuna girmek igin part

features ara¢ c¢ubugundan chamfer ﬂ
komutuna tiklanir. Karsimiza chamfer iletisim
penceresi gelir.

> Pah kirma metotlar

> Distance ﬁ (mesafe metodu) her
iki ylizeyden de esit uzaklikta pah
olusturur.

Sekil 2.54: Chamfer iletisim penceresi ve se¢enekleri
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> Distance — angle _?“| (uzunluk — ag1 metodu) pah bir uzunluk birde a¢1 degeri
ile tanimlanir.

> Two distance Ei ( iki mesafe metodu) yiizeyler arasi farkli uzunluk degerleri

tanimlanir.

> “Edge Chain”: Kenar segme ayaridir. Eger bu secenek isaretli ise, bir kenar
secildiginde, o kenara teget durumdaki diger kenarlar da otomatik olarak

pahlanmak tizere segilir.

> “Setback”: Kose islemleri i¢in kullanilir.

Chamfer EX

Distance

Edges Iﬁ

@l 04 I Cancel | il

Edge Chain Sethack

Col|kx

[~ Preserve &l Features

Chamfer : Chamfer1

I_DD Rq | g Distance
-Qi Edlges I 3 mm 3 I

B = | e

[~ Preserve &ll Features

e

Sekil 2.55: Pah kirma iletisim penceresi, pah kirma islemi yapilacak koselerin secimi ve islemin

sonucu

i

Sekil 2.56: Pah kirma islemi seceneklerinde “Setback” secenegi secilerek pah kirma islemi
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Chamfer : Chamfer1

I_n R d Distance
o | E
N 9= I 3 rmm » l

_S‘}n
o,
-5
@l oK I Cancel | il
—Edge Chain

DD sf%

[~ Preserve all Features

e

Sekil 2.57: kirma islemi seceneklerinden “No Setback” secenegi secilerek pah kirma islemi

[ | Remove Faces

Thickness
I 2 4 I

@l o]4 I Cancel | il

IUnique face thickness

I Select I Thickness I
Click to add

Sekil 2.58: Shell iletisim penceresi

Kat1 modelin i¢ini belli bir et kalinlig1 ile i¢ tarafa, dis tarafa veya her iki tarafa dogru
bosaltilir. Diger bir deyimle, parganin yiizeyleri Otelenerek (offset), parga kesilir. Kabuk
unsurunda kaldirilacak yiizeyler secilir ve bir et kalinlig1 tanimlanir. Bu islemi yapmak igin

“Shell” @ komutu kullanilir. komut ¢aligtirildiktan sonra, karsimiza “Shell” @ komutu
iletisim penceresi gelir.
> “Remove Faces” ile kabuk unsurunda kaldirilacak ylizeyler se¢ilir. Bunlar,
kabuk unsuru isleminde dikkate alinmaz.
> “Unique face thickness” boliimii, par¢anin Otelenecek yilizeylerine farkli et
kalinliklar1 vermek amaciyla kullanilir. Et kalinhigir degeri girilir ve bu et
kalinhiginin atanacag yiizey segilir. Istenirse, parcanin tiim yiizeylerine farkli et
kalinliklar1 verilebilir.
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>

shell : Shell1 EX

shell | more |

“Inside”

ile 6teleme iceriye dogru, “Outside” e lile disariya dogru

ve “Both”

M Remaove Faces

Thickness

Zmm 3
@ 0K | Cancel

ile her iki yone dogru yapilir.

Sekil 2.59: Shell komutu iletisim penceresi ve islemin bir par¢a iizerinde uygulanmasi

2.3.9. Katilarda Aynalama (Mirror)

Mirror E® ﬁ?

o)

Features

L3
'l [}3 Mirror Plane

o |

“Mirror” komutu kullanilarak
olusturulan  katilarin  aynalama  islemi
yapilabilir. Komut c¢alistirildiktan sonra,
“Mirror” iletisim penceresi karsimiza gelir.

> Features ile aynalanacak nesneler
secilir.

Cancel | iI > Mirror plane ile bir aynalqma dﬁzl;qn
veya aynalama yapabilmek icin

parcanin diiz bir kenar1 se¢ilebilir.

Sekil 2.60: Mirror iletisim pencerei

Iﬁ M Features
!I M Mirror Plane

Sekil 2.61: Aynalama islemi uygulanacak parca, aynalama yiizeyi secimi ve islemin sonucu
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2.3.10. Katilarda Dogrusal Cogaltma (Lineer Pattern)

Olusturulmus katilarin dogrusal olarak cogaltilabilmesi saglayan islemdir. Istenirse
ayni anda iki farkli yonde ¢ogaltma iglemi yapilabilir. Bu islemi yapabilmek i¢in “Part

. Q-0 . a1
Features” kismindan “Lineer Pattern” ' ®® komutu ¢alistirilir. Karsimiza komutla ilgili
iletisim penceresi gelir.

> “Features” secenegi ile ¢ogaltilacak elemanlar segilir.
> “Direction” secenekleri ile yonler secilir, istenirse sadece “Direction 17
kullanilarak tek yon veya “Direction 2” de segilerek ikinci yon de segilebilir.

> “Flip” ¥ secenegi ile ters yon segilir.

> “Column Count”
eleman sayisi girilebilir.

[=2-1 -]

ile satir ve siitiinlardaki

ve/veya “Row Count”

Rectangular Pattern

| [ resors
@

—Direction 1 ——— ~Direction 2

AN TX|In|x rX
SiEmm] || @]
[2pacing >l || |spacing =~

@l (0] 4 | Zancel | il

Sekil 2.62: Rectangular Pattern iletisim penceresi
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> “Column Spacing” ve/veya “Row Spacing” ile satir/siitiinlardaki elemanlarin
arasindaki mesafe girilir.

Rectangular Pattern B
-] Iy | Features

[ Direction 1 Cirectian 2

hlo| rE sl rH
=+ IR E] O
& 10mn + Sfwom IO
|spacing =] | [spading ~|

ol s | |

Sekil 2.63: Dogrusal ¢ogaltma isleminin 6n izlemesi ve islemin sonucu

2.3.11. Katilarda Dairesel Cogaltma (Circular Pattern)

Olusturulmus katilarin dairesel
olarak  cogaltilabilmesi  saglayan
islemdir. Istenirse ayni anda iki farkl

yonde c¢ogaltma islemi yapilabilir. Bu Im | =

islemi yapabilmek i¢in “Part Features” 'l 5 | 52
kismindan “Circular Pattern” 3::3

komutu ¢aligtirilir. Kargimiza komutla | - Flacement

ilgili iletisim penceresi gelir. s Ry

o8 [6 | $rlaodes | T

> “Features” ile dizilecek

unsurlar segilir; @l | oK, I Cancel | :=:=-|

> “Rotation Axis” ile de

donme ekseni segcilir.
Doénme ekseni, silindirik Sekil 2.64: Circular Pattern iletisim penceresi

Circular Pattern

Rotation Axis

bir yiizey ya da calisma
ekseni olabilir.

“Flip” ¥ | secenegi ile ters yon segilir
“Placement” kisminda;
“a

“Occurence Count” “** ile ¢ogaltilacak eleman sayisi belirtilir.

o

YV V VYV

“Occurence Angle” ile cogaltma yapilacak ac1 kapsamu segilir.

r &
> “Mid Plane” *°* isaretlenerek ¢ogaltmanin donme eksenine gore her iki
tarafa esit olarak dagilmasi saglanir.
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Circular Pattern |E|[z|

Iﬁ il Features
!l il _l Raokation Axis

—Placemnent

=t [e ] fasnden o] l_;g.
@l oK I Cancel I il

Sekil 2.65: Dairesel cogaltma islemini 6n izlemesi ve islemin sonucu

2.4. Sac Parcalarin Cizimi

CAD yaziliminda sac pargalarin tasarlanabilmesi igin “Sheet Metal” (Sac Metal)
tasarim ortami kullanilir Yeni bir sac metal dosyasi tanimlamak ig¢in “New” komutu ile
acilan diyalog kutusunda “Sheetmetal.ipt” secenegini isaretlenir.

what Ta Do Mew File - Choose a template to create a new file

Default |

@ %5 E ®W O B

lil= == ns Standard.iam  Standard.idw  Standard.ipn  Standard.ipt  Welcment.iam

Ql DK I Cancel

Sekil 2.66: New iletisim penceresi ve “Sheetmetal.ipt” secilmesi

Sac metal modelleme par¢a modellemeye benzer; sadece 6zel komutlar vardir. Yine
bir eskiz ile modellemeye baslanir ve unsur islemleri ile model {i¢ boyutlu hale getirilir.
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> Sac metal parametrelerinin tammlanmasi

Yeni bir sac metal dosyasi agildiginda, ilk olarak modelde kullanilacak parametreler

tanimlanir. Bunun igin “Sheet Metal” panelindeki “Styles” EE
calistirildiktan sonra “Sheet Metal Styles” diyalog kutusu agilir.

komutu kullanilir. Komut

Sheet Metal Styles

Sheet | Bend ICDrnerI
Skwle Lisk

—Sheet
I Lefaule Matetial Thickness
Toerat =] [3mm ol
—Flat Patkern
IUnfFaold Method UnFaold Method Yalue

ILinear ;I IKFal:I:-:ur ;I

Modify List |
Ackive Skyle
IDeFauIt j

EI | Manzge | Save Delete | Mew | Done I

Sekil 2.67: Sheet Metal Styles iletisim penceresi Sheet kismi

Burada sac metalin parametreleri tanimlanir. Parametreler tanimlandiktan sonra bunlar
stil olarak kaydedilebilir ve listede goriintiilenir. Istenildigi kadar stil olusturulabilir.
> “Sheet” boliimiinde sac metal modelin malzemesi, kalinlig1 ve agilim ydntemi
tanmimlanir. Eger, acilim Kfactor’e gore olmayacaksa, bir biikkme tablosu
araciligryla degerler verilir. Biikme tablosu, TXT uzantili bir yaz1 dosyasidir.
> “Bend” boliimiinde biikme degerleri tanimlanir.
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Sheet Bend |C|:|rner|

Fadius Feliet Shape
Thickness 3 IStraight LI
Finimurm Femnant ReliefYidth
Thickness* 2.0 ul 3 Thickness 3
Transitian Relief Depth
ll Thickness * 0.5 ul 3

Sekil 2.68: Sheet Metal Styles iletisim penceresi Bend kismi

>

“Corner” ise kose islemleri ile ilgili secenekleri sunar.

Sheetl Eend Coarner |

Feliet Shape

rirm to Bend LI
Felief Size
Thickness ™ 4 ul LI

Sekil 2.69: Sheet Metal Styles iletisim penceresi Corner kism

Sac metal modelin parametreleri tanimlandiktan sonra bunlar kaydedilir ve modelde

kullanilir. Modelleme sirasinda bu stillere geri doniilerek istenen degisiklikler yapilir ve
bunlar modele otomatik olarak yansir.
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2.4.1. Sac Profil Olusturma

Parga modellemede oldugu gibi, sac metal modellerde de eskizler ile tasarima
bagslanir. Eskizler, daha sonra, eskiz unsurlar1 kullanilarak ti¢ boyutlu hale getirilir. Sac metal
modellemede iki eskiz unsuru vardir.

> Face
“Face” eskiz unsuru ekstriizyona benzer; kapali bir profil tamimlanir ve bu_profil

stillerde tanimlanmis olan kalinliga getirilir. Eskiz tamimlandiktan sonra, “Face”
komutu calistirildiginda Face diyalog kutusu acilir.

X

Face Shape | Unfold Options I Bend Falief Options |

—Shape —Bend
Badius
lz | Profile
—_ IBendRadius _PI

o | Offset
s | Edges F 2’

@ | I Cancel | >

Sekil 2.70: Face iletisim penceresi

Burada, sac durumuna getirilecek olan “Profile” ile profil ve “ Offset” kalinlik yonii
tanimlanir. Iletisim penceresine baktigimizda burada da “Unfold Options” ve “Bend Relief
Options” adli iki boliim bulunmaktadir. Bu boliimde, tanimlanan unsur igin, stillerde girilen
secenekleri degistirme islemleri yapilabilir.

Face x|

Face Shape | Unfold Options | Bend Felief Options I

‘Shape Bend
Biadius

l; | Profile
BendRadius ¥
o | Difset
—l Iz | Edges F ﬁ‘(

El Ok I Cancel | Ll

Sekil 2.71: Face diyalog penceresi ve isleminin 6n izlemesi
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> Contour flange

Bu eskiz unsurunda, ac¢ik ug¢lu bir eskiz tanimlanir ve buna hem derinlik hem de
kalinlik verilir. Bu eskiz sacin konturunu tamimlar. Eskizlerde dogru ve yaylar
kullanabilirsiniz; ancak acilimin dogru almabilmesi icin, yay ile dogru pargalar1 birbirine

teget olmalidir. “Contour Flange” E komutun c¢alistirtlmasindan sonra “Contour

Flange” diyalog kutusu acilir.

Bu diyalog kutusunda, kesiti
tamimlayan kontur segilir; “Distance”
ile derinlik tanimlanir. Sacin kalinligi,
stillerde tanimlandig1 gibidir. Eger,
farkli dogru parcalar1 var ise, biikiim
yerlerinde, yine stillerdeki degere gore,
yuvarlamalar otomatik olarak
olusturulur.

Eger bir sac parcanin bir kismi
tanimlandiktan saonra “Contur Flange”
olusturulacaksa  “Shape”  altindaki
“Edge” segenegi ile sac metal modelin
referans alinacak kenar segilerek o
kenar, boyunca konturun siipiiriilmesini
saglar.

R

Contour Flange L) il
shape | Unfold Options | Relief Options |

Bend
RadiLis
| BendR.adius IO

&

@l ot | Cancel | il

—Extents
Type

IDistance j

Distance

=T | PR ]

Sekil 2.72: Countur Flange iletisim penceresi

Sekil 2.73: Taslak olusturularak “Countur Flange” komutunun uygulanmasi
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Sekil 2.74: Taslakla birlikte hazir bir yiizeyin kenarindan yararlanarak “Countur Flange”
isleminin uygulanmasi

> Cut (kesme)
Sac metal parcalarin tasarlanmas1 esnasinda, parca iizerindeki kesme yapilacak
islemleri olusturmak i¢in kullanilir. Eskizler tanimlanir ve buna gore sac model iizerinde

|-

gerekli kesme islemleri yapilabilir. islemi yapabilmek igin “Cut” komutu kullanilir.
Komut calistirildiktan sonra “Cut” diyalog kutusu agilir.

R x]
—Shape — Extents

Iy | Profie Distance .o
Thickness »

b= &
El oK | Cancel

Sekil 2.75: Cut komutu iletisim penceresi

[~ CutAcross Bend

QESkiZ olusturma yontemleri, parca modelleme ile aynidir; 6nce eskiz diizlemi
tanimlanir, sonra da eskiz geometrisi

“Profile” ile kesit secilir ve istenen yonde kesme gergeklestirilir. “Cut Across Bend”
ise, kesme igleminin biikiilmiis yerleri etkilemesi durumunda kullanilir. Buna gore, kesit
biikmeyi dikkate alarak parcay1 keser.
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Sekil 2.76: Cut across bend (kesme isleminin yapilmasi)

2.4.2. Sac Biikme

> Fold (katlama) ‘
Bir dogru pargasi kullanilarak, sac metal model istenen a¢i ile katlanir. Ik 6nce
katlama dogrusunun bir eskiz olarak tanimlanmasi gerekir. Bundan sonra komutun

calistirilmasiyla “Fold” E diyalog kutusu agtlir.
Katlama dogrusu “Bend Line” ile isaretlenir. Katlamanm yonii ve agis1 tanimlanir.

“Location” altinda, katlamanin tipi saptanir. “Centerline of Bend” il secildiginde,
katlama dogrusu merkez olarak, “Start of Bend” ﬂile katlama dogrusu biikiilmenin

baslangici olarak, “End of Bend” \ilile de sonu olarak alinir.
o Y

Shape |Unf|:dd Options | Relief Optinns]

—Shape -

Location
IE Bend Line |J ::Jl :-.Jl
Bend Radius Angle

|BendRadius — »|  [90.0 |

{1
@I Apply I oK I Cancel

Sekil 2.77: Fold iletisim penceresi




Sekil 2.78: Biikme c¢izgisi bir taslakla tammlanarak “Fold” komutuyla biikme isleminin
yapilmasi

'> Bend (biikme) '
Iki sac metal yiizeyi arasini doldurmak i¢in “Bend” komutu kullanilir. Islem

uygulanacak yiizeyler birbirine dik ya da paralel olabilir. “Bend” t/ komutun
calistirilmasindan sonra “Bend” diyalog kutusu agilir.

Farkli iki ylizeyin kenarlari isaretlenir. Segeneklere bagli olarak yiizeyler kirpilarak ya
da uzatilarak aralar1 doldurulur. “Radius” ile bilkkmenin yuvarlama yar1 ¢ap1 tanimlanir. “Full
Radius” ile segilen yiizeylerin aras1 yarim bir daire ile doldurulur. “90 Degree” seceneginde,
90 derecelik yeni bir yiizey ile segilen yiizeylerin arasi doldurulur. Eger sac yiizeyler
birbirine paralel, fakat es dogrusal degil ise, ¢ift bilkmeler yaratilabilir. “Fix Edges” ile
kenarlar arasinda yeni bir yiizey tanimlanir. Yiizeyler olduklar1 gibi kalir.

“45 Degree” ile de 45 derecelik bir biikkme olusturulur. 45 derecelik biikmeyi elde
etmek tlizere yiizeyler kirpilir ya da uzatilir.

Bend )

Shape |Lr‘|ﬁ:|h:| Options | Relief Optors |

—Bend
Radius
B |E'j';lES |BencRadius  ¥] ll
—Double Bend
£ Fix Edges " Full Radus =
— |
' 45 Degres ' 00 Degiee

@l Apply | [8]:4 I Cancel |

Sekil 2.79: Bend iletisim penceresi




Sekil 2.80: Full Radius uygulamasi Sekil 2.41: Degree uygulamasi

Sekil 2.82: 45 Degree uygulamasi Sekil 2.83: Fix Edge secenegi

2.4.3. A¢cinim

Cizilmis olan bir sac metal parganin aginimi almak i¢in “Flat Pattern” - komutu
kullanilir. Komuta tiklanir tiklanmaz, parcanin aginini karsimiza gelir. Uriin agact {izerinden
“Flat Pattern” komutuna sag tiklayarak “Extens ...” segilirse “Flat Pattern Extens”
penceresinde sacin boyutlar1 “Width” (Genislik) ve “Lenght” (Uzunluk) olarak karsimiza
gelir.

A ACINIM_SORU Flat Pattern Extents

Delete Width: Length:
| 25,000 mm | 110,933 mm

Create Moke

Extents ... -

Sekil 2.84: Cizilmis olan bir sac parcanin a¢inimi ve “Extents” ile gerekli olan sac ebatlarin
goriilebilmesi
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2.4.4. Kose Kapatma

Koselerin ~ kapatilma  islemlerini
gerceklestirmek icin , “Corner Seam”
komutu kullanilir. Komutun
calistirilmasindan sonra “Corner Seam”
diyalog kutusu agilir:

I1k olarak kose islemlerinin yapilacagi
kenarlarin segilmesi gerekir. “Seam” altinda
koselerin nasil kirpilacagi saptanir.

“Corner Rip” ise koselerin
yirtilmasidir.  Burada  sadece  koseyi
olusturan tek bir kenar secilir ve seceneklere
gore kenar yirtilarak kose olusturulur.

Corner Seam

al l

Sekil 2.85: Corner Seam iletisim penceresi

Sekil 2.86: Kose kapatma isleminin uygulanmasi
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Sekil 2.87: Kat1 bir parcanin koseleri “Corner Seam” komutuyla a¢ilmasi

2.4.5. Kose Budama ve Kirma

> Kose budama

Corner Chamfer

ﬁ

[ S Diskance
o o
A

2l

o)

2K |

Zancel

Sekil 2.88: Corner Chamfer iletisim penceresi

> Distance — angle B

=]

ile tanimlanir.

> Two distance T

tanimlanir.

Corner Chamfer

I_ﬂ_i" M Carners D;tmalﬁ
-?'n
_%
@l oK I Cancel I

Sac metal modelin koselerine
pah kirmak ic¢in “Corner Chamfer”

D komutu  kullanilir.  Komut
caligtirildiktan sonra iletisim penceresi

goriintiilenir.

“Corners” ile pah

kirilacak kenarlar secilir ve pah kirma
yontemi belirlenir.

>

Distance E‘ (mesafe

metodu) her iki yiizeyden
de esit uzaklikta pah
olusturur.

(uzunluk — a¢1 metodu) pah bir uzunluk bir de ac1 degeri

( iki mesafe metodu) yiizeyler aras1 farkli uzunluk degerleri

Sekil 2.89: Sac parca iizerinde kiése yuvarlatma isleminin uygulanmasi
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> Kose Kirma

Sac metal modelin kdselerini
yuvarlamak i¢in “Corner Round”
kullanilir. Komut calistirildiktan sonra
iletisim penceresi agilir. “Select Mode”
kisminda “Corner” ile yuvarlatilacak
koseler tek tek secilir, “Feature”
secenegi ile ise bir sac metali biitiin
koseleri bir defada segilebilir. Radius
kismina tiklayarak da istenen yarigap
degerleri verilebilir.

Corner Round

Select Mode

| Corner | Radius |
[% 2%lected  6mm
Click o add & corner set

% Corner
" Feature

@ ok I Cancel

Corner Round

Select Mode
I Corner I Fadius
& 3 Selected 5 ¥  Carner
Click ko add & corner set (% Feature

@l oK I Cancel

Corner, Round

—Select Mode
I Carner I Radius
l% 0 5elected & i @+ Carner
Click to add a corner set = Feature

@I oF | Cancel I

Sekil 2.90: Kose yuvarlatma iletilisim penceresi

Sekil 2.92: “Feature” secenegi kullanilarak kose secimi ve yuvarlatma islemi
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2.4.6. Flans Ekleme

Modelin isaretlenen kenarina
flanglar eklemek icin kullanilir.

-y
“Flange” komutun

caligtirlmasindan  sonra  “Flange”
diyalog kutusu acilir.

Parganin bir kenari isaretlenir;
uzunluk ve ag¢1 tanimlanir. Eger flansg,
segilen kenarin tlimiine
uygulanmayacaksa, diyalog
kutusundaki alt o&zellikler acilir ve
buradan istenen secenekler secilir.

Varsayilan deger “Edge”dir.
Flans secilen kenar boyunca uygulanir.
“Width” ile bir noktadan ofset ve
flangin genisligi tanimlanir. “Offset’te
ise, flans iki kenardan belirli uzakliklar
ile olusturulur.

“Bend Tangent to Side Face”
secenegi ise, bilkmenin yan ylizeye
teget olacagini  tanimlamak  igin
kullanilir.

Shape | Urfold Cptions I Relief Options I

—shape —Bend
[% | ‘__'l Ege Bend Radius
IBendRadius _PI
Distance
I 25 rnrm 3 I ﬂ il
Angle
I‘BD,D PI

@I oK I Cancel | Apply | il

—Extents
Tvpe

IEu:Ige j

Widkh
Dffset

Sekil 2.93: Flange iletisim penceresi

Sekil 2.94: Flange isleminin uygulanmasi sonucu olusturulan biikme
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2.4.7. Kenet Bitkkme

Degisik sekillerde kenarlarda kivrimlar elde etmek i¢in kullanilir. “Hem” komutu
calistirildiktan sonra, diyalog kutusu agilir
Sac metal modelin bir kenar1 secilir. “Type” ile istenen biilkme bigimi isaretlenir.

Twpe
= 5 -
Shape ILInFDId Dptions I Relief Options I ,.—1|,:. J
P D Teardrop
[= single M © Ralled
Shape & Double
(ap
il ﬂl Edge I Thickness * 0,50 _;I Sekil 2.96: Kenet bitkme islem
secenekleri
Length
IThickness *4,0 ] Diyalog kutusundaki alt
ozellikler sayesinde, flang
unsurunda oldugu gibi, kivrimlarin
tiim kenar boyunca degil de, belirli
@l ok I Cancel | Apply | ‘:{l bir genisl}irlgte timmlanmam
saglanir. Varsayilan deger
s “Edge”dir. kivirma segilen kenar
Type boyunca uygulanir. “Width” ile bir
|E.;|ge ;| noktadan ofset ve kivirma
isleminin  genisligi  tanimlanir.
width “Offset”te  ise, kivirma  iki
Qi kenardan belirli uzakliklar ile
olusturulur. “Apply” ya da “OK”
ile kivirma modele uygulanir.

Sekil 2.95: Hem diyalog penceresi

Sekil 2.97: Kenet biikkme isleminin “Double” secenegi kullanilarak yapilmis sekli
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2.4.8. K Faktorii Belirleme

K faktor belirleme islemlerini yapabilmek icin, “Style” EE komutu calistirdiktan
sonra agilan Sheet Metal Styles iletisim penceresinden “Flat Pattern” kismindan “Modify
List” secilerek agilacak “Unfold Modify List” diyalog penceresinde her biikme i¢in farkli K
faktor degeri tanimlanabilir.

Sheet Metal Styles

Sheet | Bend ICDrnerI

Skwle Lisk
i —Sheet
I Lefaule Matetial Thickness
Toerat =] [3mm ol
—Flat Patkern
IUnfFaold Method UnFaold Method Yalue

ILinear ;I IKFal:I:-:ur ;I

Modify List |
Ackive Skyle
IDeFauIt j

EI | Manzge | Save Delete | Mew | Done I

Sekil 2.98: Sheet Metal Styles iletisim penceresi ve Modify List secenegi

N

“New” secenegi kullanarak istenildigi kadar K faktor degeri tanimlanabilir. “Delete”
secenegi kullanilarak da tanimlanmig olan bir K faktor degeri silinebilir. Mutlaka bir adet K
faktor degeri tanimlanmalidir.

Unfold Method List

Unfald Method
Marme Type | Yalue | Mew
kFactor Linear 04400l

Delete |

Cone

Sekil 2.99: K faktor degeri girmek icin kullanilan Unfold Methot List iletisim penceresi
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2.5. Katilarin Teknik Resimlerinin Olusturulmasi

2.5.1. Cizim Sayfasi Olusturma

Parcanin modellenmesi ve modellenen pargalarin montaj islemleri tamamlandiktan
sonra, parcalarin iretimlerinin yapilabilmesi i¢in imalat resimlerini olusturmak gerekir.
Istenen teknik resim gériiniislerinin olusturulmasi, diizenlenmesi, detaylandirma konularinda
CAD yazilimlar birgok ara¢ sunmaktadir. Teknik resim goriiniisleri parga ile iliskiseldir;
yani parcada bir degisiklik oldugunda otomatik olarak o parcanin teknik resim goriiniisleri de
giincellenir. Ayni sey, tersi i¢in de gecerlidir. Teknik resim goriiniisleri ayr1 dosyalarda
saklanir.

Teknik resim ortamina ulagabilmek i¢in File (Dosya) meniisiinden, New (Yeni Ac)
secenegi secilerek karsimiza gelen iletisim penceresinden Standart.idw segilir ve OK’a
tiklanir. Boylece teknik resim olusturma ortami agilmis olur.

New File - Choose a template to create a new file

Default | engish | Metric |

Sheet Mekal.ipt Standard.iam W Standard.pn  Standard.ipt  Weldment.iam

] concel

Sekil 2.100: New iletisim penceresi ve Standart.idw’nin secilmesi



Yeni bir IDW dosyasi agtiginizda, karsiniza ¢izim sinirlari ve antet blogunu igeren bos
bir sayfa gelir.

J File Edit Yiew Insert Format Tools Applications Window Web Help | @ 7
J O-=2-d | K3 ||ﬁ},SeIect |v et fsketch -+ F v| =
&) 5 1

LY L s
Drawing Yiews Panel = (2]

Drawing Views Panei L
{Teknik Resim
Gorintislerini . .
Olusturma Komutian Bog teknik resim sayfas)

Meniisil)

X

Model =

(&] CrawingL

&

{3 Sheet Formats

Borders
Title Blocks
Sketched Symbols
et:l
L73 Defaulk Border
o I50

e = T

=
Jus urar

Browser (Urtin Adicy)

1)1

L] T L3 T T F: 3 L3 T 3 T T

Sekil 2.101: Teknik resim sayfasi

Yeni sayfa kasimiza geldikten sonra kullanacagimiz kagit boyutunu ve tipini
belirleyebilmek i¢in Browser kismindan Sheet:1’in {lizerine sag tiklanir ve agilan meniiden
Edit Sheet secilir. Karsimiza gelen diyalog penceresinden kagit boyutlari, sayfa tipi (A3, A4
vb.) ve sayfa diizeni (Landscape(yatay), Portrait(dikey)) segilebilir.

| -
Drrawing1 Edit Sheet
[77] Drawing Resources

= Sheet Formats —Farmat: —————— ~Crientatian:
3] Borders Harme: ‘- -

Title Blocks IF  Partrait
[ Sketched Symboals
Eﬁ!’ Size: & Landscape
Copy Chrl+C - C g
Dielete Sheet Height: — Options:
I 297,000 I Exclude From count

Sart Sketched Symbals
Activate ‘width: [ Exchde From printing

Base Yiew, ., I 420,000

Creake Sheet Format. ..

EEEEN o) = [ &=

R 4

Sekil 2.102: Edit Sheet diyalog

penceresinin ¢alistirilmast Sekil 2.103: Edit Sheet diyalog penceresi
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2.5.2. Antedin Diizenlenmesi

Cizim sayfalarindaki antet bloklarin1 Title Blocks (Antet Bloklar1) kontrol eder. Yeni
bir dosya agtiginizda standarda bagli olarak bir antet blogu sayfaya yerlestirilmis olur. Eger
standart antet blogunu degistirmek istersek Browser kismindan Sheet:1 altinda, ISO’ ya
farenin sag tusuyla tiklayarak Edit Definitions (Tanimli olan1 diizenle) segilerek
diizenlenecek antet karsimiza gelir. Gelen antedi ihtiyaglarimiza gore diizenleyebiliriz ya da
istersek silip kendimiz yeni bir antet ¢izip, gerekli olan agiklamalar1 da ekleyerek antet
olusturabiliriz. Return’a tiklayarak goriiniisleri elde etme kismina donebiliriz.

8| Crawingl <TITLE>
(77 Drawing Resources <COMPANY> <PART NUMBER> ﬁM'
= Sheet Formats d
Borders
Title Blacks Sekil 2.105: Diizenlenecek antet

Sketched Symbols
[ sheet:1

Defaul: Border
Il__?:j 5 Applications Window  Web Help

X @
Delete - 4f Return |2 - | Tt A [F

|Return from Drawing Sketch ko Drawing|

]

{

Edit Definition

Sekil 2.104: Edit Definition

komutunun ¢ahstirilmasi Sekil 2.106: Return komutu

2.5.3. Goriiniislerin Cizim Sayfasina Aktarilmasi

Kati modeli olusturulmus parcalarin teknik resim goriiniislerini olusturmak i¢in

Drawing Views Panel kismindan Base View (Temel Goriiniis) =+ komutu segilir.
Karsimiza Drawing View iletisim penceresi gelir. File kisminda eger parganin kati modeli
aciksa ismi goriiniir yoksa Explore directories (Dizinleri arastir) segilerek goriintigleri
¢ikarilacak parganin bulundugu dizine gidilir ve oradan parca segilir.

Drawing ¥iew

Component | Options |

File [~ Crientation

|<sa\act document > LI
‘Weldment Design Yiew B
I E | JE
~| I pssociative
Scale Label
|1 IVIEW] e
Cotgls
I¥  5cals from Base I~ visible r
B 88 Style from Base:

I~ visible

2

Sekil 2.107: Drawing View iletisim penceresi Component kismi
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Orientation kismindan standart gorliniislerden hangi goriiniisiin alinacagi belirlenebilir

ya da Change view orientation (goriinlis bakigin1 degistir) & | secenegi kullanilarak parcaya
farkli bir agidan bakilabilir ve bu bakis goriiniis olarak segilebilir.

Style (stil) kisminda goriiniisteki arkada kalan kenarlarin nasil goriintiilenecegi
tanimlanir.

Scale (6l¢ek) kisminda olusturulacak goriiniisiin 6l¢egi belirlenebilir. Label (etiket)
olusturulan goriiniigiin isminin goriliniiste yazilmasini saglar.

Options (ayarlar) kismi goriiniis ile ilgili ayarlamalarin yapildigi kistmdir. Ornegin
goriintisteki model Slgiilerinin otomatik olarak verilmesi, teget cizgileri goriinmesi, standart
pargalarin kesit alindiktan sonra taranmamasi vb. ayarlar bu kisimdan yapilir.

Drawing View. |

Component  Cptions |

—Reference Data —Display
Line Skyle [~ all Model Dimensians r Tangent Edges
A5 Reference Parts [~ Model Welding Symbols I~ Foreshortened
Hidden Line Calculation [~ Bend Extents ¥ Shove Trails
|ReFerence DataSeparately v | || 7 Thread Festure ¥ Hatching
Margin [T weld snnotations I™ align to Base
I 0 [~ waork Features ¥ Definition in Base Wiew
~ Positional Representation Section Standard Parks Wiew Justification
I ;I IObey Browser Settings ;I ICentered ;I

@l oK | Cancel |

Sekil 2.108: Drawing View diyalog meniisii Options secenekleri
W

E

Gesgras b [Fecadty [remadtr ] El
Al Deman 2311172008

I i

Fiy
Sekil 2.109: On goriiniisiin elde edilmesi

==
Ust ve yan goriiniisleri ele etmek icin Projected View (Goriiniis tiiret) ==
komutundan yararlanilir. Komut ¢alistirildiktan sonra temel goriiniis secilir ve daha sonra tist
ve yan goriiniiglerin yerleri belirtilir. Daha sonra farenin sag tusuna basilarak acilan meniiden
Create (olustur) segilir ve goriiniisler elde edilir.
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+
1
B e = T
+ .
v Zoom [FS]L\§
@ Pan [F2]
E Previous View F5
- How Tou..
| Chacknd by | Approvad by Diats| Cte
[ & Csman | | 231172005 |
Een | et
| 1/1

Sekil 2.110: Goriiniislerin yerleri belirlendikten sonra, goriiniisleri olusturmak icin Create
komutunun cahstirilmasi
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Sekil 2.111: Parcanin ii¢ goriiniisiiniin olusturulmasi

2.5.4. Olciilendirme

Teknik resim goriiniislerinin detaylandirilmasi i¢in bircok segenek mevcuttur. Teknik
¢izim notasyonlarina ulagmak i¢in, Drawing Views Panel iizerine gelin sol tus ile tiklayarak
acilan meniiden “Drawing Annotation Panel” segenegini isaretleyin.
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Eile Edit Wiew Insert Format Tools Applications ‘Window ‘Web Help | @

OD-& @ o o

-
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Model ~

Borders
Title Blacks
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Sekil 2.112: Ol¢iilendirme meniisiine ulasabilme secenegi

Drawing Annotation Panel secildikten sonra dlgiilendirme yapabilmek igin gerekli
Olciilendirme ve notasyon komut segenekleri agilmis olur.

Eile Edit “iew Insert Format Tools Applications  Window ‘'Web Help | @ E

D 'Dq E | K HmSelect

- ﬁReturn @Skﬁtch - n{// .

< B H 1
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A

AL -
=

'
oo o
1

g

o @

B ke -

Drawing Annotation Panel
{Gorindslari dictiiendirme
ve notasyon panail)

Model ~

7] Drawing Resources

[heet Formats|

+4
i

+1-]
4

Sekil 2.113: Ol¢iilendirme meniisii komutlar

Teknik resim goriiniisleri elde edildikten sonra General Dimension (D)

kullanilarak, 6l¢iilendirilme islemi yapilabilir.
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Sekil 2.114: Olusturulan goériiniislerin dlciilendirilmesi

2.5.4.1. Mutlak

Olgiilendirme isleminin belirli bir referans
noktasimna bagli kalinarak yapilmasi islemidir.
Bu olciilendirme seklinde biitiin  Olgiilerin
baslangig yeri referans noktasidir.

2.5.4.2. Eklemeli
35
15
&0
8 R -

Sekil 2.116: Eklemeli dl¢iilendirme
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35

50

65

Sekil 2.115: Mutlak élciilendirme

Olgiilendirme

isleminin

zincirleme

bicimde yapilmasi islemidir. Bu dl¢iilendirme
25 yonteminde ilk dl¢iiniin son noktasi, onu takip
eden Ol¢iiniin ilk noktasidir (baslangicidir).



2.5.5. Katilarin Izometrik Goriiniislerinin Cizim Sayfasina Eklenmesi

Kati modeli olusturulmus pargalarin teknik resim goriiniislerini olusturmak ig¢in

kullandigimiz Drawing Views Panel kismindan Base View (temel goriiniis) =l komutu

kullanilarak, goriiniisleri elde edilen parcanin izometrik goriiniisii de olusturulabilir.
Istedigimiz islemi yapabilmek icin Drawing View iletisim penceresi agildiktan sonra
Orientation kismindan uygun izometrik goriiniis seceneklerinden birini isaretlememiz
gerekmektedir. Eger izometrik goriiniisiin kaplanmis sekilde olusturulmasini istiyorsak Style

kisminan Shaded EI secenegi isaretlenmelidir.

Drawing View

Component | Cptions I

File — Qrienkation
IF:'I,CF\LISI'\"IRLHR'I,MEGEP MoDUL YAZIMI\,KRTILARINM(ﬂ
Weldment Design Yigw:
| =i =l
I vl [~ Associative
Scale Label
| 1 . IUIEWI
—Sbyle
o -
¥ scale from Base ™ visible 8' I Sty From Base
I wisible

@I (a4 I Caneel |

Sekil 2.117: Drawig view diyalog penceresi ve izometrik goriiniis secenekleri
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Sekil 2.118: Style kisminda Shaded secenegi isaretlenerek izometrik goriiniis olusturma
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2.5.6. Yiizey Piiriizliiliigii ve Toleranslarin Eklenmesi

Uretilecek pagcalarm teknik resim goriiniisleri, olusturulan parcalarin {iretimleri
esnasinda, parcanin kullanim yerine gore yiizeylerinin belli piiriizliiliik degerlerinde olmasi
ve parca geometrisinin referanslara gore belirli degerlerde olmasi gerekmektedir. Bu
gerekliliklerden dolay1 parcanin teknik resminde 6l¢ii degerleriyle birlikte yiizey piirtizliiliik
degerleri ve sekil konum toleranslar1 bulunmalidir.

2.5.6.1. Yiizey Piiriizliiliigiiniin Eklenmesi

Yiizey piriizliligi sembolii yerlestirmek i¢in “Surface Texture Symbol” S
komutu kullanilir. Once, yiizey piiriizliiliigii semboliiniin atanacag: yiizey kenari isaretlenir,
sonra da semboliin yeri, sag tus meniisiinden “Continue” ile “Surface Texture” diyalog
kutusu acilir. Agilan diyalog kutusunda istenen yiizey piirtizliiliik degerleri ve aciklamalar
girilerek OK bastlir.

s

. 10 22

152

33
63

Sekil 2.119: Yiizey piiriizliiliik semboliiniin konacagi kenarin se¢cimi

25

10 22

' 0

Continue
I Done [ESC]
Back

33

Howw T,

Sekil 2.120: Sag tus meniisiinden Continue’nin sec¢ilmesi
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Sekil 2.121: Surface Texture diyalog kutusunda yiizey piiriizliiliik degerleri ve aciklamalar

25

. 10 22,
Taslanmis p——
=1 16/ | _-
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1 _ __ A1 _ ]| ™
152

Sekil 2.122: Yiizey piiriizliiliik degerinin kenara yerlestirilmis sekli

2.5.6.2. Toleranslarin Eklenmesi

Toleranslarin hangi referans yiizeyine gore verilecegini belirlemek icin referans

semboliin eklenmesi gerekir bunu yapmak i¢in de “Datum Identifier Symbol” E komutu

kullanilir. Once, referans semboliiniin atanacagi kenar segilir, sonra da semboliin yeri ve

sekli belirlenir. Sag tus mentisiinden “Continue” ile “Format Text” diyalog kutusu acilir.
Burada semboliin 6zellikleri tanimlanir ve “OK” ile sembol ¢izime yerlestirilir.
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Sekil 2.123: Referans kenarin se¢ilmesi
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Sekil 2.124: Referans isaretinin yer ve seklinin belirlenmesi
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Sekil 2.126: Format text iletisim penceresi
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Sekil ve konum toleransi eklemek icin “Feature Control Frame” komutu
kullanilir. Once sekil ve konum toleransi semboliiniin atanacagi yiizeyler segilir, sonra da
semboliin yeri ve durumu belirlenir. Sag tus meniisiinden “Continue” ile “Feature Control
Frame” diyalog kutusu acilir.

Burada semboliin 6zellikleri tanimlanir ve “OK” ile tolerans sembolii ve degeri ¢izime

yerlestirilir.
25
. 10 22
Taslanmis ==
=1 16/ | _J
600 | -
o
| | @
- - 4 ]
$(ojooo| ™
v
152
Sekil 2.127: Tolerans verilecek yiizeyin secilmesi
25
.10 22
Taslanmis F—=
=3 16 L]
800 _\/ -
$ 0' DDD Conkinue ﬂ
u:une [ESC] b
Back,

Zoom [F3]

e
[F pan [F2]

152

E Previous View  FS

Sekil 2.128: Continue ile feature control frame diyalog kutusunun acilmasi
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Feature Control Frame

Tolerance Dakum

1 ||o.0s [a | |
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Mokes

|
@l [ all around Ok I Cancel |

Sekil 2.129: Feature control frame diyalog penceresi secenekleri

“Feature Control Frame” diyalog penceresinde “Sym” kismindaki segenek diigmeleri
isaretlendiginde, yeni bir pencere agilir ve buradan ihtiyacimiza uygun sekil toleranslari

secilebilir.
O

FalN

e
A

I N[z |
SEIEBIN

Sekil 2.130: Sym kismindaki konum toleranslari
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=1 16 L]
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Sekil 2.131: Sekil ve konum toleransinin resme yerlestirilmis sekli
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2.5.7. Ozel islemler

Montaj modellerin teknik resimleri olusturulduktan sonra, montaji olusturan pargalarin
numaralandirilmasi ve pargalar ile ilgili gerekli agiklamalarin yapilmas1 gerekir.

2.5.7.1. Montaj Numaralari

Teknik resim goriiniislerinin numaralandirilmasi i¢in iki farkli secenek bulunmaktadir
“Baloon” ve “Auto Baloon”.

“Baloon” g:l':' komutun c¢alistirllmasindan sonra numaranin baslama noktasi
isaretlenir. Baglama noktasi olarak bir parca kenarmin isaretlenmesi gerekiyor. Sonra
numaranin yeri gosterilir ve farenin sag tusuna tiklanarak “Continue” secilir. Bu komut ile
parca numaralari tek tek verilir.

Cushom/irtual
Done [ESC]
Bark

Sekil 2.134: Continue le islemin tamamlanmasi1  Sekil 2.135: Numaranin verilmis sekli
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“Auto Balon” komutun c¢aligtirllmasindan sonra auto baloon iletigim
penceresi agilir.

Auto Balloon

—Selection —Placement
{_‘% Select View Set ml Select Placement
F.fkl add or Remove Components " around
' Horizontal OFffset Spacing

" .

¥ Ignore Multiple Instances  vertical 10,50 mm
—BOM Settings — Skyle overrides

BOM Yiew [ Balloon Shape

| Structured | g‘ @ g‘ i‘ i‘
Deliriter B J
I. ¥ Irheritance _‘ I{NDHE} -

@ | (0] 4 | Cancel I Apply |

Sekil 2.136: Auto baloon iletisim penceresi

“Select View Set” diigmesi aktifken, numaralandirma isleminin yapilacagi goriiniis
isaretlenir.

Sekil 2.137: Numaralandirma islemi yapilacak goriiniis
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Gorliniis isaretlendikten sonra, “Add/Remove Components” diigmesi aktif duruma
gelir. Bu diigme aktitken, goriiniis lizerinden numaralandirilmasini istediginiz parcalari
secebilirsiniz. Tiim pargalari segmek icin, pencere se¢cim yontemini kullanabilirsiniz.

“Ignore Multiple Instances” segili ise, ayni parcalar sadece tek bir kere dikkate alinir
ve numaralandirma buna gore yapilir.

“BOM View” altindaki, “Structured” secenegi ile ana montaj seviyesine gore
numaralandirma yapilir, parcalar degil, alt montajlar dikkate alinir. “Parts Only” ile alt
montajlar olsa bile tiim parcalar dikkate alinir.

“Placement” boliimii ise numaralarin yerlesimlerini ayarlar. “Around” secildiginde,
goriiniigiin ¢evresine gére numaralar yerlestirilir. “Horizontal” ile yatay olarak, “Vertical” ile
de diisey olarak numaralndirma yapilir. “Offset Spacing”, numaralar arasindaki mesafeyi
ayarlar.

“Style overrides” boliimii ise standartlardaki ayarlardan degisecek numara tiplerini ve
Ozelliklerini ayarlar. Gerekli se¢imler yapildiktan sonra islem onaylanarak numaralandirma
islemi tamamlanir.

Sekil 2.138: Auto baloon ile montaj numaralandirma isleminin yapilmasi
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2.5.7.2. Par¢a Listesi Olusturma

“Parts List” E komutu parga listesi liretmek ve ¢izime yerlestirmek i¢in kullanilir.
Komutun ¢alistirilmasindan sonra “Part List” iletisim penceresi acil

Parts List

—Saurce
Seleck View
<5elect Docurment = ﬂ @l
—BOM Settings
BOM Wiew Delimiter
Skructured ;I I . v Inhetitance

—Table Wrapping
Direction to Wrap Table:
o Left " Right

[ Enable Astomatic Wrap

 Maximurn Rows

I 10
% Mumber of Seckions I 1
al = |

Cancel

Sekil 2.139: Part List iletisim penceresi

)

Burada, “Select View” ile parca listesi olusturulacak goriiniis secilir ve bdylece o
goriiniiste yer alan parcalarin listesi alinir. Goriiniis secildikten sonra listeyi gorebilmek icin
OK’ a tiklanir. Eger, herhangi bir goriiniis yok ise, montaj dosyasini gostererek, parca listesi
olusturulabilir.

Sekil 2.140: Parca listesi olusturulacak goriiniisiin secimi
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Parga listesinin konumlandirilacag: yer belirlenerek, liste o bolgeye farenin sol tusuyla
tiklanarak yerlestirilir.

Desgned by Checked by Approve By Tate Date
EdRion Sheet
1/1
3 | | 1
Sekil 2.141: Parca listesinin konumlandirilacagi yerin secimi
Farts List
ITEM QTY FART NUMBER DESCRIPTION
1 1 |GOVDE
2 1 HAREKETLI CENE
3 2 CENE PLAKASI
4 1 VIDALI MIL
5 1 MENGENE KOLU
6 2 BONCUK
7 4 ISO 4762 - M6 x 25 ALYEN BASLI CIVATA
STANDART
8 |1 M
Desgned by Checked by Aprorves] by Tate Take
Ediion Sheet
1/1
3 | 1

Sekil 2.142: Parca listesinin (Part List) olusturulmus hali

Parga listesinin (Part List) iizerine farenin sol tusuyla ¢ift tiklayarak, parga listesinin
diizenlenme islemleri yapilabilir.
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2.5.8. Kesit Alma

Montajlarin teknik resimlerinin olusturulmasi sirasinda tam, yarim, kademeli ve hizali
kesit goriiniislerin alinmasina ihtiya¢ duyulabilir. Kesit alma islemini yapabilmek igin

=

Section View (Kesit Goriiniis) | komutu kullanilir. Komutun c¢alistirilmasindan
sonra ilk olarak kesiti alinacak goriiniis isaretlenir. Bundan sonra ise kesit egrisi bir dogru
cizer gibi tamimlanir. Tam, yarim, kademeli ya da hizali kesit dogrulari kullanilabilir.

B I

ol mle o B T+

N/ N ( 1
____(_ _______ i | | || =1
[ A

B

Sekil 2.143: Kesit alinacak goriiniisiin secilmesi ve kesit ¢izgisinin cizilmesi

Kesit egrisi olusturulduktan sonra sag tus meniisiinden “Continue” komutu ile devam
edilir.

L]
L 1T

5 —]

= mhonks B Contiwe |
o Fhom [F31

A
[£ pan [F2]
=]

Previous Wiew FS

How Ta...

Sekil 2.144: Sag tus meniisiinde Continue seceneginin secilmesi

Karsimiza Section View (Kesit Goriiniis) diyalog kutusu agilir. Section View diyalog
kutusunda, “Label” ile kesit goriiniigiin etiketi, “Scale” Olgegi, “Style” kisminda ise
goriiniimil ayarlanir. “Section Depth” altindan ise kesitin derinligi tamimlanir. Ayarli olarak
gelen “Full” secenegidir. Buradaki diger segenek “Distance”dir. Bununla kesit goriiniisiin
derinligi tanimlanir.
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Section Yiew

—Label——— Scale ) [~ Stvle
[ E -
[v visible v visible e

8l

—Section Depth

|Fu |
| £,35 mm LI

@l 04 I Cancel

Sekil 2.145: Section View diyalog kutusu

Kesit goriiniigiin yeri gosterilir ve kesit goriiniis ¢izime yerlestirilmis olur.

A-A

Sekil 2.146: Kesit goriiniisiin ¢izime yerlestirilmis hali
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2.5.9. Detay Goriiniisler

Detay gériiniisler olusturmak i¢in “Detail View” (Detay Goriiniig) [P=tal ¥igw yomuty
kullanilir. Teknik resmi olusturulan pargalarin {izerinde gosterilmesi gereken kenar, kose,
Olciilendirilemeyecek kadar kiiciik boyutlu sekiller vb. varsa o bolgeleri detay goriiniiglerle
ifade etmek gerekebilir.

Detail View Komutun c¢alistirilmasindan sonra detayi alinacak goriiniis isaretlenir.
Detail View diyalog kutusu acilir, diyalog kutusunda “Label” ile detay goriiniisiin etiketi,
“Scale” ile detay goriiniisiin 6lgegi ve “Style” ile detay goriiniisiin gdriiniimii ayarlanir.

B PR TR : Detail Wiewr
: \R Label ————— rScale——— [~ Style
st E [ :
: v wisible v wisible El
5]

................. %lﬁ @l | (0] 4 I Cancel |

Sekil 2.147: Detay1 alinacak goriiniisiin secilmesi ve Detail View diyalog kutusu

Daha sonra detay1 alimacak bdlgenin merkezi ve detay ¢emberi ile tanimlanir. Detay
goriiniigiin yeri belirlenerek goriiniis ¢izime yerlestirilmis olur.

e Z(2:1)

Sekil 2.148: Detay1 alinacak bolgenin ¢cemberinin tanimlanmasi. Detay goriiniisiin olusturulmasi
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2.5.10. Olceklendirme

Cizimleri yapilan pargalarin gergek Olgiilerine gore ¢izimleri yapilir. Ancak parga
Olciileri kiigiik veya ¢ok biiyiik oldugu durumlarda, ¢izilen parcalarin teknik resim kagidina
kolaylikla yerlestirilebilmesi ve ¢izgilerin anlamlarini kaybetmeden ifade edilebilmesi igin
dlgeklendirme yapmak gerekir. Olceklendirme islemini yapabilmek icin Drawing View
diyalog kutusundaki, Scale (6l¢cek) kismindan verilen o&lgek segeneklerinden
yararlanilabilecegi gibi dlgeklendirme orani farkli bir deger olarak da girilebilir.

Drawing View

Cornponent | Opkions |

File — Orientation

IF:'I,CALISMP.LAR'I,MEGEF‘ MCDIL YAZIMI'I,KP.TILP.RINM(LI @

eldment Design Miew:
| =i =
I ;I [T associative

Scale | |—I._al:|el

I ! F[% L4 —Stvle

112

'
¥ Scale from Base 11 = I =B ™ style From Base
[ visible .

1

31

4:1

@ | g1 Ok I Cancel

11

Sekil 2.149: Drawing View diyalog kutusu, Scale (6l¢cek) kismi ve hazir 6l¢cek secenekleri

2.5.11. Cizilen Resimlerin Ciktisinin Alinmasi

Gorlniisleri ¢izilen, kati modelden, ylizey modelden veya montaj modelden tiiretilen
teknik resimlerin kagida ¢iktilarini alabilmek i¢in “File” meniisiinden Print (yazdir) komutu
ya da klavyede Ctrl + P tus birlesimi kullanilir. Karsimiza “Printing Drawing” iletisim
penceresi agilir. Name kisminda yazicr segilir, “Printing Range” kismindan kagt tipi segilir,
“Setting” kismindan yazdirma ayarlar ayarlanir, “Scale” kismindan ¢iktinin kagida nasil
Olgeklendirilecegi ayarlanir. Preview ile ciktinin 6n izlemesi yapilir, OK tusu ile ¢ikti
yaziciya gonderilir.
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Print Drawing

—Prinker

Mame

;I Properties, .. |

" sheets in Range:

—Print F.ange —Settings
& Current Sheet Murmber of Copies 1
" 4l Sheets [ Rotate By 90 Degrees

[ &l Colors &s Black,
[ Remove Object Line Weights

Fram To
—5Scale
J1 1
& Model1: 1
™ Print excluded sheets W
 Custom

© Current Windaw

[ Tiling Enabled

|1

@l Preview. ..

| OF I Cancel

Sekil 2.150: Printing Drawing iletisim penceresi ve secenekleri

2.6. Kalip Parcalarimin Yapim Resimlerinin Cizilmesi

2.6.1. Parcanin A¢iniminin Cizilmesi

24,17 Geniglik: 90
Kalinlik: 2

o>

PR i35'u

| 24 24 |

Sekil 2.151: Acinim hesabi yapilacak sa¢ parca

Sekil 1.152: Hesaplama yapilacak boylarin
belirlenmesi
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Bir sac par¢anin agimimini
¢izebilmek igin Oncelikle biikiilmiis
olan sacin tarafsiz eksene gore agimim
boyu hesaplanmalidir. Bu islemi
yapabilmek i¢in 1.1.6 Biikiilecek
Parcanin A¢inim Boyunun Bulunmasi
konusundan yararlaniriz.

Parga lizerinde hesaplama
yapilacak boylar (L;, L, ... Ln)
belirlenir. Daha sonra bu boylar
hesaplanir. Diiz olan kisimlarda
hesaplama yapmaya gerek yoktur.
Biikiim  noktalarinin  boylarmin
hesaplanarak diiz kisimlarla
toplanmasi sonucu tam aginim boyu
ortaya g¢ikar. Buna gore burada L2,
L4 , L6 ve L8 nin hesaplanarak diiz
kisimlardaki degerlerle toplanmasi
gerekmektedir. Parga  incelendigi
zaman L2 = L4 ayni1 agih (45°) yaya
karsilik geldikleri icin, ayni sekilde
L6 = L7 onlarda ayni agili yaya(90°)
karsilik gelmektedir.



Buna gore;

L1=24.17 mm
(Z*ﬂ'* 45°*3 14
R +y*T)= L, =L, =————*(2+0.33*%2)=2.0881mm
180° (Ri+y*T)=1L,=L, 180 ( )

L=L,=

L3 =25.8 mm

L5=134,34 mm
a*ﬂ'* 90°*3.14
R+y*T)=L =L, =—*(2+0.33*2)=4.1762mm
150° (R+y*T)=1,=L, 780 ( )

Li=L =

L7=14 mm
L9=13 mm

LT=L1+L2+L3+1L4+L5+L6+L7+L8+L9
LT = 24.17 + 2.0881 + 25.8 + 2.0881 + 34.34 + 4.1762 + 4 .1762 + 14 + 13 =
123.8956 mm olarak hesaplanmis olur.

Parganin aginimi ise parganin aginim boyu ve parganin liretilebilmesi i¢in gerekli olan
genisliktir.

123.8986

Sekil 1.153: Sac parcanin aginiminin olusturulmus sekli
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2.6.2. Disi Biikkme Plakasinin Cizimi

A-A y I 40 M
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Sekil 2.154: Disi biikme plakasinin ¢izimi
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2.6.3. Biikme Zimbalarinin Cizilmesi

a7, 17
- - A-A
30,83 511
"';Eau /I!_ I
e I
B
P / -
1 o =
| — e L [ ¥
L] I ml §
|
413 =N
=4 /0 =l ng 40 -
- 20 . 55 N
T i
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Sekil 2.155: Biikme zimbalarinin ¢izilmesi
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2.6.4. Kahp Alt ve Ust Plakalarimin Cizilmesi
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Sekil 1.156: Kalip alt plakasinin ¢izilmesi
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Sekil 2.157: Kalip iist plakasinin cizilmesi




2.6.5. Kilavuz Kolon ve Burclarinin Cizilmesi
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Sekil 2.158: Kilavuz kolonu cizilmesi
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Sekil 2.159: Kilavuz burcunun c¢izilmesi
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2.6.6. Zimba Tutucu Plakasimin Cizilmesi
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Sekil 2.160

: Zimba tutucu plakasinin ¢izilmesi



2.6.7. Kalip Baglama Sapinin Cizilmesi
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Sekil 2.161: Kalip baglama sapinin ¢izilmesi
2.7. Kalip Montaj Resminin Cizilmesi

2.7.1. Komple Resimlerin Tanmim ve Cizilis Amaclari

Tanim: TS 8273’e gore; bircok pargadan olusan bir biitliniin, parcalarini bir arada, bir
veya daha fazla goriiniiste gosteren teknik resimlere Komple Resim denir.

Teknikle ilgili olan herkesin, teknolojinin iirettigi her tiirlii makine, cihaz, arag, gerec
vb. kullanan kisilerin, evrensel ¢izgi dili olan teknik resimle bilerek veya farkinda olmadan
i¢ ice olduklar1 bir gercektir.

Uretimden tiiketiciye kadar, gerekli bilgilendirme islevini yerine getiren teknik resmin
onemi tartigilamaz. Ureticinin veya tiiketicinin, bilgi edinme ve bunu kullanma zorunlulugu
vardir. Uretim asamasinda ¢alisan bir isci, ilk bilgiyi kendisine verilen ve yaptigi isi
tanimlayan belgelerden alir. Bu nedenle is¢i kendisine verilen bu belgeleri yani teknik resmi
anlayabilmelidir.

Bilgiye erisebilme ve bilgilendirmede ilk sart; uygun iletisimi, uygun iletisim
araglariyla saglamaktir. Imalat icin tiim bilgiler, teknik resim iizerinde bulunduguna gore ve
teknik resmi bir iletisim araci olarak kullanmaya kalktigimizda; parcalarin tek tek veya
birlikte ele alinarak, makineyi bir biitiin olarak incelememizi ve iiretebilmemizi saglayacak
tiim bilgileri bize saglamalidir.
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2.7.2. Komple Resimleri Olusturan Grup Resimlerin Cizilmesi

Grup montaj resmi, ¢ok sayida gruptan olusan komple makinelerin her grubunun ayri
cizilebildigi resimlerdir. Biiyiik boyutlardaki makinelerin, tezgdhlarin veya kaliplarin montaj
durumunu bir resimde gostermek, hem kagit boyutu acisindan, hem de anlatim bakimindan
miimkiin degildir. Bu nedenle bu tip makine, kalip ve tezgahlar, gruplara ayrilarak grup
komple (montaj) resimleri olarak cizilirler.

2.7.3. Komple Resim Yaz1 Alanlar1 ( Antetler) Tanim ve Kullamim Amacglari

Bir teknik resimde, pargalarin iiretilebilmesi igin gerekli bilgilerin bir ¢ogu, yazi alant
veya antet ad1 verilen bir boliimde gosterilmektedir.

Komple resimlerde yaz1 alani, gerekli bilgilerin verilmesi amaciyla iki ayr1 bolimde
ele aliir. Bunlardan birinci boliim Baslik, ikinci boliim ise Parca Listesi olarak adlandirilir.

Miihendislik ve mimarlik alanlarinda ¢izilen projelerin ve teknik resimlerin, belirli bir
diizen ve beraberlik igerisinde kullanilmasi yazi alanin standartlastirilmas: ile miimkiin
olabilir. Ayrica bazi bilgi ve dokiimanlarin birbirleri arasinda almip verilmesinde ve
birbirleriyle karsilastirilmasinda da yardimei olur.

Bir baslik, resim kagidinin sag alt kdsesinde yer alir. Montaj resimlerinde ise parga
listesiyle birlikte kullanilir. Baslik kullanma yeri ve amacina gore diizenlenebilir.
Bir baslikta yer almasi1 gereken bilgiler agagida verilmistir.

> Kurumun adi ve sembolii
> Resim numarast
> Parcanin veya isin ad1
> Cizilen resmin dlgegi
> Cizilen resimle ilgili tarihler
> Sorumlu kisilerin adlar1 ve soyadlari
> Sorumlu kisilerin imzalari
|
Sayi| Parca Adi ve Boyutlar Resim Nr. Std. Nr.I-Mont. NI Gereg [Agirhk| Agikl
Tarih Adi Imza Say1
Cizen
Kontrol
St:_ Kont.
Olcek

Sekil 2.162: Komple resim yazi alani ve parca listesi
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2.7.4. Komple ve Grup Resimlerinin Cizilmesi

2.7.4.1. Genel Resim Kurallan

> Montaj edilmis pargalarin birbirine temas eden sinirlar tek bir ¢izgi ile ifade
edilir (gosterilir).

> Iki parca arasinda bosluk varsa ve bu boslugun ifadesi sistemin anlasilmasi icin
gerekli ise komsu pargalarin sinirlari ayri ayr gizilir.

> Montaj resimlerine genel olarak oOl¢li verilmez. Sadece sistemin kapladigi
alanin, hacmin bilinebilmesi i¢in sinir ¢izgiler( en biiyiik olgiiler ) verilir. Bu
oOlgiiler sistemin ambalajlanmasinda veya bir yere montajinda gerekli alanin
bilinmesinde faydalidir.

> Sistem icindeki hareketli parcalar makinenin caligma seklini daha anlasilir
kiliyorsa hareketin degisik konumlarinda kesik ¢izgiler ile belirtilebilir.

> Montaj resminin ¢izimindeki esas amag sistemin isleyisini ve pargalarin takilig
sirasini aciklamak oldugundan; pargalar iizerindeki ince ayrintilarin montaj
resmine taginmasina gerek yoktur.

2.7.4.2. Goriiniisler

Komple resimler istenilen sayida goriiniisle ¢izilebilir. Montaj i¢in gerekli bilgiyi
veriyorsa ve sistemdeki tiim pargalar1 gosteriyorsa tek bir goriiniiste yeterli olabilir. Bakimiz:
Temel teknik resim dersi.

2.7.4.3. Kesitler

Komple resimler, sistemin i¢ kisimlarindaki pargalarin takilis sekillerini gostermek
icin kesit alarak c¢izilebilirler. Kesit alinan komsu parcalarin tarama yonlerinin zit yonlii
olmasina dikkat edilir. Sayet pargalar ¢ok ince kesitli ise i¢i taranmaz; tamamen doldurulur.
Parcalarin boyutu biiyiidiik¢e tarama siklig1 seyrelir. Pargalar kiigiildiikge tarama ¢izgileri
siklasir.

2.7.4.4. Olgekler

Komple resimler; kullanma amacina veya anlatim imkanlarma gore belirlenen resim
paftalarina, en uygun olgekle cizilir. TS 3532’ye gore Olgekler soyledir:

Gergek oOlgek; 1:1

Kiigiiltme olgekleri; 1:2, 1:5, 1:10, 1:20, 1:50, 1:100

Biiyiiltme dlgekleri; 2:1, 5:1, 10:1

Resim yukaridaki 6l¢eklerden biriyle ¢izilir ve kullanilan 6l¢ek, 6lgek kismina yazilir.

2.7.4.5. Cizgiler

Detay resimlerini ¢izmekte kullandigimiz ¢izgi tipleri montaj resimlerinde de
kullanilir. Bununla birlikte kesik ¢izgi (gériinmez kenarlar) miimkiin oldugunca kullanilmaz.
Bakiniz: Temel Teknik Resim Dersi modiilii.
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2.7.4.6. Numaralandirma Kurallar1

Komple resmi olusturan biitiin pargalara montaj( takilma) sirasina gére numara verilir.

>

>
>
>

\ 74

Numara yiiksekligi resmin biilyiikligiine gére degisir. G6ze hos gelecek bir yazi
biiyiikliigiiniin secimine dikkat edilir.

Numaralar yatayda ve diiseyde ayni hizaya gelecek sekilde diizenlenir.
Numaralar ifade ettigi parca ile ince bir ¢izgi araciligiyla belirtilir (numara
cizgisi).

Kesit almarak c¢izilmis resimlerde numara cizgileri tarama cizgileri ile
karigabilir. Bunu Onlemek i¢in numara ¢izgilerinin sonuna kiigiik daireler
cizilir.

Numara c¢izgileri yatay veya dikey yapilmazlar.

Numaralandirma her bir parca i¢in sadece bir kez yapilir. Ayn1 par¢anin degisik
goriiniiglerine numara verilmez.

Sistemde kullanilan ve birbirinin tipatip aynisi olan ¢ok sayidaki parcadan
sadece bir tanesine numara verilir. Bu par¢adan kag¢ adet kullanildigi antet
kismindaki “adet” siitununda belirtilir.

3 1 2

[7

—

Sekil 2.162: Montaj numaralarinin biiyiikliigii ve diizeni

2.7.4.7. Resim Numarasi Verme

Komple bir sisteme ve detaylarina ait ¢izilen resimlere, birer resim numarast
verilmelidir. Bu numaralama, kurumlarin olusturacag: sistemlere gore yapilir. Numaralama
islemleri, asagidaki genel esaslara uygun olmalidir.

VV VY VYV

Kurumun hazirladigi resimler, kendi aralarinda smiflandirilmak iizere
numaralandirilir.

Numaralama i¢in, ardigik sayilar elde edecek bir kural bulunmalidir.

Herhangi bir parca, cesitli makinelerde kullanilsa dahi, ayni resim numarasini
tasimalidir.

Bir degisime ugrayan parga, gerek boyut gerekse bigcim bakimindan eski
gbrevini aynen yapabilecekse, numarasi degistirilmeden kullanilmalidir.
Numaralarin sistemli olarak verilebilmesi igin bir ¢izelge tutulmalidir.

Herhangi bir sisteme ait resimlere resim numarasi verilirken, ondalik sistemin
kullanilmasi ve bu sistemin olusturulmasi 2.163te goriildiigii gibi yapilir.
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4

Ana Grup Organ Parca
Numara Numarasi Numarasi Numarasi

| | | |
UM99 0 0 00

UM99-0-0-00

Sekil 2.163: Bashga yazilan resim numarasi

»  Ana numara:

Komple resme, makinenin tipi ve biiylikliigiyle ilgili 6lgiileri, tiretim y1il1 veya tiretim
sira numarasini gosteren rakam veya harflerle ifade edilmek iizere, ana numara verilir. Diger
rakamlar pes pese siralanir.,

> Grup numarasi:

Kompleyi olusturan grup sayisi;

1-9 arasinda olursa; tek rakam (0 )

10-99 arasinda olursa; iki rakam ( 00)

100- 999 arasinda olursa; ti¢ rakam ( 000 ) bir numara verilir.

> Organ numarasi:

Gruplar1 meydana getiren organ sayisi;

1-9 arasinda olursa; tek rakam ( 0 )

10-99 arasinda olursa; iki rakam ( 00)

100- 999 arasinda olursa; {i¢ rakam ( 000 ) bir numara verilir.

> Parca numarasi:

Organlar1, gruplar1 veya kompleyi meydana getiren parg¢a sayist i¢in yukarida
bahsedilen numaralandirma sistemi aynen uygulanir.
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2.7.4.8. Komple (Montaj ) Yaz1 Alan (Antet) Olgiileri, Cizim ve Doldurma Kurallar

> Say1: Par¢anin sistemde kac tane kullanildigini belirtir.( Resim iizerinde sadece
bir tanesine numara verilir)
> Parcanin adi: Parganin adini gosterir. Buradaki isim parcanin detay resmindeki
isim ile aynm olmalidir. Sayet siitunda yer varsa hazir bulunan “standart”
elemanlarin gosterimleri de burada yapilabilir. Or: Alyen civata m8x50.
> Montaj nu: Parganin sisteme takilis sirasini gosterir. Ozellikle karmagik
sistemlerde bazi parcalarin sirasina uygun montaj edilmemesi daha sonra
montajina engel olabilir.
> Gereg: Malzeme olarak da yazilabilir. Parcanin hangi malzemeden yapildigim
gosterir.
> Detay nu: Parganin detay resminde hangi resim numarasini tagidigini gosterir.
Hazir alinan (standart ) parcalar i¢in detay nu verilmez, siitun kisa bir ¢izgi ile
kapatilir.
> Agiklama: Parga ile ilgili kisa bilgiler verilebilir; sertlestirme, kaplama , boyama
islemleri veya par¢anin ham boyutlar1 vb. gibi.
> Agirlik: Parganin agirlig yazilir.
Cizen ve Kontrol Eden
Kisilerin; Ad{an, Qizim ve
Vo35 s || P Yeket Al || K o ot i
mm olmalidir. olmalidur.
® ® |® ® |® ® Ambieni
e Tarih Adi Imza Sayl
51 Kontrol . e ‘
{ St.Kont.
(5) Olcek (5 Resim Numarasi ./
.
N (D] @
Olgegin Yazilacag Alan Isin Adinin Yazilacagi Alan Resim Numarasinin Yazilacagi Alan
Yazi Yiiksekligi 5 mm olmalidir. Yaz1 Yiiksekligi 5 mm olmalidir. Yazi Yiiksekligi 5 mm olmalidir.

Sekil 2.164: Bashk kismu, ol¢iileri, yazilacak bilgiler ve yazi yiikseklikleri (TS 7015’e gore)

Parca sayisinin
yazilacagr alan

Parca Mal
yazilacagi alan

Parga N
yazilacagi alan

Parga ad1 ve ozelliklerinin
yazilacagi alan

Resim veya Standart
Numarasinin yazilacagi alan

Agiklamalarin
yazilacagi alan

© ® B & ®

@ @@E®

Sayi

Resim Nu. Parca

Standart Nu. NU. Aciklamalar

Adi ve Agiklamalar Malzeme

Sekil 2.165: Par¢a Listesi, Ol¢iileri ve Yazilacak Bilgiler (TS 7015’e gore)
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Parca listesinde olan resim numarasi veya standart numarasi olan kisima; parca
standart makine elemani ise standart numarasi yazilir. standart degilse montajin resim
numarasinin son kismina montaj (parca) numarasi eklenerek bir resim numarasi verilir.

2.8. Katilarin Bilgisayar Ortaminda Montaj1

Olugturulmus kati model pargalarin montajlarmin yapilabilmesi i¢in kullanilacak
programda Assembly (montaj modelleme) kismina gegilmelidir. Assembly ortamini
acabilmek icin de programin agilmasi sirasinda veya programda calisirken File (dosya)
meniisiinden, New (yeni a¢) secenegi secilerek karsimiza gelen iletisim penceresinden
Standart.iam secilir ve OK’a tiklanir. Boylece montaj modelleme ortamina ulasilir.

ew File - Choose a template to create a new file

 Defaut | eniish | Metric |

J & B B O 6

sheet Metalipt EEREEEREN Standard.idw Standard.ipn  Standard.ipt  Weldment.iam

Sekil 2.166: New iletisim penceresi ve Standart.iam’n secimi

FrEETT———— e
l&nwmmmvmmmmmm§.+ 8%
|0 - B2 o | fysset [« oo Slomh - 0BT E PRGOS F-F- - ihie ] L omen &

G X
¥ ew P -

Sekil 25.167: Assembly (montaj modelleme) ortam
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2.8.1. Katilarin Montaj Ortamina Alinmasi

Montaj modelleme ortami agildikta sonra ¢izilmis olan kat1 model parcalart bu ortama
alabilmek i¢in Assembly panelden Place Component (Parca ¢agir) komutuna tiklanarak veya
montaj kismindayken klavyeden “P” harfine basilarak par¢a cagirma iletisim penceresi
karsimiza gelir. Buradan montajda kullanilacak parcalar secilerek montaj ortamina tek tek
cagirilir ve montaj ortamina istenilen adette alinabilir.

Assembly Panel =
Gl|a 33 s a0

?'lF‘Iace Zormponent (P @

Sekil 2.168: Place component komutunun ¢ahstirilmasi

2=l
Look jn: IE} Components j (= 'EF“*
[ blade_main
blade_top
SCissOr_spring
File pame: Iblade_maln j : Find ... | L8]l e gt |
Files of type: [ Component Files [~ ipt: iam] = Cancel

Sekil 2.169: Parca secim iletisim penceresi

Montaj modelleme ortamina pargalari dogrudan Windows gezgininden de alabiliriz.
Yapmamiz gereken sadece parcalarin bulundugu ortama girmek ve orada bulunan pargalari
alip montaj modelleme penceresine birakmak.

s i e

File Edit Wiew Fawvarites Tools Help

eBack - e - @ pSearch %Fo\ders
= .

Folders [0 blade_main

=l [ Program Files | ﬁ'bléde;op .
I Adobe [ scissor_spring
) lackfile. lck

() Aladdin
(3 answerworks 4.0
— il

o

Sekil 2.170: Windows gezgininden yararlanarak parcanin montaj ortamina birakilmasi

2.8.2. Standart Birlestirme Elemanlarinin Montaj Ortamimma Alinmasi

Standart makine elemanlarini montaj ortaminda kullanabilmek icin yeniden
cizilmelerine gerek yoktur. Kullanilan programdaki standart parcalar kiitliphanesinden
ihtiyag duyulan parcalar cagrilabilir. Standart pargalar kiitiiphanesine ulagabilmek igin
Assembly panelden Content Center komutu secilerek veya Tools Meniisiinden Content
Center segeneginden yararlanilir.
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gelir.

fp File Edit Wiew Insert Formak | Tools Convert Applications Window Web

O~ = ﬂ| ©) o | %g&Meaéu_r'é Listance
- | x £ Measure Angle

@ @ 33 ok 95| @
olg|F|® -
(&[] 2

7| Measure Loop
Measure Area

8

& Refresh Standard Components

b

61 Create iMate Q

Update [Mass Properkies
% Analyze Interference
Activate Contact Solver

=E Eill of Materials. ..
& weld Bead Report...

y Assembly1
Representations
] rigin

Sekil 2.171: Content Center komutunu calistirmak icin yapilmasi gereken islemler

Komut calistirildiktan sonra karsimiza Content Center (standart parcalar kiitiiphanesi)

& Content Center x|
File Wiew Options Help

GO0k Y EHODR

Features D Parts |
Tz Category Listing j ¢ -
teme——2| [ e— & o= (P
=181 Boks
B Countersurk Askew Head Bolt - S 4426 M 4498 CHS 4490 CHS 4491
BB Hex Head
Head - Flanged ¢ ¢
: & (O g o=
ound Head
(D Set Screws 5N 02 1365 CSNDZ 1369 DIN 316 DIN 444 DIN 464

[ Socket Head
B Square Head

] @ ﬁt sstuds w" = ()- i mm

B
ECD Pins
) Rivets DIN 475 DIN 529 DIM 530 DIM 603 DIM 605
-(8) washers

) Other Parts
5 i shaft Parts ‘;))»I u:mm y (e
[=5+}
- podal DN 607 DIN 608 DIN 653 DIN 7964 D1 Acc. DIN 7964 D2 Acc
- Radial - Cylnc 101504014 to DIN 931-1
- Radial - Doubl
- Radial - Need| - &»
- Radial - Single (-*’ "‘”} i) HI ]
- Radial - Spher 4
Relie - Taper DIN 7964 F DIN 927 Eliptic Neck Track  Flange 12-Paint Flat Courkersunk
- Balt - Inch Serew - Inch (IFT)  Head Elevator Bo.,
7] Bearings- Plain
A Fierline ~ - - - - ~
< | L2 I K | »
@ Item Count; 108 update | [ Reoe il || Repleee || st | [ cancel |

Sekil 2.173: Standart parcalar kiitiiphanesi iletisim penceresi

Ihtiya¢ duyulan pargalar standardma ve 6zelliklerine gore segilir ve msert diigmesine

basilarak montaj ortamina alinir.
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‘_\P’-: Content Center
File View Options Help

008 |, & v EOOR

7 Parts

Features

CNS 4426 NS 4488

El-fm Fasteners

D}m Self Tapping Screws
ity sheet Metal Screws
AT Hex Head

M Self Tapping Screws
iy Sheet Metal Screws

- Hex Head - Flanged
(280 Other

(- Round Head

-l Set Screws

-0 Sacket Head

{90 Square Head

- Studs

[
[ Pins
-} Rivets
(5} Washers
f 1 Cther Parts
Shaft Parts

KA Bearings - sl
H Bearings - Fadial - Cvline
B2 Bearings - Radial - Doubl

[fe= Category Listing =1 askew Head Bott -
-

(3] Nuts |

Inch

(

' &

C5M 02 1365

@ &

C5M 02 1369 DIN 316

<

NS 4490 M3 4491 :I
==

o=

DIM 464

O=

DIM 444

S

Select | Table View | Family Information |

 Thread description

Maminal Length

: g‘ Mz24

- Wing Screw

(min)

16
13
]

el
35
40
S0

i (= et ...m_’a.ﬂ Details.., | | File Name: M10-25.ipt

Ttem Count: 108

pdste | eploceal || Replece |

Insert | Caneel

L,

Sekil 2.174: Parca secmek ve montaj ortamina aktarmak icin kullanilacak iletisim penceresi

Bir par¢adan gerekli olan adet kadar parga montaj ortamina alinabilir v ekrana farenin
sag tusuna basilarak al¢ilan meniiden done denerek parca alimi tamamlanir. Duruma gore
baska standart parcalara da ihtiya¢ duyulursa aymi sekilde onlar da montaj ortamina

almabilir.

D-& @|w o
—_—

- 00 916 MI0x 252

et |- { R GBseeh « G - B OAF&R G A TG - idir]

| kw0 mevemet

Sekil 2.175: Standart parca aliminin yapilmasi ve “Done”yi secerek komutun sonlandirilmasi
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2.8.3. Montajin Yapilmasi ve Iligkilendirilmesi

Montaj dosyasinda, montaji olusturan pargalart topladiktan sonra montaj
iligkilendirilmelerini kullanarak bilesenlerin konumlarini tanimlayabilirsiniz. Bu boliimde
montaj smirlamalarin1 ve nasil kullanildiklarii gdrecegiz. Montaj siirlamalart parcalarin
hareket serbestligini diisiiriir, onlar1 birbirlerine gére konumlar. Geometrisini degistirdiginiz
parcalar, montaj sinirlamalari sayesinde parcalarin montaj i¢erisindeki konumlar1 korunur.

Sekil 2.176: Montajda parcalarin iliskilendirilmesi ve montajin tamamlanmasi
2.8.4. iliskilendirilmelerin Tanimlanmasi
Bir montajin olusturulmasinda kullanilabilecek montaj sinirlamalart sunlardir: Mate

(cakisma), angle (ag1), tangent (teget) ve insert (yerlestirme). Montaj sinirlamalari igin
“Place Constraint” (liskilendirme) komutu kullanilr.

Place Constraint |Place Constraint (2)]  komutun calistirilmasindan sonra Place
Constraint diyalog kutusu agilir. Komutu ¢aligtirabilmek i¢in ikona tiklanir veya klavyeden
C tusuna basmak yeterlidir.

Place Constraint Fad

Assembly IM:uI:icln I Transitional I

Tvpe Selections

[F &lol|a@l| [x: %] r@
Offset: — Solution

[00 3] |

My T EF

EI | 2k Cancel | Al

Sekil 2.177: Place Constraint diyalog kutusu
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»  Assembly boliimiinde montaj sinirlamalart yer alir.
> Selections altinda hangi parcanin secilecegi gosterilmektedir. Hemen yanindaki
yer isaretlenirse, sinirlamalarin tanimlanmasindan 6nce parcanin igaretlenerek
secilmesi saglanir.
> Solutions altindaki secenekler ise sinirlamalara gore farklilik gosterir.
> Type varolan montaj sinirlamalarini gosterir.
Smirlamanin tanimlanmasinda parga iizerine gelindiginde, secilebilecek nesneleri
1siklandirir ve sinirlamanin etkileme yoniinii grafik olarak gdsterilir. Sol tusa basildiginda
1siklandirilmis olan bu yiizeyi/kenar/noktay1 secebilirsiniz.

Sekil 2.178: Secilen yiizey ve etkileme yonii

> Mate (cakisma) sinirlamasi

Mate sinirlamasi segilen yiizeyleri ¢cakistirmak i¢in kullanilir. “Mate” simirlamasinda
“Solution” kisminda segilebilecek iki se¢enek bulunur:

> Mate (¢akisma) yiizeyleri karsilikli olarak ¢akistirir.

> Flush (es diizlemsel duruma getirme) iki yiizeyi yan yana getirerek ¢akistirir.

Place Consktraint

Assembly |M|:|I:i|:|n I Transitional I

Type Selections —————————————
[r slollal Firy ra

OFFse
[0 3]

Ve 0L

@ o |

Sekil 2.179: Mate ¢cakisma sinirlamasi ve secenekleri

Salution

Mate sinirlamasi ile yapilabilecek iliskilendirilmeler ise sdyle verilebilir.
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> Diizlemlerin veya yiizeylerin iliskilendirilmesi
Mate segenegi kullanilarak diizlem veya ylizeylerin iliskilendirilmesinde iki yiizey
secilerek, ylizeylerin birbiriyle kargilikli olarak ¢akismasi saglanir.

Sekil 2.180: Mate iliskilendirilmesi seceneginde “Mate” sartinin kullanilmasi ve yiizeylerin
karsilikl olarak cakistirilmasi

“Flush” seceneginde ise segilen diizlemler hizalanir (es diizlemsel duruma getirilir) ya
da diizlemlerin yiizey normalleri aymi ydnde olur. “Flush” sadece diizlemler igin
kullanilabilir.

Sekil 2.181: Mate iliskilendirilmesi seceneginde “Flush” sartinin kullanilmasi ve yiizeylerin es
diizlemsel duruma getirilmesi

Her iki tip icin de bir offset degeri verilebilir. Ofset degeri cakisan yiizeyler arasindaki
mesafeyi tanimlar.

> Eksenlerin iliskilendirilmesi
Mate secenegi ile silindirik pargalarin eksenleri de ¢akigtirilabilir. Bunun igin “Mate”

sartinin secili olmas1 gerekmektedir. Iliskilendirilecek eksenler veya silindirik yiizeyler
secilerek eksenlerin ¢akismasi saglanir.
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Sekil 2.182: Mate iliskilendirilmesi seceneginde “Mate” sartindan faydalanarak eksenlerin veya
silindirik yiizeylerin eksenlerinin cakistirilmasi

> Noktalarin cakistirilmasi

Mate secenegi kullanilarak noktalari da birbiri ile iliskilendirebiliriz. Bunun i¢in
“Mate” sartinin secili olmasi1 gerekmektedir. iliskilendirilecek noktalar segilerek cakismasi
saglanir.

E@ /<< gﬁ
fliskitendirme

1. nokta secilir 2. nokta seg:mr onaylanr

Sekil 2.183: Mate iliskilendirilmesi seceneginde “Mate” sartindan faydalanarak noktalari
cakistirilmasi

> Angle (ac1) sinirlamasi

Parcalarin ylizeyleri ya da kenarlar1 arasindaki agiy1 tanimlar. Parcalar arasinda aci
sinirlamasi tamimlanirken, diizlemler, eksenler ya da kenarlar secilebilir. iki parcada secilen
geometri tipi ayn1 olmak zorunda degildir. Ornegin, bir parganin diizlemi ile diger par¢anin
ekseni arasinda bir ag1 sinirlamasi tanimlanabilir.

“Solution” altindaki diigmeler, secilen geometrilerdeki yoniin degistirilmesini saglar.
Angle kismina istenen ag1 girilerek parcalar arasinda a¢1 degeri tanimlanabilir.

Place Constrainkt

Assembly IMu:utiDn I Transitional I

Tvpe _ Selections —————————————
Flaolalhir ra

Angle: }ﬁ—‘ Solution

I e —
i s R 7 =Y
R I = S
Directed Angle {Undirected angle

o]4 | Cancel Apply

Sekil 2.184: Angle ¢cakisma simirlamasi ve secenekleri
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Sekil 2.185: Angle iliskilendirilmesi faydalanarak parcalar arasinda agci iliskisinin tanimlanmasi

> Tangent (teget) sinirlamasi

Yiizeylerin birbirine gore teget duruma gelmesini saglar. En azmdan bir yiizey
diizlemsel olmamalidir. Ofset kismina deger girilerek teget ylizeyler arasinda mesafe
tanimlanabilir. Tegetlik durumu yiizey normallerine gore iki sekilde tanimlanabilir:

. Inside (igten teget)

. Outside (distan teget)
Tegetlik sartinin durumunu “Solition” kismindan segerek belirleyebiliriz.
Place Constraint

Assembly | Mation I Transitional I
Type— [ Selections ———————————

Flafotal rire ra

Offset: ﬁ?m‘|'50lution B —————

foo i
by L
o 5
Inside ot
— ukside
@l oK | Cancel | APRTY |

Sekil 2.186: Angle ¢cakisma sinirlamasi ve secenekleri

ﬁb!-

> Inside (i¢cten tegetlik durumu)
Belirtilen yiizeyler secilir ve sart olarak “Solution” kismindan Inside (igten tegetlik)
durumu isaretlenerek istenen sonug elde edilir.

Sekil 2.187: Inside (i¢ten tegetlik) sartinin gerceklestirilmesi
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> Outside (distan tegetlik durumu)
Belirtilen yiizeyler secilir ve sart olarak Solution kismindan Outside (distan tegetlik)
durumu isaretlenerek istenen iligskilendirilme elde edilir.

Sekil 2.188: Outside (Distan Tegetlik) sartinin olusturulmasi

> Insert (yerlestirme) sinirlamasi

Bir parcanin dairesel kenar ile diger bir parcanin dairesel kenar1 es merkezli ve es
diizlemsel olarak ¢akistirilir. Bu sinirlamadaki ofset degeri, ¢akisan iki yiizey arasindaki
mesafedir.

Yerlestirme sinirlamasinin segenekleri iki ¢esittir:

> Opposed (ters yonlii) yonler kars karsiya gelir.

> Aligned (es yonlii) yonler bir birine gore hizalanir.
Place Constraint =[x

Assembly IMu:utiu:un I Transitional I

Flalajg [ rf re

Offset: |Insert falution
Ea—h
Vi

.ﬁ.llgned
] d s =
@ | (64 | ptpe?nsfe Apply

Sekil 2.189: Insert (yerlestirme) simirlamasi ve secenekleri

Sekil 2.190: Insert (Yerlestir) sartinin uygulanmasi
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> Motion (hareket) sinirlamasi

Motion (hareket) sinirlamasi, montaj bilesenleri arasindaki hareketi tanimlamak igin
kullanilir. Type altinda iki se¢cenek bulunmaktadir.

. Rotation (dondiirme) iki silindirik parca arasinda donme hareketi
olusturmak i¢in kullanilir. Pargalar birbirlerine gore Forward (ayn1 yonlil)
veya Reverse (zit yonlii) dondiiriilebilir. 11k secilen parca ikinci secilene
gore belli bir oranda hareket eder. Ratio ile parcalar arasida donme orant
tanimlanir. Daha ¢ok disli carklar gibi parcalarda uygulanir.

Place Constraint
Assembly  Mation |Transitiona||

"Type —_— "58Iectinns —_—

A bik: rg

Ratin:agm‘ Saolotion——————————

feea 21 | re0) 100 |
p—

"
{Farward] [Reversel—

@l (] 4 | Zancel | Apply

Sekil 2.191: Motion kisminda “Rotation” sartinin uygulanma se¢enekleri

Jratcomuant .

Assembly Mation | Trarsitianal |

rﬁﬂ H Bifne| ra ‘

— S

] W ]

Sekil 2.192: Rotation (dondiirme) sartinin uygulanmasi

. Rotation — Translation (dondiir — ilerle) pargalardan biri dairesel hareket
yaparken digerinin dogrusal hareket yapmasini saglamak i¢in kullanilir.
Parcalar birbirlerine gore parcalar birbirlerine gore Forward (ayn1 yonlii)
veya Reverse (zit yonlii) hareket ettirilebilir. ilk secilen parca bir tam
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donme hareketi yaptiginda diger parca “Distance” ile belirtilen miktar
kadar hareket eder. Disli ¢ark ve kramayer disli gibi elemanlarda
uyulanir,

Place Constraint =] =]

fssembly - Makion |Transitiu:unal|

LA
Distance:{Rotation-Translation Jukion

| 1,00 mm ¥
m@iﬂ

W )
I | —
{Forward| [Reverse |-

(2] | (a4 | Cancel apply

Sekil 2.193: Motion kisminda Rotation — Translation sartinin uygulanma secenekleri

Edit Constraint

Assembly  Mation |Trans|t|una\ |

&

Selections

il e

Distance: Solution

200 rm » Tﬂ@) ITEC)‘J

gl Ok I Cancel

Sekil 2.194: Rotation — Translation sartinin uygulanmasi

> Transitional (Ge¢cme) Sinirlamasi

Transitional sinirlamasi, bir silindirik yiizey ile bagka bir parcanin yiizeyleri
tizerindeki gecis hareketini tanimlar. Smirlama tanimlandiktan sonra, silindirik par¢a hareket
ettiginde ylizeyler arasindaki temas korunur. Bir kamin bir cepteki hareketi olarak
diistiniilebilir.
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Place Constrainkt

Assembly I Mation  Transitional I
Type Selections ————————————
2 [k ra
el i

Transitional

v 1
@l (a4 | Cancel apply

Sekil 2.195: Transitonal sartinin iletisim penceresi

Assonbly | Hotion  Transtiondl |
- Seinctions

Ty
F] hilk:| r@

6
B o« | o |

=]

Sekil 2.196: Transitonal sartinin uygulanmasi
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2.8.5. Montajin Analizi

Yapilan montajda parcalar arasinda cakigsmalar olup olmadiginmi inceleyebiliriz.
Boylece olusturdugumuz modelde cakismalar varsa bunlar1 diizeltme yoluna gideriz.
Analvze Interference

Cakisma analizini yapabilmek i¢in Tools meniisiinden komutu
killanilir. Komutun c¢alistirilmasindan sonra ¢akisma analizinde kullanilacak pargalarin
secilebilmesini saglayan Interference Analysis diyalog kutusu agilir.

Analizi yapilacak parcalar secilir ve “OK” ile analiz baglatilir. Eger cakisma
bulunursa, program ¢akisan hacmi gegici olarak 1siklandirir. Bir diyalog kutusu yardimiyla
da ¢akisan parcalari, hacmi ve cakisan eksenlerdeki cakisma miktarlarm belirtir. Istenirse,
cakigma bilgileri kopyalanip baska bir belgeye yapistirilabilir veya ¢iktist alinabilir.

Interference Analysis (=] x]

Cefine Set &2

8] iZance|

Sekil 2.197: Interference Analysis diyalog penceresi

Interference Detected

A tobal of 1 interferenceis) were detected with a total

': volume of 210,661 mme™3,
@l Ok | - I

Sekil 2.198: Cakisan yiizeylerin 1s1klandirilmasi ve cakisma hacminin degeri
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2.9. Kalip Komple (Montaj) Resminin Cizilmesi

2.9.1. Kahp Ust Goriiniisiiniin Cizilmesi

4

-4

.

e

| — =y

=

@

Sekil 2.199: Kalip iist goriiniisiiniin cizilmesi
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2.9.2. Kalip Alt Grup Goriiniisiiniin Cizilmesi

A-A

77

Sekil 2.200: Kalip alt grup goriiniisiiniin cizilmesi
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2.9.3. Kalip Ust Grup Gériiniisiiniin Cizilmesi

E-E

& e

Sekil 2.201: Kalip iist grup goriiniisiiniin cizilmesi
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2.9.4. Komple (Montaj) Cizimin Numaralandirilmasi

(1)

\t AN .r»'s\

\ ,
»,/{,-

Sekil 2.202: Kalip komple resminin numaralandirilmasi
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2.9.5. Yaz1 (Antet) Alamin Cizilip Doldurulmasi

42 |Toplam Parca Sayist
4 |allen Bagl Civata - ME x 20 IS0 4762 17 |88 Hazir
1 |SagParca Bk -2006-15 16 |510=20
4 |Klavuz Kolonu Bk-2006-15 15 |g1040
1 |KalpSapi Bl -2006- 14 14 |cio60
1 [Basma Yayi BK-2006-13 13 |3BSi7F Hazir
1 |Ust Itici Bk-2006-12 12 |51060
4 |Burg BK-2006-11 11 |(G1020
1 |Bikrme Zimbas BK-2006-10 10 |g2080
1 |UstPlaka Bk -2006-09 9 |51040
2 |Dayama BK-2006-08 5] ;1020
9 |allen Bagh Civata - M4 x 12 1504762 7 |88 Hazir
1 |akItici Bk -2006-06 G [51060
1 |al Itici Basma Yay Bk -2006-03 3 |[3|ET Hazir
1 |akitici Mekanizmas Bk-2006-04 4 |C1040
8 |allen Bagh Civats - M8 x 35 IS0 4762 3 |BB Hazir
1 |Digi Bikme Kalibi BK-2006-02 2 2080
1 |akPlaka BK-2006-01 1 1040
Say Adive Ack Bmalar ResimMu Standar M [Parca M| Malzame Acik lamalar
Adi Sy adi irrza Tarih Sayl
Gizen 19/06/2006
Kontrol
Stan. Kaont.
Olek ResimMr.
1/1 BK-2006-00
=&

Sekil 2.203: Komple resim yazi alaninin ve parca listesinin doldurulmasi
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(UYGULAMA FAALIYETI )
ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Gerekli olan yapim resmi ¢izim
bilgilerini  kullanarak  bir  kalibin
» Kalip montaj resmini ¢izmek cizilmesi i¢in gerekli olacak, ¢izim

kurallarindan yararlanarak kalip resmini
ciziniz.

> Yazi alanlarinin doldurulmasi

Gerekli olan kalip resimleri
tamamlandiktan sonra, resimle ilgili yazi
alanlarini1 dogru bi¢imde doldurunuz.

> Ug boyutlu katt modelleme

Uc boyutlu katt modelleme ortamina
gegerek, kalip pargalarinin kat1 model ile
modelleme iglemini yapiiz.

» Katilarin montaj ortamina alinmast

Montaj modelleme ortami agilir.

Katt model parcalar Assembly panelden
Place Component (Parca  Cagir)
komutuna tiklanarak veya montaj

kismindayken klavyeden “P” harfine
basilarak ¢agirilabilir.

Parcalar dogrudan windows gezgininden
de montaj ortamina alabilir..

» Elemanlarin iligkilendirilmesi
montajin yapilmast

Ve

Montajin olusturulmasinda
kullanilabilecek  sartlar1  belirleyiniz.
Mate (Cakisma), Angle (Ag¢1), Tangent
(Teget) ve Insert (Yerlestirme).

Montaj sinirlamalart olusturmak igin
“Place  Constraint”  (iligkilendirme)
komutu kullanimiz.

Place Constraint komutunu

gallstlrabllmek lgln A Place Constraint (C:l

ikona tiklanir veya klavyeden C tusuna
basmak yeterlidir.
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» Goriindslerin
aktarilmasi

¢izim

sayfasina

>

Drawing Views Panel kismindan Base

View (Temel Goriiniis) komutu
secilerek istenen parganin goriiniisl ilk
cagrilabilir.

Ust ve yan goriiniisleri elde etmek icin
Projected View (Goriiniis Tiiret) =
komutu kullanilmali.

> Kesit alinmasi

Section  View
I ]
| komutu kullanilmali.

Kesiti alinacak goriiniis isaretlenmelidir.
Alinacak kesit tipine karar verilmeli
(Tam, yarim, kademeli ya da hizal
kesit).

Kesit dogrultusu belirlenmeli.

Kesit goriiniisiin yeri belirlenmeli.

(Kesit  GOriinis)

» Sac pargalarin ¢izimi

V|V VY

Sac parca ¢izim ortamimna gegerek,
iretilecek olan sac parcanin ¢izimini
yapabilir, parganin agimimini
alabilirsiniz.

» Cizilen resimlerin ¢iktisinin alinmasi

File Meniisiinden Print (Yazdir) komutu
ya da klavyede Ctrl + P tus birlesimi
kullanilabilir.

Printing Drawing iletisim penceresinde.
Name kisminda yazici segilmeli.
Printing Range kismindan kagit tipi
secilmeli ve Setting kismindan yazdirma
ayarlar1 ayarlanmalidir.

Scale kismindan ¢iktinin kagida nasil
Olgeklendirilecegi ayarlanbilir.

Preview ile ¢iktinin 6n izlemesi yapilir,
OK tusu ile ¢ikt1 yazicitya gonderilir.

> Kaliplarin komple
resimlerinin ¢izilmesi

(montaj)

Parca iiretmek icin yapilacak kalibin,
komple resmi cizilerek,
numaralandirilmali ve parca listesini
doldurmalisiniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida resmi verilen parcanin sac modelini olusturarak, aginimini elde ediniz ve
imalatin1 yapabilmek i¢in gerekli olan biikme kalibini ¢iziniz

Corner rounds = 2Zmm
4|‘I3 27
' .
i | |
1910 i
-*—'— | 41
i
| i
. 6X45°
TN o 40—~

o7 = 95 29— 22
19 9=
- 213 4[‘
=] | =
32
4] !
4 | @ vy
R 22—
28
Kalmlik: 2mm 119 =
Sekil 2.204: Sac parca
ACIKLAMA:  Asagida  listelenen  davranmislarnt  gozlediyseniz ~ EVET,
gozleyemediyseniz HAYIR, siitununda bulunan kutucuga (+) veya (-) isareti koyunuz.
DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir

Pargay1 sac model ortaminda ¢izebildiniz mi?

Parcanin aginimini alabildiniz mi?

Parcanin iiretimi i¢in gerekli bitkme kalibin1 {i¢ boyutlu kati
model olarak ¢izebildiniz mi?

Cizilen kalip pargalarmin bilgisayar ortamimda montajin
yapabildiniz mi?

Cizdiginiz  kalibin  teknik  resim  goriiniislerini
olusturabildiniz mi?

Kalibin parga listesini olusturabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, faaliyete tekrar doniip Ogretmeninize
danigarak bunlar1 tamamlayiniz.
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((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen 6lgme degerlendirmede; ¢oktan segmeli 6lgme degerlendirme kriteri
uygulanmustir.

1.  Iki veya daha fazla geometrik sekil arasinda kat1 model olusturmak icin hangi komut
kullanilir?
A) Extrude B) Loft C) Sweep D) Revolve

2. Standart makine elemanlarin1 montaj ortamina almak i¢in hangi se¢enek kullanilir?
A) File meniisiinden Content Center segilir.
B) Tools meniisiinden Content Center segilir.
C) View meniisiinden Content Center segilir.
D) Edit meniisiinden Content Center segilir.

3.  Bilgisayarda teknik resim ortaminda komple resimlere otomatik numara vermek igin
hangi komut kullanilir?
A) Baloon
B) View
C) Auto Baloon
D) Section view

4.  Goriiniislerin ¢izim sayfasina aktarilmasi i¢in hangi secenek kullanilir?
A) Section view
B) Detail view
C) Base view
D) Projected view

5.  Asagidaki seceneklerden hangisi kesit alma komutunu ifade etmektedir?

A) @ B) &= C) B D) *ﬂ:[)
6.  Asagidakilerden hangisi teknik resme sekil ve konum toleransi eklemek i¢in kullanilir?
A
En +o 4
A) B) C) — D)
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlayimiz.
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S A w b

MODUL DEGERLENDIiRME

Asagida teknik resmi verilen sac parcanin:

Sac model ortaminda ¢izimini yapiniz

Sac par¢anin agimimini aliniz.

Parcay1 olusturmak igin gerekli kalibin tasarimini yapiniz.

Kalib1 olusturan pargalari iic boyutlu katt model olarak ¢iziniz.

Kat1 model pargalarin bilgisayar ortaminda montajini yapiniz.

Cizilen kalibin teknik resimlerini bilgisayar ortaminda olusturarak teknik resim yazi
alanlarimi doldurunuz.

Cizilen kalibin komple resmini bilgisayar ortaminda olusturarak parga numaralarini

veriniz ve parga listesini olusturunuz.

50
| ] * | |
| 1 13 | |
R3 f
10 45
100 ,
15 70

45

Sekil 2.205: Sac metal parca
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

RN TSI
> Q| |w T =

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

ARSI
Pl leliell=Al:
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