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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI164
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Temel Hafif Metal Enjeksiyon Kaliplar: 1
MODULUN TANIMI N Maklnef:}hkte Temel Haﬁf Metal Enjeksiyon Kaliplar
I’i inceleyen 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL ) Tems:l teknik resim dersi, bilgisayar destekli ¢izim dersi
modiillerini almis olmak.
YETERLIK Kalip tasarimi yapmak ve yapim resimlerini ¢izmek.
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam
saglandiginda teknigine uygun temel hafif metal enjeksiyon
kalip tasarimini yaparak yapim resimlerini ¢izebileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar
> Uretim teknigine uygun temel hafif metal enjeksiyon
kalip tasarimini yapabileceksiniz.
> Gerekli ortam, arag ve geregler saglandiginda hafif
metal enjeksiyon kaliplarinin yapim resimlerini resim
kurallarina uygun cizebileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Bu modiil programinin islenmesi i¢in , bilgisayar, ¢izim
ORTAMLARI VE takimlari, hesap makinesi, tablolar, standart cizelgeler
DONANIMLARI gereklidir.
Bu modiil programi siiresince yapmis oldugunuz
O0grenme faaliyetleri ve uygulamali faaliyetlerden basarili
OLCME VE sayilabilmeniz icin test ve uygulamalari istenilen seviyede
DECERLENDIRME yapabilmeniz gerekir. Bu nedenle her faaliyet sonunda

kendinizi test ediniz. Basarisizlik halinde ise faaliyeti

tekrarlayiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Teknolojinin, dolayisiyla sanayi ve endistriyel iiretimin bas dondiriicii hizla
ilerlemekte oldugu bu donemde sizlere de 6nemli gorevler diigsmektedir.

Sizlerin basar1 ve mutlulugu, bizlerin ve {ilkemizin basarisidir. Bu nedenle severek
gelmis oldugunuz boliimiiniizde basarili olacaginiza inaniyoruz. Bu basarmiz sayesinde
rekabet giiciimiiziin artacagini da biliyoruz.

Ulkemizin bizlerden bekledigi de budur. Makine Teknolojisi alani, giiniimiizde oldugu
gibi gelecekte de sanayinin itici giicli olacaktir. Basingli pres dokiim teknigi imkanlarini iilke
standartlarina uygulamak demek iilke sanayisinin en verimli ve kalite bazinda en yiiksek
kalitede tiriin elde etmesi demektir.

Metal enjeksiyon kaliplama teknigi ise basinghi pres dokiim tekniginin bir pargasidir.
Bu modiil ile teknigine uygun temel hafif metal enjeksiyon kalip tasarimini yaparak yapim

resimlerini ¢izebileceksiniz.

Modiiliin sizlere gerekli bilgiyi sunacagini biliyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam saglandiginda teknigine uygun metal
enjeksiyon kalip tasarimini yaparak yapim resimlerini ¢izebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki igletmelerden bilgi alarak metal enjeksiyon kaliplarini arastiriniz.

»  Ayrica okulunuzun kiitiphanesinden ve internet {izerinden gerekli ¢aligmalari
yaparak rapor haline getiriniz.

> Hazirlamig oldugunuz raporu sinifta sununuz.

1. KALIP TASARIMI YAPMAK

Metal enjeksiyon (basingli dokiim), diisiik sicaklikta ergime ve metal kaliplar
icerisinde kaliplanabilme o6zelligi olup da demir ve celik olmayan metal ve metal
alasimlarinin yiiksek basing altinda bi¢cimlendirilmesine metal enjeksiyon (basingli dokiim)
denilmektedir.

Metal enjeksiyon (basingli dokiim) da bisiklet parcalari, catal bigak takimlari, saatler,
klimalar, kiil tablalar, el aletleri, motorlar, kilitler, makaralar, valfler, traktor pargalari, tren
parcalari, elektrik aletleri, diirbiinler, hava freni donanimi, savas gerecleri, roket parcalar1 vb.
gibi yapimi 6zen gerektiren dnemli parcalar iiretilebilmektedir.

Metal enjeksiyon klasik dokiim yontemi ile makine hacim kalip¢iliginin birlestirildigi
bir sistemdir. Benzer sistemlerden farkliliklar sunan metal enjeksiyon ydntemi bir ¢ok
malzeme {iiretiminde tek bir metal kalip kullanilarak sivi metalin kalip igerisine basing
altinda basilmasi ile gergeklesir. Basingli dokiimde kaliteyi yakalayabilmek ve ayni zamanda
kalibin kisa siirede yipranmasini Onlemek icin iiretilecek malzemenin alagimi, bigimi vb.
ozellikleri géz oniinde bulundurularak kalibin tasarlanmasi gerekmektedir. Tasarimin yani
sira kaliba uygun metal enjeksiyon makinesi de belirlenmelidir.

1.1. Hafif Metal Malzemeler

1.1.2. Diisiik Sicakhikta Ergiyen Agir Alasimlar

Cinko esasli metal enjeksiyon alagimlari daha kaliteli parcalarin kaliplanmasinda
kullanilir. Yiksek kaliteli pargalarin iiretiminde kullanilan ¢inko alagimlarinin ortalama
kursun miktar1 % 0,0045° dir ve bu deger metal enjeksiyon ¢inko alagimlarinda % 0,007’
den fazla olamaz.



Cinko esash metal enjeksiyon pargalar1 yaygin olarak otomotiv endiistrisinde kullanilir.
Genellikle radyator, karbiiratdr, yakit pompalari, madeni esya ve radyo 1zgaras1 yapiminda
kullanilmaktadir. Bunlarin disinda, elektrikli ev aletlerinden camasir makinasinda, iitiide,
aydinlatma avadanliklarinda, ayar ve olgii aletlerinde, mikrofonlarda, 1zgara gdovdelerinde,
yag briilorleri ve benzerlerinde kullanilan pek c¢ok parcalar, ¢inko metal enjeksiyon
kaliplama metoduyla {iretilir.

Cinko esasli metal enjeksiyon alasimlarinin igerisindeki elementlerin katki miktar1
orant % 3,5 — % 4,3 aliminyum, % 0,4 bakir, % 0,04 magnezyum, % 0,0037 - - %
0,0045 kursun, % 0,0010 - % 0,0030 kadmiyum, % 0,001 basin¢h dokiim % 0,005
kalay ve maksimum % 0,2 demirdir. Cinko esasli metal enjeksiyon alagimlari, kullanma
yeri ve ozelliklerine gore segilir.

1.1.3. Kursun ve Kalay Alasimlari

Kalay, kursun ve alagimlari, diisiik sicaklikta ergiyen metal enjeksiyon malzemeleridir.
Metal enjeksiyon kaliplama metoduyla kalay alagimlarindan korozyona dayanikli su
icerisinde calisan siit makinalari, surup pompalari, dis¢i ve tip alaninda kullanilan
aletlerin yapiminda kullanilir. Ayrica, korozyona karsi dayanikli fakat dayanim, sertlik
ve benzeri mekanik 6zelliklerin g6z oniinde bulundurulmasi gerekmeyen yerlerde, kalay
alasimli metal enjeksiyon parcalar kullanilir.

Kursun alagimlar genellikle yangm sondiirme aygiti parcalari, pil, batarya
(aklimiilator), kimyasal aparatlarla rontgen cihazi pargalarmin yapiminda kullanilir. Kalay
ve kursun alasimli metal enjeksiyon parcalar, mekaniksel 6zelliklerinin diisiik olmasi
nedeniyle ¢ok fazla kullanilmaz. Metal enjeksiyon kaliplamada kursuna akicilik
kazandirmak amaciyla % 5 kalay, % 10 - % 15 antimuan ve % 0.5 bakir alasimli kullanilir.

1.2. Yiiksek Sicaklikta Ergiyen Hafif Metaller

Metal enjeksiyon malzemelerinden en hafifi aliiminyumdur. Bu nedenle, endiistride
alliminyum ve alasimlarindan iiretilen parcalar yaygin olarak kullanilmaktadir. Aliiminyum
esasli metal enjeksiyon alasimlarinin kaliplanan parcaya kazandirdigi 6zellikleri asagidaki
sekilde siralayabiliriz:

Kaliplama sonucu elde edilen parlakligini uzun siire korur.
Korozyona kars1 dayaniklidir.

Boyutlarda 6l¢ii tamlig1 saglar.

Diigiik sicakliklarda 6zelliklerini korur.

Yiiksek termik ve elektrik iletkenligi saglar.

Kaliplanan parganin hafifligi nedeniyle en cok kullanilanidir.
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Aliiminyum esaslt metal enjeksiyon alagimlarindan en c¢ok ev esyasit yapiminda
kullanilan makine pargalari, optik aletlerde, elektrik cihazlarinda ve otomotiv, elektrik, ugak
ve makine endiistrisinde kullanilabilecek 6nemli pargalar kaliplanmaktadir.



Aliiminyum metal enjeksiyon parcalar, yaslanma ile boyutsal ve mekaniksel
ozelliklerini kaybetmez. Alagimi olusturan elementlerin cins ve miktarlarina gore, kaliplanan
parca Ozelligi arzu edilen diizeye ulastirilir. Aliiminyum esasli metal enjeksiyon alagimini
olusturan elementlerin cins ve miktarlari; max. % c¢inko, % 4 — % 10 bakir, % 12’ ye
kadar silisyum, % 4 — % 6 nikel, % 8'e kadar magnezyum % 1 — % 5 kalay ve bir
miktar bizmutdur. Kullanma yeri ve 6zelliklerine gére bu alagimlardan bir veya birkagi
secilerek kaliplama igleminde kullanilir.

1.2.1. Magnezyum Esash Metal Enjeksiyon Alasimlari

Magnezyum esasli metal enjeksiyon alasimlari, diger alagimlarin en hafifidir. Bu
alasimm agirhg hacim esasina gore aliiminyum 2/3'si ve celigin 1/4'i kadardir. Bu
nedenle, agirliginin en az olmasi gereken parcalar magnezyum esasli metal enjeksiyon
alasimlarindan kaliplanir.

Magnezyum esasli metal enjeksiyonda, pek ¢ok elementlerden olusan magnezyum
alasimlar1 endiistri alaninda yaygin olarak kullanilmaktadir. Alasimi olusturan
elementlerin cinsi ve miktarlari, kaliplanacak parcanin o6zelligine gore secilir. En ¢ok
kullanilan elementler aliminyum, magnezyum, ¢inko, silisyum, kalsiyum, kalay, zirkonyum
ve bunlarin disinda demir, nikel ve bakirdir. Magnezyum esash metal enjeksiyon alagimim
olusturan elementlerden en ¢ok kullanilan1 aliiminyum, ¢inko ve manganezdir. Diger
elementlerden kalsiyum, berilyum ve seryumdur.

Magnezyum esasli aliiminyum alasimmda aliiminyum, alagimin sertligini ve dayanimim
artirir. Cinko, alasimin mekaniksel 6zelliklerini 1slah eder, dokiilebilme 6zelligini artirir ve
korozyon etkisi olan elementleri notrlestirir. Manganez, alasimin tuzlu atmosferdeki
korozyona kars1 direncini artirir. Diger elementler de alasimin mekaniksel 6zelliklerini
tyilestirir.

1.2.2. Yiiksek Sicaklikta Ergiyen Agir Alasimlar

Asmmaya calisan ve orta boyutlu parcalar, metal enjeksiyon bakir alasimlarindan
iretilen parcalar, korozyona ve asinmaya karsi dayaniklidir. Bakir esasli metal
enjeksiyon alasimlarini olusturan elementler, arsenik, kiikiirt, demir, manganez,
aliminyum, nikel ve silisyum, metal enjeksiyon bakir alasimi en c¢ok piring
elementiyle uygulanmaktadirlar. A B ve C tipi olmak iizere {ic ana gruba
ayrilmaktadir.

Ug tip bakir esasli piring alasimlarindan A tipi olan1 genel amaglar ve maliyeti diisiik
pargalarin kaliplanmasinda, B tipi dokiim kabiliyeti ve mekaniksel 6zellikleri iyi olani, C tipi
ise sertlik ve asinmaya karsi direng gostermesi gereken parcalarin metal enjeksiyon
kaliplama islemlerinde kullanilir.



Saf bakira oranla alagimlariin tistiinliigli asagida agiklanmustir.
>
>
>
>
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1.3. Hafif Metal Enjeksiyon Kalhiplarinin Tasariminda Dikkat
Edilmesi Gereken Noktalar

Saf bakira oranla ¢cekme dayanimi yiiksektir.

Soguk bicimlendirme metoduyla mekaniksel 6zellikleri artirilabilir.
Metal enjeksiyona elveriglidir.

Talas kaldirma is¢iligi kolaydir.

Korozyona kars1 dayaniklidir.

Cinko ile yaptig1 alasim ucuz ve yiiksek 6zelliklere sahiptir.

Soguk bigimlendirme metoduyla sertlestirilmedikge elastikiyeti yiiksektir.

Metal enjeksiyon kaliplama metodunda en 6nemli kisimlardan biri, parga iiretiminde
kullanilan kaliptir. Kaliplanacak malzemenin (alasimin) cinsi, kaliplama metodu, iiretilecek
parca sayisi, yiizey kalitesi, kaliplama sicakligi ve benzeri oOzellikler gbéz Oniinde
bulundurulur.

Kaliteli bir {retim yapilabilmesi i¢in basingli dokiim parcalarinin iyi bir
konstritksiyonu olmasi gerekmektedir. Konstrikksiyonun yapilmasinda bazi noktalarin
iizerinde durulmasi gerekmektedir. Bu onemli noktalar1 soyle siralayabiliriz. Pargalarin
sekillendirilmis kisimlar1 miimkiin oldugu kadar dogrusal olmalidir. Sivri uglardan
kaginilmalidir, 1, 5 mm’ den 4mm’ ye kadar aynmi kalinlikta bir cidar kalinlig1 saglanmalidir.
Parcalarda lizumlu koniklik miktar1 1° den asagi olmamalidir. Muhtelif yerlere konacak
bosluk, delik ve cep gibi yerlere konacak magalardaki koniklik 1, 5° 'nin altinda olmamalidir.
Pargada vida disleri hususi hallerde dokiiliir, gerekli dislere ait macalardan istifade edilir,
dokiildiikten sonra macalar yerlerinden dondiiriilmek suretiyle ¢ikarilir. Basmgh dokiim
parcalarinin konstriiksiyonlarinda en iyi tasarim elde edilinceye kadar gerekli galigmalar
yapilmalidir.

Basingli dokiim kaliplari, her biri dokiilecek parcanin geometrisine gore islenmis iki
kalip yarimindan meydana gelir. Makineye monte edilen bu kalip bloklarindan biri sabit
(hareketsiz) kalip yarimi, digeri hareketli (enjektor) kalip yarimi olacak sekilde
diizenlenirler. Ergimis metal kalip bosluguna, sabit kalip yarimida bulunan besleme memesi
vasitasiyla akar. Hareketli kalip yariminda ise dokiilen parcanin sekline bagli olacak
yolluklar veya kanallar vardir.

1.3.1. Malzeme Ozelliklerine (Parca ve Makine Kapasitesine) Uygun Kalip
Cukur Sayisinin Tespiti

Kalip tasariminda tekli veya ¢oklu kaliplama, maca veya maga pimleri, itici pimler,
yolluk, dagitic1 ve giris kanallari, kalip agilma ¢izgisi, hava tahliye kanallari, kalip sogutma
ve 1sitma sistemleri, tagsma veya capak boslugu, egim miktar, i¢ ve disg ylizey kavis
yarigaplar1 ve benzeri dzellikler g6z 6niinde bulundurulmalidir. Kalip tasarimiyla ilgili 6nemli
kisimlar agagida sirastyla agiklanmaistir.



1.3.2. Tek Kaliplama Boslugu Bulunan Kaliplar

Uretim say1s1 fazla olmayan ve karmasik bigimdeki parcalarin kaliplanmasinda, tek
parca tireten kaliplar kullanilir. Bu kaliplar genellikle dort ana parcadan olusmaktadir:

> Disi kalip ve maca
> Disi kalip ve maga destek plakalar1
> [Itici sistemler
> Kalip seti
Kalip hareket Kalip
7/ s_ahas: : cercevesi
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i pimleri ; yarimi .

Sekil 1.1: Tek parca iireten metal enjeksiyon kalib1 ve kalib1 olusturan diger elemanlar
1.3.2. Coklu Kaliplama Boslugu Bulunan Kaliplar
Seri iiretimi gerektiren ¢ok sayidaki parcalarm kaliplanmasinda, birden fazla parcay1

bir arada iireten kaliplardir, Sekil 1.2° de birden fazla kaliplama boslugu bulunan metal
enjeksiyon kalib1 gosterilmektedir.
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Sekil 1.2: Coklu kaliplama boslugu bulunan metal enjeksiyon kalibi
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1.3.3. Kalip Acilma Cizgisinin Tespiti (K.A.C)

Kalip agilma ¢izgisinin bi¢cimi ve yerlesim konumu, kalip tasariminda géz oniinde
bulundurulmas: gereken en énemli husustur. Genellikle, kalip a¢ilma ¢izgisi diiz veya ayni
diizlem iizerinde olan kalip tasarimui tercih edilir. Kalip yarimlarinin agilma ¢izgisi yiizeyinin
diiz olmasi, kalibin islenmesini kolaylastirir ve maliyetini azaltir (Sekil 1.4).

Kalip agilma ¢izgisi, kaliplanan par¢anin ¢apak ve giris kanali artiklarin kolayca
kesilip alinmas1 ve diizeltilmesi gereken yere yerlestirilir. Ayrica, kaliplanan parca
boyutlarinda 6l¢ii degisikligi yapilmasi gerekmektedir. Sekil 1.3° de parganin orjinal ve
gelistirilmis kalip agilma ¢izgisi bulunan kaliplardaki iiretilmis hali gésterilmektedir.

(a) Orjinal tasarim

(b) Gelistirilmis tasarim

Sekil 1.3: Orjinal ve gelistirilmis kalip acilma ¢izgili kaliplarda iiretilmis parcalar
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Sekil 1.4:Kalip acilma ¢izgi 6rnekleri



1.3.4. Kahiplarda Kullamilan Magcalar ve Ozellikleri

Maga (erkek) kisimlar is parcalari {izerindeki delik, oluk ve i¢ girintileri yapmak i¢in
kullanilir. Baz1 magalarin esas amaci, par¢anin cidar kalinliklarini esit yapmak ve metal
tasarrufunu saglamaktir. Bu ¢esit macalara ekseriyetle «Metal Muhafizi» denir. Macalar
degisik bicimlerde yapilir ve kalibin iki yarisina da konur. Sabit veya hareketsiz magalarin
eksenleri presin hareketine paralel olmalidir. Boylece is parcasi, itici {initesi vasitasiyla
cikarilabilir. Sekil-1.5'e bakiniz. Ergimis alasimin ¢ekmesi sebebiyle magaya yapisma
egilimi vardir. Bu sebeple sabit macalar, genellikle kalibin itici bulunan pargasinda olmasi
gerekir. Boylelikle parca, magadan itici pimler yardimi ile ¢ikarilir. Kalibin bir a1
altinda agilmasi istenirse hareketli magalar agili pimlerle hareket eden kizaklara
yerlestirilir ve hidrolik silindirler yahut kremayer ve disli yardimi ile ¢alisirlar (Sekil
1.5). Is parcasinin kolayca ¢ikmasi icin macalara koniklik verilmesi gereklidir. Macalar
sicakliga dayanikli AISI H-13 tipi takim g¢eliginden yapilirlar. Magalar, ayrica ¢inko
alagimlarinin sogudugu zaman yaklasik 0.15 mm kadar ¢ekmesiyle meydana gelen biiyiik
gerilimlere kars1 da dayanikli olmalidir. Magalar ve maga pimlerinin sertlestirilmis ve is
pargasi ¢ikarilirken yapismasini ve ¢izmeyi Onlemesi i¢in parlatilmis olmasi gerekir.
Kalibin sabit veya itici kismindaki gerek maganin gerekse disi kalibin yeri cogunlukla is
par¢asinin durumuna gore tayin edilir. Metal enjeksiyon kaliplari, is parcasi iticisi bulunan
tarafta kalacak sekilde tasarlanmalidir.

Metal enjeksiyon i¢in kalibin galismasi sirasinda, magalar ve disi kaliplar mekaniksel
ve 1sisal gerilimlerin etkisi altinda kalir. Bu gerilimlerin olusumuna, sicak metal alagimin
seri enjekte edilmesi sirasinda meydana gelen asindirict etkisi ve kalibin ¢abuk acilma ve
kapanmasi sebep olur. Uzerinde nemle durulan bu iki problemden birisi «Gerilme Catlag»
digeri ise metalin ¢elik yiizeyini agindirmasidir. Gerilme catlagi magalar ve disi kaliplarin
ylizeyinde olusan kiiciik ¢atlaklara denir. Bu catlaklar maga ve disi kaliplarin i¢ ve dis
sicaklik farklarindan meydana gelir. Disi kalibin ve maganin dis yiizeylerinin sicakligi
enjekte edilen metalin sicakligina yakindir, fakat i¢ kisimlar1 bagmntili olarak daha
soguktur. Yiizeyin esit zaman araliklar1 ile genlesmesi ve ¢ekmesi i¢ kisimlarin ise
durumunu muhafaza etmesi sebebiyle meydana gelen gerilimler, ince c¢izgi halindeki
catlaklari meydana getirir. Asindirma ise ergimis alagimin sicaklik etkisi ile ylizeyde bir
kemirme yapmasidir. Bu olay genellikle malzemenin disi kaliba girisinde veya girise yakin
yerde, maga pimlerinde yahut alagimin kars1 yiize carptig1 yerlerde meydana gelir.
Yiiksek sicaklikla aliiminyum magnezyum ve bakir alagimlarindan parga iireten metal
enjeksiyon kaliplarinda gerilme ¢atlagi ve kemirme olay1 goriiniir. Metal enjeksiyon
kaliplarinin dmriinii uzatmak i¢in, maga ve disi kaliplarda kullanilacak malzemelerin
uygun takim celiklerinden secilmesi ve 1s1 isleminin iyi yapilmas1 gerekir.
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Sekil 1. 5: Sabit ve hareketli macalar
1.3.5. Kahp Cukurlarina ve Macalara Verilecek Acilar

Uretilen parganin kalip igerisinden kolayca gikartilabilmesi igin, kaliplama boslugu
tabanindan kalip agilma ¢izgisine dogru bir miktar egim verilir. Kaliplanacak parcaya ve
kaliba verilecek egim miktari, alasimin cinsine ve kaliplama derinligine bagli olarak
degismektedir. Kaliba verilecek egim miktar1 ayni zamanda kalibin yaglanmasi ve
kaliplama hizina (bir saatte iiretilecek parca sayisi) baglidir.

Egim, is parcasinin Olgiilerine, bicimine ve alagimin cinsine gore degisiktir. is
parcalari, erkek kalip veya macga etrafinda enjeksiyondan sonra sogurken ve
sertlesirken ¢eker. Aliminyum ve magnezyum alagimlarindan yapilan is parcalarinin
disi kalip cidarlarina verilecek egim agisi en az 1/2° olmalidir. Genellikle pratikte erkek
ve disi kaliplarin egim agilar1 2° ila 3° arasinda olmalidir. Bakir alagimlarinda disi kalip
icin istenen en az egim 1/50° dir. Ac¢1 olarak olgiildiigiinde bu 1 den biraz daha
biytiktiir. Aliminyum ve magnezyum alasimlarinda ¢ekme miktar1 % 0,6 dan ,%
0,8'e, bakir i¢in ise % 0,8 den % 1'e kadardir.

1.3.6. Kaliplarda Kullanilan Hidrolik, Pnomatik Sistemler

Kaliplarda gerekli goriildiigiinde veya istenen hareketlerin mekanik sistemler ile elde
edilemedigi durumlarda, hidrolik veya pnomatik sistemlerden faydalanilir. Bu sistemler ile
genellikle degisik magalarin istenen hareketleri yapmasi saglanir.
1.3.7. Kahplarda Kullamlan Kam Sistemleri ve Calisma Ozellikleri

Kaliplarda kamlarin yanal hareket ettirilmesi gereken macalarin calistirilmasinda

kullanilirlar. Bunlar kolon (pim) veya egik diizlem seklinde olabilir. Agisal degerleri istenen
hareket mesafesine gore belirlenir.
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1.3.8. Yolluk, Dagitici, Giris ve Tasma Kanah Olgiilerinin Belirlenmesi

> Yolluk

Metal enjeksiyon kaliplarinda yolluk, kalibin sabit kismina iglenir. Bu yolluk
kalibin sabit kismina sicak is takim celiginden ayr1 bir parg¢a olarak takilir. Metal
enjeksiyon makinesinin ¢esitli kaliplamalarinda kullanilan bu parcalara «Yolluk Burcu» adi
verilir. Cesitli tiplerde yapilan yolluk burglari kalip imal eden atdlyelerce yapilir ve
piyasaya siiriiliir. Bu sebeple hazir olarak temin edilebilir. Cinko alagimlarinin asindiricilig
sebebiyle, kemirmeyi Onlemek icin burglar nitriire edilir. Alasimin kaliba enjekte
edilmesinden sonra konik delik etrafinda su dolasimini saglamak i¢in kanal agilir.
Yolluk burcundaki deligin konikligi yaklasik 10° dir. (Yani bir kenariin egim agis1 5°
dir.) Konik deligin dar tarafina makinenin deve boynu memesinin oturacagi sekilde kiiresel
bir yuva agilir. Metal enjeksiyon i¢in hazirlanan kaliplarda kullanilacak tipik bir yolluk
burcunu gdstermektedir.
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Sekil 1.6: Yolluk burcu

> Dagiticilar ve Girisler

Dagiticilar yolluk burcundan giren ergiyik alasimin, metal enjeksiyon kalibmin
ayirma yiizeyinden disi kalibin i¢ine dolmasini saglayan gecis kanallaridir. Metal enjeksiyon
kaliplarinda kullanilan dagiticilarin yerini tespit etmek bakimindan herhangi bir kural
yoktur. Tekli disi kalip ¢ukurunu beslemek icin ekseriyetle birka¢ dagiticinin kullanilmasi
gerekir. Dagiticilar is pargasinin kalin kesitli ve genis olan yerlerine 6nce maden dolacak
sekilde konur. Boylece ergiyik alagimin akmasi ve kademeli sogutma saglanmis olur.
Kose kavislerini genis tutmak suretiyle ergiyik alasimin disi kaliba zorluk gérmeden
akmas1 saglanmis olur. Kalip tasarlayicisi, tekli veya ¢oklu disi kaliplar i¢in dagitici
sayisini azaltmaya c¢aligmalidir. Boylece disi kaliplar daha iyi bir sekilde doldurulmus
olacaktir. Metal enjeksiyon kalib1 kullanilmaya baslandiktan sonra dagiticilar
degistirilebilir yahut ihtiyaca gore daha fazla dagitici ilave edilebilir.
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Giriglerin bicimi, disi kaliba giriste dagiticilarin incelik ve genisligine gore yapilir.
Dagiticilarda oldugu gibi girislerin bigim ve biiyiikliiklerini tayin edecek herhangi bir formiil
yoktur. Bu is, kalip tasarlayicisi veya kalipcinin ge¢mis tecriibelerine ve denemelere gore
yapilir. Giris kalinliklari, 0,5 mm ile 1,6 mm arasinda degisir. Genislik, is parcasinin
bicimine gdre tayin edilir. Girisler, par¢anin saglamlik ve yiizey kalitesine etki eder.
Ince girislerle iyi yiizey kalitesi elde edilir, artik kisimlarin ve yiizeyin diizeltilmesi
kolay olur, fakat yogun bir dokiim yapilamaz. Biiylik girislerle daha yogun ve
kusursuz bir dokiim yapilir, fakat artik kisimlarin kirilmasi ve ylizeyin diizeltilmesi
daha gii¢ olur. Girigin biiyiikliigli ve bi¢cimi, ergiyik alasimin bosluga girisinde buhar
gibi piiskiirmeden bir akim saglayacak sekilde olmalidir. Sekil 1.8'den 1.10'a kadar verilen
resimler ¢esitli dagitici ve giris modellerini gostermektedir.
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Sekil 1.7: Alti cukurlu kalip i¢in dagitic1 konumu
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Sekil 1.8: Tek bosluklu dagitici sistemi
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Sekil 1.9: Bosluklu disi kalip icin dagitict konumu
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Sekil 1.10: Giris kanallarinin kahp iizerindeki tipik konumlari
> Tasma Kanah

Tasma kanallari, saglam dokiim yapmada 6nemli rol oynayan tahliye sisteminin bir
parcasidir. Tagsma kanallari, birden fazla kii¢iik disi kalip gukuru bulunan kaliplarin hava
tahliyesi tarafinda olursa birsey ifade etmez. Bu tagma kanallari, genellikle 0,5 mm
derinlikte s1g dagitic1 kanallarla yahut girisle disi kalip ¢ukuruna birlesirler. 0,1 mm
derinliginde s1g bir tahliye kanali tagma kanalina birlesir ve kalip takiminin kenarina
kadar uzatilir. Boylece havanin tahliyesi miimkiin olur. Diger tip bir tahliye kanali, 0,25
mm derinligindeki tasma kanalindan kalip kenarina kadar derinligi her 25 mm’ de 0.08
mm azalacak sekilde agilir. Baz1 ergiyik alagimlar tahliye kanalindan hava kagmasini
takip eder, fakat alasim si1g kanalda ¢ok ¢abuk donar ve bdylece kalibin iki yarisi
arasindan figkirmasi 6nlenmis olur. Tagma kanali sadece hava tahliyesi i¢in verilen aralik
degildir. Ayn1 zamanda doldurulmasi gii¢ olan disi kaliplarin ¢ukurlarina ergimis alagimin
akmasini kolaylastirir.
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Tasma kanallar c¢esitli bicim ve Olciilerde yapilir. Bir¢oklarmin kesiti yarim daire
seklinde 66° mm den 10 mm derinlige ve 12 mm genislige kadar is pargasinin etrafini
cevreler. En c¢ok kullanilan tipi beher kenarinin egim acis1 10° - 15° olan trapez
kesitidir. Tagsma kanalinin konikliginin fazla ve dip kismimin 2 ila 3 mm yar1 ¢apinda
kavisli olusu kaliptan ¢ikmasini kolaylastirir. Tasma kanalinin sayisi, konumu ve
uzunlugu is pargasinin 8lgii ve bigimine gére yapilir. Itici pimler, sadece tasmalar1 itmek
icin degil ayn1 zamanda isin kaliptan ¢ikmasina yardimci olmasi i¢in tasma kanallarina
yerlestirilir. Genellikle tahliye sistemindeki gerekli bazi degisiklikler kalibin ¢alismaya
baslamasindan sonra yapilir.
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Sekil 1.11:Tasma kanali ve tahliye kanah

1.3.9. Yolluk Yayic1

Yolluk yayicisi, kalibin hareketli yarimi tarafina yerlestirilen yaklagik 10° koniklikte
bir parcadir. Bu parcanin amact ergimis alasimi disi kaliplar1 besleyen dagiticilarin igine
dogru yoneltmektir. Metal enjeksiyon kalibi kapandigi zaman yolluk yayicis1 yolluk
burcunun konik yuvasi icine girer. Meydana gelen konik silindirik boru big¢imi, ergimis
alagimin dagiticilara gitmesini saglayan bir gecis yeri olur. Yolluk yayicisinda su dolagimi
i¢in, aligtirilmig perdesi bulunan bir su kanali bulunur. Yoluk yayicisi, uzun Omiirli
olmast i¢in nitriire edilmistir.

R&6-10
5°
PERDE
BURCA
UYDURULMUS KANAL
R15=10
KALIBA
ALISTIRILMIS
Z "
o
f o=
Z :
R VS|

Sekil 1.12:Yolluk yayici
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1.3.10. Yolluk Cekme Pimi ve Iticiler

Metal enjeksiyon kaliplar1 yle tasarlanmalidir ki kalip agildigi zaman is parcasi
kalibin itici kisminda yapisik olsun. Metal enjeksiyon kaliplarinda itici olarak en ¢ok
kullanilan metot pimli iticilerdir, Buna ilave olarak diger itici metotlar1 da géomlek ve
yass1 lama tipi iticilerdir. Itici metodu ve yeri, iticilerin sayis1 ve dlgiileri, dokiilecek is
parcasinin dl¢ii ve bicimine goére tayin edilir. iticiler, is parcasinda gobek iistiine yahut
etrafina, kaburgalara, yiizey Tstlerine, dagiticilara, girislere, tasmalara, yastik yahut
kaldiricilara yerlestirilir. Yastik yahut kaldirma yerleri kalibin ayrilma bulundugu
ylize yiizeyine islenir. Amaci itici pimlerin bulundugu yeri giiclendirmektir.

Itici yastiklar, ayn1 zamanda is parcasinin iizerinde itici pim izlerinin istenmedigi
hallerde gereklidir. Ekseriyetle biikiimiin iistiindeki merkezleme yastiklari i¢in kalibin
ayrilma yiizeyine islenen ¢ukurlarin konik olmasi gereklidir. Bu yastiklar yaklasik 16
mm derinliginde ve beher kenar1 15° ila 20° lik a¢1 altinda olmalidir ki diizeltme
kalibinda dokiimiin uygun konumda ayarlanmas1 saglanmis olsun.

:1,. _ m—

K.A.C

Hava
tahliye
kanalt
Sekil 1.13: Dogrudan parcaya etki eden itici pimler
- Maga pimi F Maga pimi
= A Kitleme
basiigt : itici pim oldkast

J'a;ryu;tdes—
lakasi 7
fok i o itici pim

i ti > -~ Kaliplama
Itici plaka by & e

itici plaka ',- L Dagitici

Yolluk burcu begluz:
Yelluk burcu

Maga
Emniyet pimi Yolluk Baglama
- bureu kanaii
Kilavuz Kilavuz Su kanal
burecy sUtunu

Sekil 1.14: Basin¢h dokiim kalibinin acik konumu
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1.3.11. Kalip Havalandirma (Hava Tahliye) Sistemi

Hava tahliye kanali, kaliplama boslugu igerisinde sikisan havanin kaliptan disar
atilmasin1 saglar. Hava tahliye kanallar1 genellikle kalip acilma c¢izgisi lizerindeki tasma
boslugu uzantisina acilir. Béylece, hava tahliye kanali i¢erisindeki artik malzeme, kaliplanan
parca ile beraber kaliptan alimir. Ayrica, hareketli kalip yarimmi iizerindeki itici pim
deligindeki ol¢ii farki, kaliplama boslugunda sikisan havanin tahliye edilmesinde kullanilir.

Tavsiye edilen hava tahliye kanallar1 genellikle tagsma boslugu uzantisina acilir. Kalip
acilma ¢izgisi boyunca acilacak hava tahliye kanali derinligi 0,100 — 0,175 mm arasinda
olmalidir. Sekil 1.15° de basingli dokiim kalib1 ve tagsma boslugu uzantisina agilmis hava
tahliye kanallar1 gosterilmektedir.

Tasma bosluju

Hava tahliye
Yardimct kapali

dagiticr kanal

“Giri
kanali y

Hareketli kalip
yarimi

Sekil 1.15: Hava tahliye kanali bulunan kalip yarim
1.3.12. Kilavuz Kolon (Pim) ve Burclar

Kilavuz kolonlar kaliplarda kalip yarimlarimin kapanmasi aninda iki yarimin istenen
konumda kapanmasini saglayan elemanlardir. Burglarla beraber c¢alisirlar. Burglarin gorevi
ise kolonlara yataklik yapmaktir. Genellikle kolonlar kalip sabit yarimina takilirlar, burglar
ise hareketli yarima takilirlar. Kolonlar kaliteli ¢eliklerden yapilip 1s1l isleme tabi tutulurlar
ve taglanirlar. Burclar ise ¢elik ya da bronz malzemelerden yapilir ¢elik olanlar 1s1l isleme
tabi tutulur ve taslanirlar. Bronz burglar daha fazla kullanima elveriglidir.

N,

NRENNNNNRNNNNNS

DRSNS

Resim 1.1:Kolon ve burg¢
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1.3.13. ise Uygun Malzeme Secimi

Bu tiir kaliplarm yapiminda sicak is takim ¢elikleri kullanilir. «Kalip émrii» deyimi
belirli bir kalipta imal edilebilecek is parcalarinin sayisina gore soylenir. Kalip dmriiniin
tayinindeki en Onemli Ol¢ii; kalip bigimi, is parcasimnin dokiimiinde ve kalip yapiminda
kullanilan malzemelerdir. Genellikle kayitlar1 ve hareketli pargalar1 bulunan kaliplar, birkag
kistmdan meydana gelmis kaliplara nazaran daha cabuk is yaparlar. Yiiksek sikma ve
enjeksiyon basincina ilaveten genis 1s1 degismeleri, kalibin hareketli pargalarinda aginmay1
arttirir. Kaliplama malzemesinin 6zelligi kalip dmriine biiyiik etki yapar. Metal enjeksiyon
kaliplamada ¢inko igin 320°C, aliiminyum i¢in 648°C ve bakir i¢in en yiiksek 815°C sicaklik
kullanilmalidir. Metal alagimlar, bilhassa aliminyum ve bakir alasimlar basingli dékiimde
agindirict  olduklarindan kalibin 6mriinii kisaltirlar. Sikistirma, iletme ve enjeksiyon
kaliplamada kullanilan bir¢ok plastik malzemeler de asindiricidir ve kalibin Omriinii
kisaltirlar. Ekseriyetle kalibin 6mrii, birgok parcalarini degistirmek, yeniden taglamak ve is
parcasinin istedigi 6lcii sinirlart iginde kalmak sartiyla yeniden parlatmak suretiyle arttirilir.
Kalibin émriinii uzun tutmanin en iyi yolu, onu iyi kullanmak ve bakimini yapmaktir.

Bu sorunlari en aza indirebilmek icin kalip ¢eliklerinde olmasi gereken baslica
ozellikler:
Yapisal saglamlik ve homojenlik,
Kolay islenebilme ozelligi,
Sicak calismada 1s1sal arizalara karsi yiiksek dayanimi,
Calisma aninda deformasyonu onleyecek yeterlikte sertlik ve mukavemet,
Molekiiler catlamay1 dnleyecek yeteri saglamlik,
Dokiilen alagimin asindirict ve silici etkisine karsi yiiksek dayanimu,
Yiiksek 1s1 iletkenligi,
Cok kiiciik 1s1sal genlesme katsayisi, olmalidir.

VVVVVVYY

1.3.14. Kalip Elemanlan Sertlikleri

Celigin sertlestirilmesi sirasinda meydana gelecek c¢arpilma, ¢atlama ve Ol¢ii
degisikligini onlemek icin bilhassa P-20 ¢eligini kalip¢i, yaklasik 300 Brineil yahut 30 Re
sertligine kadar 6n sertlestirmeye tabi tutar. Celik, bu durumda iizerinden kalip yapimi igin
talas kaldirilacak kadar yumusaktir, fakat basingli ¢inko dokiim ve enjeksiyon kaliplarinda
kullamldi1 zaman tekrar sertlestirmeyi gerektirmez. On sertlestirilmis 41 ila 47 Rc
sertligindeki celikler de aliiminyum kokil dokiim kaliplarinin yapiminda kullanilabilir. Bu
durumda ¢eligin islenmesi gii¢ olmakla beraber, sertlestirmede onlenemeyecek carpilmalar
ve ince isleme zorluklari ortadan kaldirilmis olur.

Kalibi meydana getirecek parcalarin 6mriine etki edecek diger bir faktdr de
sertlestirmedir. Herhangi bir kaliptan azami derecede iyi sonu¢ alabilmek icin, uygun
sertlestirilmesi gerekir. Sertlestirme terimi, 1s1 isleminin uygulanmasi ile metalin 6zellikleri
tizerinde degisiklik yapmak anlamina gelir. Bu islem, c¢eligin karbon miktarina gore
bilinyesinde kimyasal degisiklikler yapar. Kalip yapiminda kullanilan malzemeler; Basingh
dokiim kaliplarinda yiiksek sicaklik, basin¢ gibi etmenlerden dolayr kalipta; 1s1l yorulma,
catlama-kirilma, korozyon- erozyon, ¢okme gibi sorunlar meydana gelebilir.
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1.3.15. Kalip Sogutma Teknikleri

Basingli dokiim makineleri her ne kadar belirli zaman aralifinda daha dnceden tespit
edilen sayida parca dokiimii i¢in ayarlanmis ve kalip 1sinmalar1 géz oniline alinmigsa da,
kaliplarin bazi kisimlar1 diger taraflarina nazaran daha fazla sicaklik ¢eker. Bu kisimlar
sogutma suyu kullanilarak istenilen sicaklifa dusiiriiliir. Sekil 1.16'daki gibi sogutmay1
gerektiren bolgelere su, kalip bloguna delinen delikler veya agilan kanallarla iletilir. Delinen
su deliklerinin kalip yiizeyine 20 mm’ den yakin olmamasi tavsiye edilir. Bununla beraber
sakincasi olmayan héllerde kanallar, maga yahut bosluk yiizeylerine 6 mm kalincaya kadar
yaklagabilir. Uygun sogutma sadece imalat kolaylig1 i¢in degil, ayn1 zamanda is parcasinin
yiizey kalitesinin iyi olmasina ve kalip dmriiniin artmasina yardimci olur .

T apalar Cikiz
Gk p Girig Gty
\ !

Tapa

Tikiz
[Firig
Cikig
Girig

Sekillendirme i
\\!f ‘\\\:T:_ Bloklan 'Jf
Tapalar T agnic Bloklan Lk

ALT KALIP UST KaLIP

Sekil 1.16: Sogutma kanallarina o6rnek kalip kesiti
1.3.16. Kaliplarda Kullanilan Yaylar ve Ozellikleri

Kaliplarda genellikle basing yaylar1 kullanilir. Silindirik helisel basin¢h yaylar, yay
yapimina uygun ¢elik ve bakir alasimli tellerden soguk veya sicak sarilarak tretilir. Tel ¢ap1
1 mm'den biiyilik olan yaylarda yay baslar1 (uglar1) yay eksenine dik olarak ve 270°lik bir
oturma ylizeyi olusturacak sekilde agik, tel ¢ap1 1 mm'den kiigiik olan yaylardaysa oldugu
gibi birakilir. Kaliplarda kullanilan yaylarin sertlikleri renkler ile ifade edilmektedir.

hiﬂ1
[
e
e
—
—

Resim 1.2:Kalip yaylan
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1.3.17. Kahplarda Kullanilan Doniisiim, Markalama ve Tarih Miihiirleri

> Kalip Takvimi / Tarih Markasi

Resim 1.3:Kalip tarih markalari

Kalip takvimleri, ay ve yillart gosterecek sekilde yapilirlar. Merkezdeki parca ok
seklinde yillar1 gosterir. Takvim soOkiilmeden merkezdeki ok disaridan dondiiriilerek

kullanilabilir. _ —
NN

e

SN
\\%

Sekil 1.17:Ayarin yapilmasi
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> Doniisiim Miihiirleri / Malzeme Tanitim Tabletleri

Plastik mamuliiniin tekrar kullanim mihiirleri, plastik malzemelerin islenmesinden
elde edilen mamullerin en hassas sekilde isaretlenmesi amacini tagimaktadir. Miihiir DIN
6120 tek sembol ve ISO 1043-1 normal isaretli uluslararasi kodlara uygundur. Hurdaya
gonderilecek malzemenin tanimmmasii kolaylastirir. Malzeme UNIx41 Cr 13 ku

(WNr.2083).
R

N

e,

Sekil 1.18:Vida ile montaj

1.3.18. Standart Kalip Elemanlarinin Tespiti

Standart kalip elemanlar1 (sapkali kolonlar, burglar, plakalar, yaglayicilar, hazir kalip
setleri, sogutma elemanlari, vb.) iiretici firma kataloglarindan alinarak kullanilabilir. Ayrica
kaliplarda kullanilacak ¢elik malzemeler ilgili standart ¢izelgelerden alinir.
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1.4. Celik Malzeme Ozellikleri ve Isil Islemleri

>

Sicak Is Takim Celikleri

Aliiminyum ve bakir alagimlarinda kullanilan kaliplar icin 6zel sicak is celikleri
gelistirilmistir. Bu ¢elikler AISI normunda H -11, H -13, H - 21 gibi siniflara ayrilmiglardir.
Biitiin ¢elikler alagimlidir. Yukarida sozii edilen celikler belirli uygulamalar i¢in uygun
alasgimlidir. P - 20 ¢eliginin yaklasik alagimi soyledir: Karbon % 0,30, magnezyum % 0,80,
silisyum % 0,50 krom % 1,65 ve molibden % 0,40 dir. H -13 ¢eliginin alasimi ise sicak is
celigine benzer.. Yaklasik olarak karbon % 0,40, magnezyum % 0,40, silisyum % 1, krom %
5, vanadyum % 0,50 den % l'e kadar ve molibden % | dir.

Sicak is takim celikleri

Alman standardi (DIN)

Kimyasal bilesimi
Alman standard: (DIN)

Si |Mn| Cr

Mo | V

Ni

ozellikleri ve uygulama alanlar1

1.2344

X40CrMoV51

0,39

1,3

Yiiksek sicaklikta iletkenligini sertligini ve
aginmaya dayamimini kaybetmeyen, toklugu
yiiksek olan bir geliktir. Sicak is ¢eligi olarak
birgok islerde kullanilir. Hafif metallerin
basingl dokiimii ve ekstriizyon preslerinde
kalip, piston yolluk, alt ¢aki, list caki, gomlek
vb. olarak kullanildig gibi plastik enjeksiyon
makinelerinde salyangoz, silindir ve gomlek
olarak nitrasyon yapilarak kullanilir. Cok
agindirici plastik kaliplarinin yapiminda
kullanilir. Yumusatma 750-800°C sertligi 230
HB'dir.

1.2365

X32CrMoV33

031

0,3

0351 2,9

2,8

0,5

Yiiksek sicakliklarda sertligini yitirmez, yiiksek
menevis sicakligina dayanikli iyi 1st iletkenligi
ve ¢alisma sirasinda suyla sogutmaya dayanan
bir sicak is celigidir. Bakir ve piring gibi
gereglerin ektriizyon ile basilmasinda, i¢ gomlek
pres baski mili ve ¢akisi, ddvme islerinde
cekirdek, metal enjeksiyon dokiimiinde kalip,
piston ve yolluk olarak su sogutmali sicak
makas bigakla, sicak yontemle civata, somun
vb. par¢a takimlar olarak kullanilir.
Yumusatma 750-800°C sertligi 230 HB'dir.

12714

56NiCrMo V7

0,55

0,25(0,75( 1,1

Menevis dayanikliligi iyi ¢ekirdegine dogru
daha yiiksek sertlik olan bir kalip ¢eligidir.
Biitiin dovme kaliplan i¢in standart geliktir.
Parcali pres kaliplan ekstriizyon presleri i¢in
baski ¢akilan, alt gaki tasiyicilari, kovan ve
benzeri takimlar, koruyucu gomlekler ve sicak
makas aglzlarinda kullamlir. Yumusatma 650-
700°C, sertligi 250 HB'dir.
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>  Imalat Celikleri

Sembolii (St) olan genel imalat geliklerinin Karbon orami %1’den diisiiktiir. Bu
nedenle sertlestirilemezler. Celigin dayanimi da semboliin sagina konulan rakamla ifade
edilir. Ornegin St 37 geligin ¢ekme dayanimi (1 mm” “sinin tasiyabilecegi yiik) 37 ile ifade
edilir. Bu deger 9,81 ile carpilinca celigin 1 mm? sinin Newton cinsinden ¢ekme dayanimi
bulunur.

1.4.1. Celiklerin Tabi Tutulduklar Isil islemler

Celik malzemeler tretilirken iginde belirli oranlarda karbon birakilir. Ciinkii karbon,
celige sertlik ve dayamiklilik Ozelligi kazandiran tek elementtir. Ancak celik, tretildigi
sekliyle her amag i¢in kullanilmaya elverisli degildir. Bu demektir ki celik, {iretimden ¢iktig1
andaki alasim 6zelliklerinde her zaman her is igin kullanilamaz. Eger bir makine pargasinin
asmmmaya kars1 veya darbeye karsi dayanikli olmasi gerekiyorsa veya ¢elik bir makine
parcasinin isleme zorluklar1 varsa, bu gibi durumlarda is parcalarina 1s1l islemler yapilarak
istenilen duruma getirilir. O halde 1s1l islem, ¢elige daha iistiin 6zellikler kazandirmak igin,
yapilir.

1.4.2. Sertlestirme islemleri

Celikten yapilan her parca sertlestirilebilir. Bigak, keski, matkap, zimbalar, cakilar,
disliler, dlgme ve kontrol aletleri, miller vb. parcalar sertlestirilmeden kullanilamazlar.
Celiklerin sertlestirilmesi, belirli bir sicakliga kadar tavlanip aniden sogutulmasi ile yapilan
bir islemdir.

1.4.3. Menevisleme islemi

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

Menevisleme, sade karbonlu celiklerde 100-300 °C  sicakliklar arasinda
uygulanmaktadir. Katikl1 geliklerde menevis verme sicakligi 200-400 °C arasinda olur. Cok
katikli hava geliklerinde menevis verme sicakligi 580 °C’tir.

1.4.4. Yumusatma Islemi

Celik malzemelerin 1sitilarak yavas yavag sogutma iglemidir
1.4.5. Gerilim Giderme islemi

Gerilim giderme tavlamasi, parcalarda bulunan i¢ gerilmeleri azaltmak veya ortadan

kaldirmak icin yapilir. I¢ gerilmeler sicaklik farkliliklari, biikkme, dogrultma, ince yiizey
talagh imalattan dolay1 meydana gelebilir. Bu tavlamada yap1 degisimi s6z konusu degildir.
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Pargalar 1sitildiktan sonra yeni gerilmeler olmamasi icin yavas yavas sogutulmalidir.
Bu sogutma havada sogutma veya vakum ortaminda sogutma olabilir

1.4.6.Yiizey Sertlestirme islemleri

Birgok makine pargasi, bir hareket iletir veya birtakim hareketli pargalar tagir. Bu
parcalar, hareket ve gii¢ iletirken darbe, vuruntu, sarsint1 ve asinma gibi bir takin kuvvetlerin
etkisinde kalir. Makine pargalarinin ¢alisirken darbelerden, vuruntulardan ve aginmalardan
zarar gormemeleri icin ¢alisan kisimlariin yiizeyleri ince bir tabaka seklinde sertlestirilir, i¢
kisimlari ise oldugu gibi kalir. Bu igleme yiizey sertlestirme denir. Yiizey sertlestirmede isin
sadece dis ylizeyi sertlesir, i¢ kismi1 yani 6zii oldugu gibi kalir.

1.4.7. Sementasyon islemi
> Kati Sementasyon

Kat1 sementasyon i¢inde % 0,1-%0,2 oraninda karbon bulunan ¢eliklere uygulanir. Bu
tiir ¢eliklerden yapilan is parcalarinin yiizeylerine kati sementasyon maddelerinden (kok,
mese komiirli vb.) %0,75-%1 oraninda karbon emdirilir. Bu ydntemle is pargasinin
ylizeyinde 0,5-5 mm kalinliginda bir tabaka sertlesecek kadar karbon almis olur.

> Sivi Sementasyon

Stvi sementasyon isleminde, ¢elik ylizeyine karbon verici olarak sodyum siyaniir
(NaCN), potasyum siyaniir (KCN) ve kalsiyum siyanir (CaCN,) bilesikleri (tuzlari)
kullanilir. islem, sivi tuzun 800 °C-900°C sicakliklarda celik yiizeyine karbon ve azotu
vermesiyle meydana geldiginden, sivi sementasyon termokimyasal bir olaydir. Sivi
sementasyon yontemiyle yiizeyine karbon emdirilen parcalar ya sementasyon kalibindan
c¢ikarilinca ya da sonradan yeniden tavlanarak sertlestirilir.

> Gaz Sementasyon

Bu sementasyon sisteminde, karbon verici olarak metan, asetilen, hava gazi ve etan
gazlar1 kullanilmakla birlikte daha ¢ok propan gazi kullanilir. Gazla yapilan sementasyon
uzun zaman alir, fakat malzeme iizerinde karbon atomu emmis olan tabaka ¢ok ince olur. Bu
ylizden gaz sementasyonu genellikle civata, vida, pim, perno, vb. kiiclik parcalara uygulanir.

Gaz sementasyonu yapilacak olan is pargalari, sizdirmazlig1 iyi olan bir firinda 800

°C-900°C sicaklikta tavlandiktan sonra frinin igine basingli propan gazi verilir. Isin yiizeyi
yeteri kadar karbon alinca gaz kesilir ve parca suda sertlestirilir.
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1.4.8. Nitriirleme islemi

Nitriirasyon denilen bu islemde, ¢eligin ylizeyine karbon atomlar1 yerine amonyak
(NH3) gazindaki azot (N) atomlar1 emdirilir. Azot atomlart ¢elik icine girince, celigin
ylizeyinde sert bir tabaka olusur. Bu tabakaya nitriir denir. Nitriir, yeteri kadar sert
oldugundan ¢eligin ayrica sertlestirilmesine gerek yoktur.

Nitriirasyon isleminde, ¢elik 400 °C— 450 °C sicaklikta tavlanmis haldeyken firmin
icinden basingli olarak siirekli amoyak gazi (NH;) gecirilir. Gaz firinin iginde sicakliktan
dolay1 ayrisir, boylece azot atopmlar1 ¢eligin igine niifuz eder. Amonyak gazindaki azot
atomlarimin ¢eligin i¢ine niifuz etmesi 72 saat gibi uzun bir zaman almasina ragmen sertlesen
tabaka kalinligi, diger yontemlerle elde edilen kalinliklardan daha incedir. Fakat onlardan
daha sert olmasi ve daha fazla sicakliklarda sertligini kaybetmemesi gibi o6zellikleri
yiizlinden kiigiik makineler iireten fabrikalarda bu yontem ¢ok uygulanir.

1.4.9. Sertlestirme ve Menevis Isleminin yapilis amaci
> Sertlestirmenin Amaci

Yapi doniisiim islemi olarak bilinen sertlestirmede, islem sonucunda dayanim, akma
siirt 6nemli Olclide artar. Sade karbonlu celiklerde su vermekle dayanimi ii¢ katina
¢ikarmak miimkiindiir. Su vermekle elde edilen martenzit yapinin gerginligi celikteki karbon
oranina baghdir. Bu nedenle celikte sertlestirme karbon oranina bagli olarak yiikselir. Sade
karbonlu ¢eliklerde suverme ile saglanan sertlik yiizeyde yiiksek, g¢ekirdege inildikce
disiiktiir. Bunun nedeni sade karbonlu c¢eliklerde doniisiimiin hizli olmasindan dolayidir.
Katikli ¢eliklerde ise donilisim yavas oldugundan c¢ekirdegine kadar sertlesme
saglanmaktadir.

> Menevislemenin Amaci

Menevisleme, sertlestirilmis bir ¢eligin i¢ gerginliklerinin giderilmesi demektir.
Menevisleme islemi ile o kristal kafesleri i¢inde hapsedilmis olan karbon atomlarmin ¢ok
kiigiik bir kismi, celigin menevis derecesinde tavlanmasi ile harekete gegerek kristal
kafeslerinden ayrilir. Boylece kristallerdeki carpilmalar ortadan kalkar ve igne yapili
martenzit doku normal dokuya doniismiis olur. Boylece celigin kirilganlig: giderilerek darbe,
sarsint1 ve aginmalara kars1 dayanikli hale doniistiiriilmiis olur.

1.4.10. Malzeme Sertlik Olgme Metodlar1

Sertlestirilmis makine ve kalip parcalarmin istenen sertlik derecesine ulasip
ulasmadig1 sertlik 6lcme makinelerinde kontrol edilir. Ciinkii makine parcalarinin, kesici
aletlerin ve el aletlerinin gereken sertlik derecelerinde sertlestirilmis olmasi kullanim 6mrii
ve fonksiyonlar1 bakimindan biiyilk Onem tasir. Bu nedenle sertlestirilmis makine
parcalarinin, kesici makine pargalarnin, el aletlerinin ve kesici takimlarin sertliklerinin
Olciilmesinde degisik yontemler gelistirilmistir.
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>  Birinell Sertlik Olgme Metodu

Brinell sertlik 6lgme sisteminde, sertlestirilmis bir c¢elik bilye ya da sert metal bilye
kullanilir. Bilye, ©6zel makinesinde sertligi Olciilecek parganin {izerine Sekil.1.19°da
goriildigl gibi deney kuvveti ile bastirilir ve bu halde 10 — 15 saniye kadar beklenir. Sonra
bilyenin is tizerinde biraktig1 izin ¢ap1 olgiiliir.

F
Budeger; H= X .0,102 Formiiliinde yerine konularak sertlik derecesi hesaplanir.

SerthEi dlgiilen
, Ij pargasl
Sentligi dlgilen
Celik veya if pargasy /
metal bilye /{
Vv A
* Paramitinb athi alan
* Bilyerin bathi alan rd
1 0
I ‘\/ 0 ]
]
ol

Sekil 1.19:Birinell sertlik 6l¢cme sistemini Sekil 1.20: Vickers Sertlik Ol¢meSistemini
> Vickers Sertlik Olcme Metodu
Vikers 6lgme sistemi Brinell sertlik 6lgme sistemine benzer. Bu sistemde sertlik, ug
acis1 120° olan kare piramit seklinde elmas u¢ kullanilarak 6lgiiliir (Sekil 1.20). Olgme
sirasinda piramit ug, is par¢asina batirildiktan sonra 10-30 saniye beklenir. Meydana gelen iz

optik bir aletle (makinenin {izerinde bulunur ve 6l¢iiyii gosterir) tam kosegenlerinden hassas
olarak olgiiliir. Bu dlgiilen deger formiilde yerine konarak vikers sertligi bulunur.

Vikers sertlik degeri;

F F d, +d
Hv = " .0,102 Formiiliinden bulunur. Hv = = 0,1891 d= %

A = Izin alam1 mm’ Hv= Vikers sertlik derecesi F= Uygulanan kuvvet N/
2
mm
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>  Rockwell Sertlik Olcme Metodu

Rockwell sertlik 6lgme deneyi, biri ug agis1 120° olan elmas koni ile digeri de ¢elik
bilya ile olmak iizere iki sekilde yapilir ve diger yontemlerden farklidir (Sekil 1.21).

Brinell’de bilindigi gibi sertligi dl¢iilen malzemede meydana getirilen iz alani ile yiik
arasindaki baginti esas almiyor du. Rockwell sertlik 6lgme yonteminde ise sertlik degeri,
malzemeye batan izin meydana getirdigi derinlik eas alinarak bulunmaktadir. Sertlik degeri
birimsizdir. U¢ malzemeye ne kadar fazla batarsa malzeme o kadar yumusak ve ne kadar az
batarsa malzeme o kadar serttir. Eger u¢ malzemeye hi¢ batmamissa sertlik elmas sertligine
esit kabul edilir. Rockwell sertlik 6lgme yonteminde iki tip sertlik 6l¢gme cihaz1 kullanilir.

° Standar cihaz,
° Yiizeysel cihaz.

Standart cihazda 60, 100, 150 kg agirliklar kullanilir ve batici u¢ olarak da
1/16°°,1/8°°,1/4°°,1/2> caplarinda sertlestirilmis ¢elik bilyalar kullanilir. Sert ve
sertlestirilmis ¢eliklerde u¢ agis1 120° olan elmas koni u¢ kullanilir. Elmasin ucu
kavislendirilmistir.

Yiizeysel cihazda ise 15, 30, 45 kg Iik yiikler kullanilarak ¢ok ince ve ylizeyi
sertlestirilmis pargalarin sertlikleri Olciiliir. Ug olarak da standart cihazda kullanilan ¢elik
uclarla elmas koni ug¢ kullanilir. Rockwell sertlik 6lgme yonteminde 28 degisik sertlikteki
malzeme i¢in uclar1 ve agirliklart degistirmek suretiyle 6lgme yapilmasi miimkiindiir. Tablo
1.2°de dlgme cesitleri goriilmektedir.

2
=) §|

7 1 i C/J
\ / Yy
1. iglem: 2. iglom: 3. iglon: 4. iglem:
e )
etirilir. batmbr ve glisterge  koninin ige iyice  dederi gdstergeden

sifira (0) ayaranr, batmasi saflansr  okunur
Sekil 1.21: Rockwell sertlik 6l¢me deneyinin yapilisi
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. Rockwell-A Sertlik Olcme Metodu (HRA)

Elmas koni ug¢ kullanarak uygulanan bu sertlik 6lgiimiinde 60 (10+50)kg yiikle 6lgme
yapilir. Yiizey sertlestirilmesi yapilmis ¢eliklerin ve ince malzemelerin sertlikleri 6l¢iiliir.

° Rockwell-B Sertlik Olgme Metodu (HRB)

Orta serlikteki ve yumusak malzemelerin sertliklerinin dl¢iilmesinde kullanilir 1/16”’
capindaki sertlestirilmis celik bilya ve 100 (10+90)kg agirlik kullanilir. Dékme demirler,
sertlestirilmemis celikler, piring, tung ve aliiminyum alagimlarinda uygulanmaktadir.

° Rockwell-C Sertlik Olgme Metodu (HRC)
Sert malzemelerin, sertlestirilmis ¢eliklerin ve karbiirlerin sertliklerinin 6l¢iilmesinde

kullanilan bir o&lgme ¢esitidir.150 (10+140) kg agirlk ve elmas u¢ kullanilarak
yapilmaktadir.

Agwhk Agirhk
semhaol Dalici ug (Ke) semhaol Dalicr ug (Kg)

B 1/16" Bilya 100 15 Elmas Koni 15
C Elmas Koni 150 20N Elmas Koni 20
A Elmas Koni 60 45N Elmas Koni 45
D Elmas Koni 100 15T 1/16" Bilya 15
E 1/8" Bilya 100 20T 1/16" Bilya 20
F 1/16" Bilya 60 45T 1/16" Bilya 45
G 1/16" Bilya 150 15W 1/8" Bilya 15
H 1/8" Bilya 60 20W 1/8" Bilya 20
K 1/8" Bilya 150 45W 1/8" Bilya 45
L 1/4" Bilya 60 15% 1/4" Bilya 15
M 1/4" Bilya 100 30X 1/4" Bilya 20
P 1/4" Bilya 150 45X 1/4" Bilya 45
R 1/2" Bilya 60 15Y 1/2" Bilya 15

30Y 1/2" Bilya 30

45Y 1/2" Bilya 45

STANDART CiHAZD A YHZEYSEL CiHAZDA

Tablo 1.2: Ol¢me Cesitleri

1.5. Hafif Metal Enjeksiyon Kaliplarinin Tasarlanmasi

1.5.1. Parcanin Uretilecegi Malzeme Ozelliklerini Belirleme
Metal enjeksiyon yontemiyle iiretilen pargalarin kullanim alanlarinin  genisligi
buralardaki fiziki ve kimyasal sartlara uyum saglayabilecek alasimlarin gelistirilmesini

saglamistir. Bunun sonucu olarak ortaya ¢ok degisik tipte alasim ¢cikmustir.

Bununla birlikte bir kullanim alani i¢in son derece uygun olan bir alagim bagka bir iste
uygunluk saglayamayabilir. Ornek olarak, insanlarin siirekli temas halinde bulundugu kap1
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kolu gibi bir pargada estetik, buna bagli olarak da kaplanabilme 6zelligi vb. 6n planda iken
kuvvet iletiminde kullanilan bir dislide esas problem malzemenin dayanimidir.

Bu yiizden tasarimci baslica metal enjeksiyon alagimlart hakkinda bilgi sahibi
olmalidir. Ayrica tasarimci malzeme seciminde asagidaki hususlart goz Onilinde
bulundurmalidir. Bunlar:

1- Imalati yapilan parcanin dayamimi, sertlik ve sekil degistirme gibi mekanik
ozellikler,

2- Yaslanmanin mekanik ve fiziksel 6zellikler {izerindeki etkisi,

3- Dokiilebilirlik, akigkanlik, soguma c¢ekmesi vb. yodnlerden basingli dokiim
kaliplamaya adapte edilebilirligi,

4- Is1 etkisiyle dayanimda meydana gelen degisiklikler,

5- Talag bitirme islemlerinde kullanilabilirligi,

6- Parlatma boyama kaplama vb. bitirme islemlerinde uygunlugu,

7- Korozyona kars1 dayanim,

8- Kullanim yerine gore parga agirligi,

9- Kullanilan yere gore parca maliyeti,

10- Kimyasal etkilere ve asinmaya kars1 dayanikliligidir.

1.5.2. Makine Kapasitesine Uygun Kalip Cukur Sayisim1 Belirleme

Kiiciik parcalarin iiretiminde bir kalipta birden ¢ok is pargasi kaliplanabilir. Bir defada
kaliplanacak parga sayisi enjeksiyon presinin kapasitesine baglidir. Enjeksiyon presinin
kapasitesi bir defada basabilecegi ham maddenin gram olarak agirligiyla belirtilir.
Hazirlanan kalipta kullanilacak ham madde miktar1 presin kapasitesini asmamalidir. Ornek
uygulamada bir defada sekiz is parcas1 basilacagi planlandig1 varsayilirsa alt kalipta sekiz is
parcasi boslugu uygun araliklarla iki sirali olarak yerlestirilir.

777 7L

i = e =l

29.6

40 40 40

Sekil 1.22: Alt kalip plaka olciileri (kalip cukurlary)
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1.5.3. Disi Kalip Plakas1 Ya da Tasiyic1 Plakasim Olgiilendirme

Ust kalib1 pres tablasina baglamak igin kalip tastyici plaka kullamlir lgiisii baglama
imkanin1 verecek ve flizerine gelecek yiikleri karsilayacak dayanimda olacak sekilde
belirlenmelidir.Kalip ebat1 biiylidiikge kalinlig1 arttirilmalidir.

B

LI

SIS m— w—_—— - m——

Sekil 1.23:Kalip tasiyic1 plakanin sekillendirilmesi

1.5.4. Kilavuz Kolon (Pim) ve Burcunun Olgiilendirilmesi

Kilavuz pimler plakaya pres edilir. Kilavuz pimler genellikle kalibin sabit yarisina
yerlestirilir, boylelikle isci, kalibin hareketli yarisindaki itici pimlerden is pargasini
¢ikarmakta zorluk ¢ekmez. Dayama plakasi iizerindeki kilavuz pim delikleri genisletilir.
Genisletilmis delikten plakanin dis kenarina kadar hafif bir kanal agilir.

Kolon ve burg dlgiileri kalip boyutlarina uygun olarak ve tizerlerine gelecek kuvvetleri
kargilayacak degerde olmalidir. Kolonlar genellikle ¢apt 16 - 40 mm arasinda
kullanilmaktadir.Bur¢ caplart da kolonlara uygun olarak et kalinligi en az 3 mm olacak
sekilde belirlenebilir. Kolon malzemesi olarak kaliteli takim gelikleri kullanilmaktadir. Burg
malzemesi olarak ¢elik veya bronz malzemelerden faydalanilmaktadir.

DAGITICI

: .—g A.G.

Hl - «xiLavuz Pim

1

1

|
/i/

l

H KILAVUZ PiM
2 BURCU

Sekil 1.24:Kilavuz kolon ve bur¢
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1.5.5. Parca Gramajim ve Cekme Miktarim Belirleme

Kullanilan gerecin ¢ekme orant % 2 oldugu kabul edilirse kalip cukuru olgiileri
belirlenir. Par¢a gramaji: Kalip cukurlari hacmi, yolluk ve dagitici hacimlerinin toplamina

esittir.
7 37 7 ~
% ] 2 i:!:
N
N D
. D296 |

Sekill.25: Kalip odlgiileri

1.5.6. Kalip Acilma Cizgisinin Yerini Belirleme

[s parcasmin kaliptan ¢ikarilmasi dikkate alinarak kalip ayirma yiizeyi belirlenir.

N

7

Sekil 1.26: Kalip ayirma yiizeyi

1.5.7. Yolluk Burcu, Dagitic1 ve Girisleri Olgiilendirme

Dagiticilar genellikle kalibin iticisi bulunan kisminda bulunur. Derinlikleri 4,5
mm’ den 8 mm’ ye kadar degisir. Genislikleri ise is pargasinin agirligina ve dis

bicimine gore tayin edilir.

Giriglerin bi¢imi, disi kaliba giriste dagiticilarin incelik ve genisligine gore yapilir.
Dagiticilarda oldugu gibi girislerin bigim ve biiyiikliiklerini tayin edecek herhangi bir formiil
yoktur. Bu is, kalip tasarlayicisi veya kalipcinin gecmis tecriibelerine ve denemelere gore
yapilir. Girig kalinliklari, 0,5 mm ile 1,6 mm arasinda degisir. Genislik, is pargasinin

bi¢gimine gore tayin edilir.
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Sekil 1.27: Dagitic

1.5.8. Hava Tahliye Kanal Yer ve Olgiilerini Belirleme

Tahliye kanallarinin yeri ve 6l¢iisii i¢in belirli bir kural yoktur. Tahliye kanallari,
kalibin ayirma c¢izgisi yilizeyine islenir. Genellikle ergiyik alasimin havay: sikistiracagi
yerde veya girisin karsit tarafina agilir. Kanal derinlikleri 0,1 ile 0,2 mm arasinda,
geniglikleri ise is parcasinin biiylikliik ve bi¢cimine gore islenir. Bazi tahliye kanallari
kizaklarin etrafina hareketli macgalara ve itici pimlerin tizerine agilir.

1.5.9. Tasma Kanallar Yer ve Olciilerinin Tespit Edilmesi
Tasma kanallari, basingl dokiim yapmada 6nemli rol oynayan tahliye sisteminin bir
parcasidir. Doldurulmasi gii¢ olan digi kaliplarin ¢ukurlarina ergimis alasimin akmasini

kolaylastirir. Asagida verilen resimler metal enjeksiyon kaliplarinda bulunan cesitli tagsma
kanallarini gostermektedir.
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Sekil 1.28: Tasma kanah
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Sekil 1.29:Tasma kanah ve konumu
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1.5.10. Sogutma Kanal Yerlerinin Belirlenmesi ve Ol¢iilendirilmesi

Kalibin sogutma kanallar1 dengeli sogutma islemini gergeklestirebilecek bi¢im ve
Olciilerde kalip dayanimi diisiirmeyecek sekilde yer belirlemeleri 6nceden tasarlanmalidir.
Kanallar giris ve ¢ikisa uygun delinerek hazirlanir. Giris ve ¢ikis i¢in planlanan deliklerden
bagka amagla acilmig delikler de standart tapalarla tikanir. Kanal veya delik 6lgiileri 10-12-
16-18-20 6l¢iilerinde olabilir. Giris yerlerine 3/8, 1/2 parmak rekor yeri acilmalidir.
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Sekil 1.30: Sogutma kanallarinin tasarim

&

1.5.11. Malzeme Sekline Uygun Kalip Cukuru Acilarini Belirleme

Egim, is parcasinin oOlgiilerine, bicimine ve alagimin cinsine gore degisiktir. is
parcalari, erkek kalip veya macga etrafinda dokiimden sonra sogurken ve sertlesirken
ceker. Aliiminyum ve magnezyum alasimlarindan yapilan is parcalarmin disi kalip
cidarlarina verilecek egim acist en az 1/2° olmalidir. Genellikle pratikte erkek ve disi
kaliplarin egim agilar1 2° ila 3° arasinda olmalidir. Bakir alagimlarinda disi kalip igin
istenen en az egim 1/50° dir. Ac¢i olarak o6lciildiigiinde bu 1° den biraz daha
biytiktliir. Aliiminyum ve magnezyum alasimlarinda ¢ekme miktar1 % 0,6° dan ,%
0,8'e, bakir i¢in ise % 0,8 den % 1'e kadardir.

1.5.12. Maca Olgiilerini ve Acilarmi Parcaya Gore Belirleme
Maga 06l¢iisii parca boyutlarina goére belirlenir. Magalar, parcalarin i¢ kisimlarindaki

bosluklar1 olusturmak igin tasarlanmis elemandir.Olgiileri is parcasina ve malzemenin ¢ekme
oranina gore belirlenir. Acilar1 1/4 derece -4 derece arasinda degisir.
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Sekil 1.31: Maga
1.5.13. Kahp Destek Plakalariin Olgiilendirilmesi

Destek plakasi {lizerine faturali olarak sekillendirilerek siki gegme alistirilir. Kaliplarda
dayanimi attirmak ic¢in kullanilan plakalardir. Kalibin karsilasacagi yiiklere gore

Olciilendirilir.
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Sekil 1.32: Mac¢anin destek plakasina baglanmasi
1.5.14. Yan Duvar Plakalarim Olciilendirme
Yan duvar plakalar (ara kayitlar) kaliplarda itici sisteminin ¢aligmasi i¢in imkéan

saglayan elemanlar olup yiikseklikleri itici hareketi ve itici baglama plakalarinin toplamina
esittir. Kalinlik dlgiileri ise 20,25,30,....... degerlerinde olabilir.
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Sekil 1.33: Yan duvar plakalar:
1.5.15. Kalip Baglama Plakalarim Olciilendirme
Kalip baglama plakalar1 kalip gruplarimi tasiyan ve prese baglanmasina yarayan

elemanlar olup ebatlar1 kalip boyutlar1 ile ayn1 ya da baglama pay1 kadar biiyiik yapilabilir.
Kalinliklar1 en az 20 mm olmalidir.Biiyiik se¢ilmesi daha uygun olabilir.
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Sekil 1. 34:Kalip baglama plakasi
1.5.16. itici Sistem ve Elemanlarim Olciilendirme
Yastik, kalibin itici kismina ve disi kalip cidarindan 0,5 ila | mm geride islenir.

Yastik is parcasinin dis kenari etrafinda azami itme kolaylig1 saglayan yere konur.
Sekil 1.35 yastik ve kaldiricinin kesitini gostermektedir. Sekil 1.36, itici yastigin dokiim
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iizerindeki durumunu gdstermektedir.(Yastik : itici pimin islevini rahat yapabilmesi
icin olusturulan yiizey).

Diger tip yastik, kalibin itici kisminda 3 mm’ den 10 mm’ ye kadar itici pimlere
acilmis olan faturalarla bicimlendirilmistir. Itici yastiklarin, is pargasinin heniiz
yumusak ve sicak olan alagimini itici pimler iterken kalibin erkek kismini itmesini
onlemek i¢in gerekli oldugu anlasilmistir.

YASTIK

TASMA YAHUT
TAHLIYE, KANAS
LINA GiRIS

. —
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|

iTici PiM

Sekil 1.35: Yastik veya kaldiricinin kesiti
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Sekil 1.36: Parca iizerinde goriinen itici yastik

1.5.17. Geri itme Pimleri ve Yolluk Cekme Pimlerini Ol¢iilendirme

Itici pim caplarinin 5 mm’ den kiiciik olmasi tavsiye edilmez. Kiigiik itici
pimler, is parcasini kaliptan disar1 itmekten ¢ok dokiimii itme egilimindedir. Ayrica
gerek itme sirasinda gerekse is¢i tarafindan is parcasinin kaliptan c¢ikarilmasi
sirasinda kirilma tehlikesi vardir. Genellikle, kullanilan itici pim pargalart 6-8 mm
arasinda olurlar. itici pim uglarmin asinmaya karsi direncli olmasi icin yiizeyi nitriire
edilir. Sekil 1.37, itici pimleri yerlerine takilmis olarak ve tavsiye edilen bosluklariyla
birlikte gdstermektedir.
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1.5.18. Standart Kalip Elemanlarin1 Belirleme

Sekil 1.37: itici pim

Standart kalip elemanlar1 (sapkali kolonlar, burglar, plakalar, hazir kalip setleri,
sogutma elemanlari, vb.) iiretici firma kataloglarindan tiretmek istedigimiz kalip dl¢iilerine

uygun olanlar segilir.
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Resim 1.4: Degisik hazir kalip elemanlar
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Parca kaliplama teknigini belirleyiniz
> E:lrii?:}llrilmzuretllecegl malzeme ozelliklerini > Parca Kaliplama teknigi ve
»  (Cekme miktarini belirleyiniz. Elslarllmda dikkatli (cl)lunuz. BE
» Parga gramajini belirleyiniz. ~alp ?fin.a acisindan ¢0
» Kalip agilma ¢izgisini belirleyiniz. ONEMIUCIL.
5 g e » Kalibin saglikli calismast ve
»  Yolluk ve dagitici dl¢iilerini belirleyiniz. d d K
> Giris 6lcii ve tiiriinii belirleyiniz. Pa“?al. alyamm‘ acisin ‘f{ Ao
» Hava tahliye kanal yer ve 6lgiilerini belirleyiniz. zfelm rlno an pargani urﬁ.;jm?g%
» Sogutma kanal yer ve 6l¢iilerini belirleyiniz. azeme ozelierint
. belirlemede 6nem gosteriniz.
» Kalip ¢ukuru agilarimni belirleyiniz. w
- » Cekme oranlarm1  gdsteren
» Soguk  malzeme veya tagsma  kanali L .
slciilendiriniz. “cab.lc.)la.rl, enjek§1yon kaliplar ile
» Disi kalip plaka oSlgiilerini ya da kalip tastyici ilgili leelgeler_l kul.lammz.
I A » Standart  enjeksiyon  kalip
plaka ol¢iilerini belirleyiniz. lemanl Kataloglard
» Maga dlgiilerini belirleyiniz. clefaniar ataloglardan
> Destek plaka dlciilerini belirleyiniz. SeGIniz.
A » Kalip plakalariin
» Yan duvar plaka 6lgiilerini belirleyiniz. davanmlarmm istenildizi  ibi
» Kalip baglama plaka 6lgiilerini belirleyiniz. ?ya a ..ll.s.lemd. 1‘(1%1 %l '
> ltici sistem ve 6lgiilerini belirleyiniz. Z'Elkastl (;an oleuiendiriimetere
> ltici plaka dlgiilerini belirleyiniz. pat ediniz.
A . iy oD » Kalibi  olusturan  pargalarin
»  Geri itme sistem ve dlgiilerini belirleyiniz. Slciilerini belirlevini
> Yolluk gekme dlgiilerini belirleyiniz. O gu eTin belirieylmz. .
et e » Cizilecek kalipla ilgili kroki
» Kilavuz kolon ve burg dlgiilerini belirleyiniz. imler vapini
»  Yolluk burcu ve yayici dlgiilerini belirleyiniz. glzimiet yapiniz.
» Standart  enjeksiyon  kalip  elemanlarini
belirleyiniz.




( OLCME DEGERLENDIRME )

Asagidaki testte coktan segmeli 5 soru bulunmaktadir. Dogru sikki yuvarlak

icerisine alarak cevaplandiriniz. Siireniz 10 dakikadir.

1.

Hafif metal enjeksiyon kaliplarinda i pargasi yapimi i¢in asagidaki alagim
elementlerinden hangisi kullanilmaz.?

A) Cinko

B) Kursun

C) Bakir

D) Titanyum

Metal enjeksiyon kalibinin ayirma ytizeyinden disi kalibin i¢ine dolmasini saglayan
gecis kanallarina ne ad verilir.?

A) Dagiticilar

B) Itici

C) Yolluk

D) Maga

Metal enjeksiyon kaliplarinda hangi tip ¢elikler kullanilmaz?
A) Soguk is ¢elikleri

B) Sicak is gelikleri

C) Celik dokiim

D) Imalat gelikleri

Asagidakilerden hangisi sertlik 6l¢gme metotlarindan degildir?
A) Brinel sertlik 6l¢me metodu

B) Fisher sertlik 6lgme metodu

C) Vickers sertlik 6lcme metodu

D) Rockwell sertlik 6l¢gme metodu

Asagidakilerden hangisi metal enjeksiyon kaliplama tasariminda dikkat edilmesi
gereken noktalardan degildir?

A) Ortam sicaklig1

B) Kaliplama metodu

C) Uretilecek parca sayist

D) Yiizey kalitesi

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarinizi karsilastiriiz, cevaplariniz dogru

ise performans degerlendirme testine geginiz. Yanlis cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin
ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.Kaynak veya yardimci ders kitaplarindan
faydalaniniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Hafif metal enjeksiyon kaliplarinin tasarlanmasi

KONTROL LiSTESI
Alan Adx: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih:
. . Temel Hafif  Metal | . -
Modiil Ada: Enjeksiyon Kaliplart 1 Ogrencinin
Ad1 Soyadr:
Faaliyetin Adi: Kalip tasarimi yapmak
Nu:
Faalivetin Hafif metal enjeksiyon | Sinifi:
An);acr kaliplarinin tasarlanmasini Boliimii:
) yapabileceksiniz. olumu:
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize
bagvurarak tekrarlayiniz.
DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir
1 Parca kaliplama teknigini belirlediniz mi?
2 Parcanin iiretilecegi malzeme 6zelliklerini belirlediniz mi?
3 Cekme oranlarin gosteren tablolart kullanarak , Cekme
miktarini belirlediniz mi?
Standart enjeksiyon kalip elemanlar1 kataloglarim
4 kullanarak kullanilacak kalip elemanlarini tespit ettiniz
mi?
5 Diger kalip elemanlarinin 6lgiilerini belirlediniz mi?
6 Tasarladiginiz kalipla ilgili kroki ¢izimler yaptiniz m1?
DEGERLENDIRME

Kontrol listesindeki davraniglart sirastyla uygulayabilmelisiniz.

Uygulayamadiginiz davranistan diger davranisa ge¢mek eksik Ogrenmeye neden
olacagindan faaliyeti tekrar etmelisiniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam saglandiginda teknigine uygun metal
enjeksiyon kalip tasarimini yaparak yapim resimlerini ¢izebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki isletmelerden bilgi alarak metal enjeksiyon kaliplarini arastiriniz.

> Ayrica okulunuzun kiitiiphanesinden ve internet {izerinden gerekli ¢alismalari
yaparak rapor haline getiriniz.

> Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

2. KALIP YAPIM RESIMLERINI CiZMEK

2.1. Yapim Resminde Bulunmasi Gereken Ozellikler

Bir parganin yapim resmi, o pargay1 biitiin Ozellikleri ile gosteren resimlerdir ve
atolyede isi yapan is¢i ile teknik biirodaki ressam arasinda irtibat saglar. Boyle bir resim,
tasvir ettigi parcanin iiretim esnasinda ihtiya¢ duyulacak biitiin bilgileri tagimalidir.

Teknik resimde bir parcanin en kisa yoldan en iyi sekilde anlatilabilmesi yeterli sayida
goriiniisle miimkiin olabilir. Kalinlig1 degismeyen sacdan yapilmig parcalar, silindir, prizma,
kiire gibi geometrik cisimler tek goriiniis ile ifade edilir. Girinti ve ¢ikintt miktar1 arttikga
goriiniis sayis1 da buna bagli olarak artar.

2.1.1. Parca Konumunun Belirlenmesi

Yapim resminde bir parcanin en kisa yoldan en iyi sekilde anlatilabilmesi i¢in o
parcanin konumuna baghdir. Bir cismin tanitimina en uygun goriinlis, o par¢anin esas
goriiniigidiir.
2.1.2. Goriiniislerin belirlenmesi

Parcaya genellikle 6n goriiniiste bakilir. Diger goriliniisler 6n goriinlise yardimci

niteliktedir. Pargada girinti ve ¢ikinti miktar1 arttikga goriiniis sayisi da buna bagl olarak
artar.
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2.1.3. Parca Cizim Olceginin Belirlenmesi

Uretimi diisiiniilen is parcalarinin dl¢iileri ok biiyiik ya da kiiciik olabilir. Bu yiizden
resimleri uygun dlgekte cizmek gerekir. Cizim dlgekleri;

> Gergek Biiyiikliik Olgegi: Resim, cismin biiyiikliigiindedir. Gergek biiyiikliik
Olcegi 1/1 dir.

> Kiiciiltme Olgegi: Biiyiik is pargalarmin standart 6lgiilerdeki resim kagitlaria
cizilmeleri miimkiin olmadigindan kiiciiltiilerek ¢izilir. 1/2,5, 1/5, 1/10, 1/20,
1/50, 1/100, 1/200 kii¢iiltme 6l¢ekleri kullanilir.

> Biiyiiltme Olcegi: Kiiciik is pargalarmin resimlerinin gizilmesi ve okunmasinin
kolaylastirilmasi i¢in biiyiitme 6l¢ekleri kullanilir.

2.1.4. Kesitler
Kesit, cisimlerin i¢ kisimlarinda kalan detaylarin en iyi sekilde goriiniir duruma
getirerek, anlatilmasini ve Olgiilendirilmesini kolaylastirmak amaciyla cismin kesilmis gibi
varsaylilan ylizeyinin goriiniisiine denir.
> Kesit cesitleri
. Tam Kesit
Parcanin, testere ile ortadan ikiye ayrildigir varsayilir. Kesicinin ontindeki parga

cikarilip atilir, geriye cismin igyapisini gosteren yarim parca kalir. Kesicinin parganin temas
ettigi varsayilan yiizeyleri, tarama kurallarina gore taranir (Sekil.2.1).

i Z Z I
-1 “
M7z
Z
| o |
Tam kesiti alnacak cisim Tasm kesa

Sekil 2.1: Tam Kesit Alma

° Yarim Kesit

Silindirik olan parcalarda, cismin
dortte biri kesilip atilmig gibi kabul edilir.
Yarim kesitte goriiniisiin yaris1 par¢anin dig
kismimi, diger yarist i¢ kismim gosterir.
Sekildeki kademeli silindirik parganin dortte
biri kesilip atiliyor. Kalan parcaya bakisg
yoniinde bakildiginda par¢anin yarim Kesitli  yypm yasits etsim
hali goriiniiyor. (Sekil 2.2)

‘ferim kesit

Sekil 2.2: Yarim kesit alma
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° Kademeli Kesit

Parga i¢inde bulunan bosluklarin gosterilebilmesi igin, kesici diizlemin pargayi en az
iki kademede kestigi, 6n tarafta kalan parcanin atildigi diisiiniilmektedir. Kademeli kesit
parca icinde ayni eksen {izerinde bulunmayan i¢ bosluklarin gosterilebilmesi i¢in kullanilir.
Kesit diizlemi kademeli olarak gegirilir, kesitler tek goriiniiste toplanir. (Sekil 2,3)

:

NN

N

-

Kasit

Sekil 2. 3: Kademeli kesit
. Kismi (Bolgesel) Kesit
Tam kesit veya yarim kesit alinamayan is pargalarinin goriilmek istenen yerinin

cevresi ve On kismi koparilip alinmig gibi varsayilir. Kalan kismin etrafi zikzak ¢izgilerle
sinirlandirilir, i¢ kismu taranir (Sekil 2.4).

. T
NN

s
* Seidide bn ve st gAranGyd verien pim
- Gzerinde bulunan girintil kisim, kismi
(bigesel) kosite aniatimaktadic
Jekdide tek gorinlgle anlatlabilen silindirk parcarun lsmi
kesit alinan kismini inceleyiniz.

Sekil 2. 4: Bolgesel kesit
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2.1.5. Olciiler ve Toleranslar

Is parcalarmnin resmi ¢izilir. Resim {izerinde boyutlarim1 gdsterir mesafeler, deliklerin
yerleri, yiizeylerin isleme paylari, toleranslar1 yer alir. Bu bilgilerin yapim resmi iizerinde
eksiksiz olarak bulundurulmasi olayina 6lglilendirme denir.

Birbiri ile calisan pargalar arasindaki 6lgiilerde bir uyum olmasi gerekir. Uretilen
parcalar tam olarak istenen Olgiilerde liretilemez. Bu nedenle pargalara nominal dlgliden ne
kadar sapilabilecegi resim iizerinde gosterilir. Bu 6lgii farkia tolerans denir. Uretimi
yapilacak parcanin resmi ¢izilir. Resimde, par¢anin tolerans bilgileri standartlara uygun
olarak belirtilir. Par¢anin iiretimi gergeklestirilir ve kullanima hazir héle getirilir. Toleranslar
millerde kiiciik, deliklerde biiyiik harflerle gosterilir.

2.1.6. Yiizey Kaliteleri (isaretleri)

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

Parga yiizeylerinin talas kaldirilmasinda segilen yontemleri ve kaliteleri belirtmek i¢in
resim iizerine konulan sembollere ve tamamlayici isaretlere yiizey isleme isaretleri denir.
TS 2040’a gore ylizey isleme sembolleri, yiizeyde 60-lik agilar yapan iki ¢izgiden ibaret olup
¢izgi uzunluklar1 1/2 oranindadir.

|H1]|

Sekil 2.5: Yiizey isleme sembolii

Cizgi kalinlig (d) 10,35 05 07 1 14 2

HI yiiksekligi 157 10 14 20 28

H2 yiiksekligi 110 14 20 28 40 56

Rakamlar ve biiylik harf yiiksekligi (h)  :3,5 5 7 10 14 20
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F, ke

a. Hazirlanan is pargasiin, talas kaldirilmasi istenmeyen yiizey ve
kisimlarinda kullanilir. Esas sembole iki ¢izgi arasina bir daire eklenerek
hazirlanir.

b. Talas kaldirilmigs ya da kaldirilmast istenen ylizey veya
kisimlarda kullanilir. Esas sembole bir ¢izgi eklenerek elde edilir.

c. Yiizey durumlarinin iiretim metodu ve belli ozelliklerinin
gosterilmesinde kullanilir. Esas semboliin uzun ¢izgisine bir ¢izgi
eklenerek hazirlanir. Cizgi iizerine gerekli bilgi yazilir.

Sembollerde kullanilan bilgiler sunlardir:

a.Yizey smif numarast (N1,N2 gibi) veya ortalama piiriizliililk
degeri yazilir.

b.Ylizey hakkinda bilgi vermek amaciyla kullanilir (Sertlestirilmis,
kromlanmig gibi.)

c. Ortalama piiriizlilik degeri f ve yiizeylerin piiriizlilik
degerleriyle ilgili diger bilgiler yazilir.

d. Isleme izleri yoniiniin sembolle gdsterilmesinde kullamilir.

e. islenecek asir1 kalinlik miktarinin mm olarak gosterilmesinde
kullanilir.
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Piiriizliigiin tammm: Bir ylizeyin kalitesini belirleyen izlerin, girinti ve ¢ikintilarinin
degerine piiriizliiliik denir.

.

N A

y "ul// 1\/!"‘\\{! \ \j{

Al = POROZION0K yOksekligi (pm)
M = Profil artalama glzgisi (um)
Amax = En blydk plriz derinlidi {em)
Ra = Ortalama plriziildk defed (pm)
L = Uzunluk {mrm)
mis profil (ym)
T = Profil alt nokdas: {m)
1. POraziGogon simiflandinimasi

{pm = Milgrometng)

Talag kaldinlarak iglanen sinif numaralan

El::us u&mmm

D:myﬁ:a]r—ﬂ? B.Pﬂ
Kaba ydzey - N10, N11, N12

Talng.m? irdrmiacan hglmmw
arasi
plrdzlix mww ve -

YUZEY DURLIMU YUZEY SINIF NUMARAS! |y Ha ¢ﬁm sEMBOLD
Talag kaldinimadan Ms M,z arasi wm arin Mz
gakillendirilen yizeylar yiizey kalltalor ere ylzeylar %{;

w
=4
kaldsrilarak M
E:uﬂlr:lnm kaba Mhe 50 ym W vers &
ylzeylar My 25 pm N_%’; veya "E'f
T 12,5 pm H%{ vaya %5’!
Fa
m m'"l:r:‘m Mg 6,3 pm v’f veya -.:—}"‘
yizeyler Mg 3,2um ""v"f veya %7
My 1.6 pm o vaya -ﬁ”
Mg
“mmm M 0,8 um Vf NEYE f?f
yOzeyler My 0,4 pm '%/ waya %}"
My 0,2 pm H%.-”r veya '&?
My
m;mm M 0.1 jpam 1\_""' veya %1
yikzeylar Mz 0,05 pm h-hp” weya %‘(
My 0,025 pm "1;1:;! wEya n,%f

Tablo 2.1: Piiriizliiliikk sembolleri ve degerleri

47




i .:&. — T

Bilgi Iz divgiim dilzlemine paralel izier| |z diglm diziemine dik izler Efik gapraz izher
Semibol M cC R

z ) =
- | | e | &

Bilgi Gok yinli izier Dairesel izher Radyal izler

Tablo 2.2: Yiizey isleme yonlerinin gosterilmesi

V\Lj/m Y T
e _

-4
M e
E)‘\ a2\ | . aiu NE=0,8

Sekil 2.6: Yiizey isleme isaretlerinin resimler iizerinde gosterilmesi

2.1.7. Ozel islemler

taglanmig

18

Bazi durumlarda yiizey durumu ile ilgili 6zel ek bilgilerin belirtilmesi gerekebilir.
Yiizeyin son durumunu belirtebilmek i¢in, 6zel bir yapim usulii zorunlu goriiliirse bu islem
Sekil 2.7.a’ da goriildiigii gibi semboliin uzun kolunu tamamlayan ¢izgisi {izerine agik olarak
yazilmalidir. Bu ¢izgi {izerine ayni zamanda islem veya kaplama ile ilgili bilgilerde
verilmelidir. Piriizliiliigiin sayisal degeri, islem veya kaplamadan sonraki ylizey durumuna
uygulanir.

Eger bir yiizey durumunun kaplama isleminden dnceki ve sonraki piiriizliiliik degerleri
belirtilecekse, Sekil 2.7.b° de goriildiigii gibi verilmelidir.

Esas uzunlugun gosterilmesi gerektigi zaman, bu uzunluk degeri Sekil 2.7.c’ de
goriildigl gibi yazilmalhdar.

Isleme izlerinin y&niinii belirtmek gerekti§i zaman, Tablo 2.2° de gosterilen

sembollerden birisi yilizey durumu semboliine Sekil 2.7.d” de goriildiigii gibi eklenmelidir.
Isleme izlerinin yonii uygulanan isleme usuliine gore belirlenir.
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Sekil 2.7: Ozel islem gormiis yiizeylerin resimler iizerinde gosterilmesi

2.1.8. Yaz1 Alanlarn (Antetler) ve Doldurulmasi
2.1.8.1 Tek Parc¢a Anteti Olgii ve Ozellikleri

Antette, kurumun adi, resim adi, 6l¢ek, ¢izen adi, kontrol, tarih, imza, malzeme cinsi,
malzeme adedi, gere¢ gibi bilgiler bulunur.

20 15 30 20 15 15
5 Tarih A Sovrach fmm Swm Cherer
5 [Timm
5 | Eontml
5 | 5t Fondrol
5 Tilreh e T,
1 Parga fud1
I

an 15
Tek Parca Anteti (Montaj Resmi yok)
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6 Gareg Olgek | Sayp Adi Gizan Resim Mr.
25 15 10 55 25 as 15
Tek parca anted] (Montaj resml var)

Sekil Sekil 2.8: Yapim resim antet dlciileri
2.1.8.2.Tolerans Anteti ve Ozellikleri

Tolerans antetinde, yapim resmi iizerinde bulunan

toleranslarin Olgiileri, isaretleri ve tolerans cetvelinden olmasi :
gereken tolerans degerleri yazilir. ¥ :
6| Oigo Isarat | Tolerans
Tolerans antetinin Olgiileri Sekil 2.9 da gosterildigi gibi 15 15 20

olmalidir.

Sekil 2.9: Tolerans anteti

2.2. Yapim Resimlerinin Cizilmesi

2.2.1 Parca Konumunun Belirlenmesi

Yapim resminde bir parcanin en kisa yoldan en iyi sekilde anlatilabilmei i¢in o
parcanin konumuna baglhidir. Bir cismin tanitimina en uygun goriinlis, o parganin esas
gorilintigiidiir.
2.2.2 Goriiniislerin belirlenmesi

Parcaya genellikle 6n goriinliste bakilir. Diger goriintisler 6n goriiniise yardimct
niteliktedir. Parcada girinti ve ¢ikint1 miktan arttik¢a gorlinlis sayis1 da buna bagli olarak
artar.

2.2.3. Parca Cizim Olceginin Belirlenmesi

Uretimi diisiiniilen is parcalarinin dl¢iileri ok biiyiik ya da kiigiik olabilir. Bu yiizden
resimleri uygun dlgekte cizmek gerekir. Cizim dlgekleri:

> Gergek Biiyiikliik Olgegi: Resim, cismin biiyiikliigiindedir. Gergek biiyiikliik
Olgegi 1/1° dir.

> Kiiciiltme Olgegi: Biiyiik is parcalarinin standart 6lciilerdeki resim kagitlarina
cizilmeleri miimkiin olmadigindan kiiciiltiillerek ¢izilir. 1/2,5, 1/5, 1/10, 1/20,
1/50, 1/100, 1/200 kiigiiltme Ol¢ekleri kullanilir.

> Biiyiiltme Ol¢egi: Kiiciik is parcalarinin resimlerinin ¢izilmesi ve okunmasinin
kolaylastirilmasi i¢in biiyiitme 6l¢ekleri kullanilir.
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2.3. U¢ Boyutlu Kat1 Modelleme

Makine parcalarinin, i¢i dolu 3 boyutlu (3B) olarak cizilmesine kati model (Solid
model) denilmektedir. Bu pargalar ¢izilirken; prizma, silindir, koni, pramit, gibi diizgiin
geometrik cisimlere ayrilir ve daha sonra birlestirilerek, ¢ikarilarak veya arakesiti alinarak
model elde edilir. Veya 6nce temel 2B profil ¢izilir. Bu profil yiikseltilerek, dondiiriilerek,
bir yoriinge etrafinda siipiiriilerek kat1 modeller elde edilir.

2.3.1. 2B Profillere Kalinhk Vermek (Extruded Boss/ Base)

2B taslak cizimlere kalinlik vererek 3B kati model haline getiren bir komuttur.
Komuta baslamadan 6nce programinin agilmasi gerekiyor. Program calistirildiktan sonra

-

[ mew Document (yeni sayfa) segilir. Agilan pencereden . (Parca modelleme)
secilip OK kutusuna tiklanir. Calisma sayfasi agilmis olacaktir. Artik ¢izim yapmaya
baslayabiliriz.

> Taslak Cizimi Kalinlagtirmak

Komutu ¢alistirmak igin taslak, 2 boyut sekil ¢izmemiz gerekiyor. Cizimi yapmak
icin, bir calisma diizlemi segmemiz gerekiyor. Hangi diizlemde ¢alismak istiyorsak, dnden

, Ustten _ , sag yandan goriinliglerden birini

secmemiz gerekiyor. Se¢me islemi yapildiktan sonra resmimizin 3B ¢izimini yapmaya

baslayabiliriz.
D& \ @
Cizime baslamak icin, “*8h arac ¢ubugu lizerinden Line | Circle gibi 2B nesne ¢izim
komutlart secilerek 2 boyutlu ¢izim 6lgiilerinde yapilir. (Sekil 2.10)
3B komutunu c¢aligtirmak icin taslak, 2 boyut sekil secili iken Features ara¢ ¢ubugu

tizerindeki Extrudet Boss/Base &= diigmesine tiklanir veya Insert, Boss/Base, Extrude
komutu segilir.

Sekil 2.10: 2B taslak resim

Komut ¢alistirildiktan sonra koordinat eksenleri izometrik konuma gecer ve varsayilan
kalinlik meydana gelir. (Sekil 2.11) Extrude isimli 6zellik yoneticisi ekranin sol kisminda
goriintiilenir. (Sekil 2.12)



I Extrude
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Sekil 2.12: Extrude penceresi Sekil 2.11: izometrik konum

> Extrude Ozellik Yoneticisinde (Penceresinde) Yapilan Ayarlar

. Direction 1 Boliimiinde agagidaki ayarlar yapilir.

o Reverse Direction @ diigmesine tiklandiginda kalinlagtirma
yonii degistirilir.

o End Condition |B""'Ij ¥ kisminda kalinlagtirma
sekli segilir. Sag taraftaki oka tiklandiginda segenekler
listelenir. Default secenek Blind (sonlu) dir.

Blind (Sonlu) segenegi ile derinlik (Depth) mesafesi verilerek kalinlastirma yapilir.

Up To Vertex (Koseye Kadar) hT/ secenegi ile, kalinlagtirma ekranda isaretlenecek
bir kdseye kadar yapilir.

Up To Sufrace (Yiizeye Kadar) N secenegi ile belirtilecek Yiizey/Diizlem’e kadar
kalinlagtirma yapilir.

Ofset From Surflace secenegi segilirse, Bir Yiizey/Diizlem N secilir ve Ofset

Distance (Ofset Mesafesi) "6"{ verilerek kalinlagtirma yapilir.
UP To Body secenegi ile segilecek bir govdeye kadar kalinlastirilma yapilir.
Mid-Plane segenegi ile kalinlagtirma taslak 2 boyutlu objenin her iki tarafina yapilir.
Through All segenegi ile kalinlagtirma en dig parcaya kadar yapilir.

0  Depth (Derinlik) =3 kismina Blind, Mid-Plane secenekleri
icin derinlik mesafesi verilir.

(o] Draft on/Off diigmesi kalinlastirmanin egimli olup
olmayacagini kontrol eder.
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Diigmenin iizerine tiklandiginda On (Ag¢ik) konumuna
gelir ve kalinlagtirma varsayilan olarak igeri dogru verilen ag1
kadar egimli olur. Draft outward (disa dogru egilmedir)
kontrol kutusu isaretlenirse egim disa dogru verilir.

e Direction 2 boliimiinde gerekiyorsa ikinci bir yon
secilir. Taslak obje verilen 6l¢li kadar diger tarafa
kalinlagtirilir. Kalinlagtirma segenekleri yukarida
anlatildig1 gibi yapilir.

e OK diigmesine basilarak kalinlastirma islemi
bitirilir. Ekranmn sol tarafinda Future manager
Dizayn Tree (Ozellik Yoneticisi Tasarim Agact)
goriintiilenir. (Sekil 2.13)

£ T Extrudez

Sekil 2.13: Tasarim agaci
2.3.2. Katilar1 Birbirinden Cikarmak (Extruded Cut)

Temel kat1 model parcadan, sonradan olusturulmus kati modelleri keserek ¢ikarmak
i¢in kullanilan bir komuttur. Onceden ¢izilmis kat1 bir model iizerine 2B taslak profil cizilir
ve katidan cikarilir.

> Cikarilacak Cismin Taslak Cizimi

Onceden g¢izilmis temel cismin yiizeyi secilir. Secilen yiizey degisik renkle kaplanir.
(Sekil 2.14)
Kati modeli tel kafes seklinde goriintilemek icin View ara¢ cubugu iizerinden

% QQQIQ@"I*@' @@'B Hidden Lines removed

diigmesine tiklanir.

Sekil 2.14: Secilmis yiizey Sekil 2.15: Onden goriiniis

Standart views & @ 5 & ara¢ cubugu iizerindeki Normal To

(secilen yiizeye dik) + diigmesine tiklanarak se¢ilmis izometrik ylizey ekrana paralel
konuma getirilir (Sekil 2.15). Secilmis yiizeyin lizerine, ¢ikarilmak istenen cismin 2 boyutlu
taslak ¢izimi yapilir ve secilerek aktif hale getirilir. (Sekil 2.16)

© Q

Sekil 2.16:Cikarilacak nesnelerin taslak ¢izimi
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Standart Views ara¢ cubugu iizerindeki Isometric @ diigmesine tiklanarak, goriiniim
tekrar izometrik konuma getirilir. (Sekil 2.17)

&

Sekil 2.17 izometrik konum

> Cisimlerin Birbirinden Cikarilmasi
Extruded Cut komutu, Features arag ¢ubugu

iizerindeki Extruded Cut [& diigmesine tiklanarak veya
Insert, Cut, Extrude segilerek calistirlir.

Extruded Cut komutu calistirildiktan sonra Cut-
Extrude isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenir. (Sekil 2.18)

. Direction 1 boliimiinde asagidaki ayarlar
yapulir.

o Reverse Direction @ diigmesine
tiklandiginda kalilagtirma yonii
degistirilir.

o End Condition

Elind

¥ kisminda son
durum ayari1 yapilir. Sag taraftaki
asagi ok tusuna tiklandiginda son
durum se¢enekleri listelenir.
Blind (Sonlu) secenegi ile derinlik (Depth) mesafesi
verilerek kalinlagtirma yapilir.
Through All secenegi ile boydan boya kalinlik verilir.
Up To Next secenegi ile bir sonraki yiizeye kadar
kalinlagtirma yapilir.
Up To surface secenegi ile bir sonraki yiizeye kadar
kalinlagtirma yapilir.
Ofset From Surflace secenegi ile ofset yapilmig
ylizeyler sonrasi kalinlastirma yapilir.

IF Cut-Extrude

"
TEEWL omsesesessesmenmsssere -
| Sketch Plane v |
- r
™y
DWEBIOM L evveersmmrssseeoes -
@ |Bliru:| vl
g I‘
oy | 30.00mm =
[ ]Flip side ta cut
(b |
Ciraft oukward
L™ "
O] Drectonz v
O] ThinFeatwe v
Selected Contours v

Sekil 2.18: Cut-Extrude penceresi

Up To Body secenegi ile bir montaj resminde segilmis bir govdeye kadar objeyi
kalinlagtirir.

Mid Plane secenegi ile kalinlastirma iki boyutlu taslak obje ortada kalacak sekilde iki
tarafa dogru yapilir.
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o Depth (Derinlik) "6‘1. kismina Blind, Mid-Plane segenekleri i¢in
derinlik mesafesi verilir.
Flip side to cut ile kesme yonii ters gevrilir.

o Draft on/Off diigmesine tiklandiginda kalinlasgtirilan objelere
ice ya da disa doniik koniklik verilir.
° Direction 2 boliimiinde; gerekli ise kalinlagtirma igin ikinci yon verilir.
Direction 1’deki secenekler burada da aynen uygulanir.
Cut-extrude isimli 6zellik yoneticisi iizerinde, End Condition kismindan Blind
secenegini secelim ve Depth kismina 30 yazalim.
. OK diigmesine basilarak islem sonuglandirilir. (Sekil2.19)

N3

Sekil 2.19: Silindirik delik, dikdortgen ve altigen oyuk olusturma
2.3.3. Dondiirerek Kati Olusturma (Revolved Boss/Base)

Onceden Cizilmis bir taslak profili bir eksen ¢izgisi etrafinda dondiirerek kat1 model
bir parga elde etmek i¢in kullanilir.

> Taslak Cizimi Dondiirmek

Dondiiriilecek taslak ¢izim ile dondiirme ekseni 2 boyut ¢izim komutlariyla ¢izilir.
(Sekil 2.20)



I
I

L
Sekil 2.20: Taslak ¢izim

Revolved Boss/Base komutu agagidaki yollardan
biri ile ¢alisir.

Features ara¢ lizerindeki Revolved Boss/Base

5 digmesine tiklanir veya Insert, Boss/Base,
Revolve yoluyla komut calistirilir.

Revolved Boss/Base komutu calistirildiktan
sonra Revolve isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenir.
(Sekil 2.21) Koordinat eksenleri izometrik konuma
gecerler (Sekil 2.22) ve taslak ¢izim default olarak 360°
dondiiriliir.

OK diigmesine tiklanarak islem sona erdirilir.

2.3.4. Dondiirerek katilar1 Birbirinden
Cikarmak (Revolved Cut)

Dondiiriilerek olusturulmus temel kati model
iizerinden, yine dondiiriilerek kat1 model ¢ikarmak i¢in
kullanilan bir komuttur.

> Dondiiriilerek Kati Model Cikarma

-,
*
| One-Direckion W

[% | 360.00deq =
[ Thin Feature - ]

Sekil 2.22: Dondiiriilmiis profil

Daha o6nce anlatildig1 gibi temel kati model Revolve komutuyla olusturulur. (Sekil

2.23)
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Sekil 2.23: Temel kat1 model Sekil 2.24: On goriiniis

=
Standart Views ara¢ cubugu iizerindeki Front diigmesine tiklanir ve temel kati
modelin 6n goriiniisii karsimiza gelir. (Sekil 2.24)

Cisim komple secildikten sonra ortasindan gecen merkez ¢izgisi cizilir. Daha sonra 2B
profil ¢izilir. Ornegin kdselere istenen ¢apta daireler cizilir. (Sekil 2.25)

Shift tusu basili tutularak daireler arka arkaya secilir. Feature ara¢ cubugu tizerindeki

Revolve Cut (R diigmesine basilarak aktif hale getirilir. Cut-Revolve isimli 6zellik
yoOneticisi, ekranin sol tarafinda goriintiilenir. (Sekil 2.26)

v+ Cut-Revolve

I
L ] Revolve Parameters -
I e e e
i '
' ¥ | | one-Direction w
T o
, ; | s | 360, 00deg |§
I ' L L
O] ThinFeatwe v)
Selected Contours v)
Sekil 2.25: Dondiirme ekseni ve daireler Sekil 2.26: Ozellik yoneticisi

Gerekli ayarlar yapildiktan sonra OK diigmesine tiklanarak islem gergeklestirilir.

Standart Views ara¢ ¢ubugu iizerindeki Isometric @ diigmesine tiklanarak, goriiniim tekrar
izometrik konuma getirilir ve kati model ekrana gelir. (Sekil 2.27)



Kat1 modelimizi degisik konumlarda goriintiillemek i¢in View ara¢ ¢ubugundan Rotate

iy
View diigmesine tiklariz. (Sekil 2.28)

g ¢

Sekil 2.27: izometrik kati model Sekil 2.28: Dondiiriilmiis kati model
2.3.5. 2B Profili bir Yol Boyunca Siipiirerek Kat1 Cisim Olusturma (Sweep)

Iki boyut taslak profilleri, bir yol (path) boyunca siipiirerek katt model elde etmek igin
kullanilir. Siipiiriilerek katt model haline getirilecek profil kapali olmalidir. Yiizey model
elde edilecek ise agik olabilir. Yol (Path) acik veya kapali olabilir. Yolu meydana getiren
nesneler birbirini takip etmelidir. Bir kat1t modelin kenarlar1 yol olarak kullanilabilir. Yolun
baglangi¢ noktasi profilin diizlemi iizerinde olmalidir.

> Basit Siipiirme
Bir diizlem iizerine veya bir yiizey lizerine profil veya profiller ¢izilir. (Sekil 2.29)
C Sweep

Profile and Path

[IMerge tangent Faces
Show preview
% Merge result

[ align with end Faces
-

Bl QURES e e ]

Sl TEMEIEEY e e ]

Ll ThinFeature bl
Sekil 2.29:Profiller ve yol Sekil 2.30: Sweep penceresi

Profili takip edecek bir yol ¢izilir. Yolu ¢izebilmek icin, segilen yiizeye dik bir diizlem
almir ve diizlem iizerine yol ¢izilir. Profiller Front diizlemine ¢izildiyse, ekranin sol tarafinda
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bulunan tasarim agaci’ndan, bu diizleme dik olan Right (Sag) diizlemi segilir. Yol olarak bir
taslak ¢izim, mevcut modelin kenarlar1 ve kapali ve ve kapali egriler kullanilabilir.
Profil ve yol ¢izildikten sonra standart ara¢ ¢ubugu iizerindeki Rebuild (yeniden

olustur) 8 diigmesine tiklanir.

Sweep (sliplirme) komutu calistirilir. Komuta, Features ara¢ iizerindeki Sweep G
diigmesine tiklanir veya Insert, Boss/Base, Sweep yoluyla girilir. Sweep 6zellik yoneticisi
goriintiilenir. (Sekil 2.30)

Sirasiyla dnce profiller, sonra yol segilir ve 6zellik yoneticisindeki Profile and Path
kisminda isimleri goriintiilenir. Cizim tizerinde 6n izleme meydana gelir. (Sekil 2.31)

Ozellik yoneticisindeki Options kisminda, uygun secenek secilir ve sonuglari gozlenir.
OK diigmesine basilarak iglem sonlandirilir. (Sekil 2.32)

\% /
Sekil 2.31: On izleme Sekil 2.32: islemin kat1 model goriiniisii
2.3.6. 2B Kesit Profiller Arasinda Kati Cisim Olusturmak (Loft)

F j

Profiller arasinda gecis yaparak kati model olusturmak i¢in kullanilan bir komuttur.
Bir Loft objesi, bir temel, bir ¢ikinti, bir kesme veya yiizey olabilir. Bir loft cisim olusturmak
icin iki veya daha fazla profil olmasi gerekir.

> Profil Diizlemi Olusturmak

Dizayn agacindaki Fromt (On) gériiniim diizlem diigmesine tiklanir. Ekranda,
iizerinde Front yazili, koselerinde ve ortalarinda kiiciik kareler olan bir kutu olusur (Sekil
2.33)

Refarence GeometryQ “T#Z3 ara¢ ¢ubugu iizerindeki Plane diigmesine
tiklanir. Karsimiza Plane isimli 6zellik yoneticisi gelir. (Sekil 2.34).
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Sekil 2.33: Front (On) Sekil 2.34: Plane penceresi
lanel = Jlane? o :
N =]
= o - il
Sekil 2.35: Plane 1 Sekil 2.36: Plane 2

Front diizlemine paralel ve 60 mm uzaklikta yeni bir profil diizlemi olusturmak i¢in
Ozellik yoneticisi’ndeki Distance kismma 60 yazalim ve OK diigmesine tiklandiginda
Plane 1 isimli yeni diizlem olusur ve diizlem agacinda goriintiilenir. (Sekil 2.35) Ayni yol
takip edilerek Plane 1 diizlemine 70 mm mesafede Plane 2 diizlemi olusturulur. (Sekil 2.36)
Bu sekilde birbirine paralel ¢ok sayida diizlem olusturulabilir.

Standart Views ara¢ ¢ubugu lizerindeki Isometrik diigmesine tiklanildiginda Sekil 2.37
deki goriiniim meydana gelir.

Sekil 2.37: Olusturulan diizlemler
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> Profillerin Cizilmesi

Tasarim Agaci’ndaki Front diizlem diigmesine tiklanir ve {izerine, ¢apt 50 mm olan

bir dairenin disina altigen ¢izilir. Tekrar Rebuild (yeniden olustur) 8 diigmesine tiklanir.
(Sekil 2.38) Tasarim Agaci’ndaki Plane 1 diizlem diigmesine tiklanir ve iizerine, altigenin
dairesini ortalayacak sekilde kenar uzunluklari 14 mm ve 70 mm olan bir dikdortgen ¢izilir.

Tekrar Rebuild (yeniden olustur) 8 diigmesine tiklanir. (Sekil 2.39) Tasarim Agaci’ndaki
Plane 1 diizlem diigmesine tiklanir ve tlizerine, altigenin dairesini ortalayacak sekilde

yarigapt 20 mm olan bir daire g¢izilir. Tekrar Rebuild (yeniden olustur) 8 diigmesine
tiklanir. (Sekil 2.40)

o) Flc Flare] Flome]
| @

Sekil 2.38: Altigen Sekil 2.39: Dikdoérgen Sekil 2.40:Daire

r

Sekil 2.41: Loft 6zellik yoneticisi
> Loft Modelini Olusturmak

Loft komutuna girmek icin, Features ara¢c ¢ubugu lizerindeki Loft a diigmesine
tiklanir veya Insert, Boss/Base, Loft yolu kullanilir. Komuta girildiginde Loft isimli 6zellik
yOneticisi goriintiilenir. (Sekil 2.41)Cizim iizerinde 6n izleme meydana gelir (Sekil 2.42).

Altigen, dikdortgen, daire sirayla secilerek OK diigmesine tiklanarak islem
tamamlanir. (Sekil 2.43)
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Profile(Sketchd) |

Sekil 2.42: On izleme Sekil 2.43: Kati model
2.3.7. Katilarda Kavis ve Pah Olusturma (Fillet-Chamfer)

2.3.7.1 Kenarlari ve Koseleri Yuvarlatma ( Fillet)

Parga modeli {izerindeki yiizeylerin olusturdugu kenarlar igin ice veya disa dogru
yuvarlatmak i¢in kullanilan bir komuttur.

> Yuvarlatma Kurallari

e Biiyiik kose yuvarlatmalari, kiigiik olanlardan 6nce yapilmalidir.
e Parcada egim verilecekse, koseleri yuvarlatmadan once yapilmalidir.

»  Yuvarlatma Cesitleri

Constant Radius Fillet (Sabit Yaricapli Yuvarlatma)
Multiple Radius Fillet (Coklu Yaricapli Yuvarlatma)
Round Corner Fillet (iki Kése Arasinda Yuvarlatma)
Setback Fillet (Karisik Yuvarlatma)

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

Full Fillet (Tam Yuvarlak Yuvarlatma)

> Kenarlarin Yuvarlatilmasi

° Constant Radius Fillet (Sabit Yaricapli Yuvarlatma)

Fillet komutuna girmek i¢in Features ara¢ ¢ubugu tlizerindeki Filet & diigmesine
tiklanir veya Insert, Features, Fillet/Round yolu kullanilir. Komuta girildiginde Fillet isimli
o0zellik yoneticisi goriintiilenir. (Sekil 2.44)
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Sekil 2.44: Fillet 6zellik yoneticisi

Fillet Type bolimiinden Constant Radius secenegi secilir. Bu segenekle segilen tiim
koselere ayn1 yaricapl yuvarlatma yapilir.

Item To Fillet boliimiinde Sekil 2.44” de gosterilen ayarlar yapilir.

Grafik alanindaki ¢izilmis olan modelin yuvarlatilacak kenarlari segilir. Bu esnada 6n
izleme meydana gelir. Ekranda yuvarlatilan kosenin yarigapt goriintiilenir ve istenirse
buradan yaricap degeri degistirilebilir. (Sekil 2.45) OK diigmesine tiklanarak islem

sonuglandirilir. (Sekil 2.46)

Diger yuvarlatma islemlerini yapmak ic¢in istenilen yuvarlatma sekli o6zellik
¢ubugundan segcilip gerekli degerler girildikten sonra model elde edilir. (Sekil 2.48)

Sekil 2.45: On izleme
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Sekil 2.47: Filet 6zellik yoneticisi Sekil 2.48: On izleme ve kati model
2.3.7.2. Kenarlara ve Koselere Pah Kirma (Chamfer)

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

> Pah Kirma Metotlar:
. Angle-Distance (A¢1-Uzunluk Metodu)

Chamfer komutuna girmek i¢in Features ara¢ ¢ubugu iizerindeki diigmesine

Chamfer @1 tiklanir veya Insert, Features, Chamfer yolu kullanilir. Komuta
girildiginde Chamfer isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenir. (Sekil 2.49)

Chamfer Parameters (Pah Kirma Parametreleri) boliimiinden Angle distance
secenegi isaretlenir. Bu secenekle pahin uzunlugu ile agisi verilir.
[ ]Flip direction

« | M

Chamfer Parameters - B | 45, 00deq

.

|

|

=)

[]keep Features
Tangenk propagation

(#)Full preview

+# Chamfer @ Angle distance O Partialpreview
() Distance distance )Mo preview
() Verkex ~ J

Sekil 2.49: Chamfer 6zellik yoneticisi
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Kenar secilir ve on goriiniim meydana gelir. Ongoriiniimde bir ok meydana gelir ve bu
ok uzunluk alinan tarafi gosterir. Ayrica kutu i¢inde a¢1 ve uzunluk degerleri goriintiilenir.
Istenildiginde bu kutudaki degerler degistirilebilir (Sekil 2.50). Flip direction kontrol kutusu
isaretlenirse o komsu yiizeye gecer ve mesafe o taraftan alinir. (Sekil 2.51) Segilen elemanin
ismi yukarida yazdirilir. (Sekil 2.52) OK diigmesine basilarak islem tamamlanir. (Sekil 2.53)

Chamfer Parameters -
Distance: |5.00mm Distance: |5.00mm
Angle: 45ﬁ8ﬂ'§£ Angle:  [45.00ddey
(%) Angle distance
Q () Distance distance
l‘ L Verkex
Flip direction
Sekil 2.50: On izleme Sekil 2.51: Uzunluk yonii Sekil 2.52: Kenar goriintiisii

Distance: [1.50mm 1

Angle: 45 00dey

Sekil 2.53: Kati model

° Distance- Distance (Uzunluk-Uzunluk)
Chamfer Parameters (Pah Kirma Parametreleri) boliimiinden Distance distance
secenegi isaretlenir. (Sekil 2.54) Bu segenekle pahin iki tarafindaki esit veya ayri degerler
verilir. Egual distance isaretlenirse pahin iki taraftaki uzunlugu esit olur ve tek pah mesafesi

girilir. (Sekil 2.55) Kenarlar segilir ve 6n izleme meydana gelir. (Sekil 2.56) Goriinen
degerlerde istenilen degistirmeler yapilabilir.

OK diigmesine tiklanarak islem sona erdirilir. (Sekil 2.57)
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Chamfer Parameters -

) angle distance

(%) Distance distance

i Werkex () angle distance

_ (¥ Distance distance

[]Equal distance -
«61 | 5.00mm =1 Equal distance
«b2 | &.00mm = « | 5.00mm &

[ ]keep features [ Jkeep features

Sekil 2.54: Ozellik yéneticisi Sekil 2.55: Esit mesafe

Distance 1: [S.00mm
Distance 2 [3.00mm

Sekil 2.56: On izleme Sekil 2.57: Kati model Sekil 2.58: Kat1 model
° Vertex (Kose Metodu)
Bu metotla, ii¢ yiizeyin meydana getirdigi ortak koseye pah kirilir. Ozellik

yoneticisinden Vertex secenegi secilir. Gerekli Ol¢li ve a1 degerleri girildikten sonra
yiizeyler segilir ve OK diigmesine basilarak iglem bitirilir. (Sekil 2.58)

2.3.8. Kati Modellerden Kabuk Model Elde Etme (Shell)

Secilen kati modelin i¢i bosaltilarak girilen et kalinliginda kabuk model olusturulur.
Secilen yiizeyler acik kalir ve oyuk goriinlir. Herhangi bir ylizey secilmezse kapali oyuk
meydana gelir.

» Duvar (Et) Kalinhg1 Verme

Shell komutuna girmek icin, Features ara¢ ¢ubugu iizerindeki Shell (= diigmesine
tiklanir veya Insert, Features, Shell yolu kullanilir. Komuta girildiginde Shell 1 isimli
ozellik yoneticisi goriintiilenir. (Sekil 2.59)
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Sekil 2.59: Shell 1 6zellik yoneticisi

Parameters boliimiinden duvar kalinlik mesafesi girilir. A¢ik kalacak ylizey iizerine
tiklanir: (Sekil 2.60) OK diigmesine tiklanir ve islem gerceklestirilmis olur. (Sekil 2.61)

¢ &&

Sekil 2.60: Atilacak yiizey Sekil 2.61: Degisik kati model goriiniisleri
2.3.9. Katilarda Aynalama (Mirror)

Bir nesneyi, bir diizleme gore simetrigini almak i¢in kullanmilan bir komuttur.
Unsurlarin ve par¢a modellerinin simetrigi alinabilir.

> Parcalarin Simetriginin Alinmasi

Mirror komutuna girmek icin, Features ara¢ cubugu iizerindeki Mirror e
diigmesine tiklanir veya Insert, Features, Mirror yolu kullanilir. Komuta girildiginde
Mirror isimli 6zellik yoneticisi ekranda goriintiilenir. (Sekil 2.62)

Faces ta Mirrar bt ]

- Bodies ta Mirrar
T e e

.f‘.’!'r.rfﬂ.r. FEEEE o b
Y
) [Face <1 | OptONS -
b _ Merge solids
Festures toMiar v [lkeit surfaces
L "
Sekil 2.62: Mirror 6zellik yoneticisi Sekil 2.63: Simetri diizlemi
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Simetri diizlemi i¢in parganin bir yiizeyi veya bir goriiniis diizlemi segilebilir. Burada
parcanin sag dik yiizeyi secilmistir. (Sekil 2.63) Secilen bu yiizeyin ismi, O6zellik
yoneticisindeki Mirror Face/Plane kisminda goriintiilenir. (Sekil 2.64) Bodies to mirror
boliimiindeki bosluga tiklanir ve arkasindan biiyiik kutu segilir. Bir 6n goriinim meydana
gelir(Sekil 2.64) OK diigmesine tiklanarak islem sonug¢landirilir. (Sekil 2.65)

Sekil 2.64: Komut uygulanmadan dnce Sekil 2.65: Aynalanmis model
2.3.10. Katilarda Dairesel Cogaltma (Circular Pattern)

Bir veya birden fazla nesnegi, bir eksen etrafinda ¢ok sayida kopyalamak ig¢in
kullanilan bir komuttur.

> Dairesel Kopyalama
Cikit1 veya girinti unsurlari dairesel kopyalanabilir.

. Dairesel kopyalanacak bir veya birden fazla obje olusturulur. Referans
ekseni cizilir. (Sekil 2.66)

................................................

Paramsters “ | Facestopattern )

O | [EETE—

[A [soo0d T
e Instances to Skip -r_]
& [s =
Sekil 2.66: Kopyalama yapilacak unsur Sekil 2.67: Ozellik yoneticisi
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° Komuta Fatures ara¢c cubugu iizerindeki Circular Pattern 1]
diigmesine tiklanarak veya Insert, Pattern/Mirror, Circular Pattern
yolu kullanilarak girilir. Ekranda Circular Pattern isimli o&zellik
yoneticisi goriintiilenecektir. (Sekil 2.67)

° Eksen secilir. (View meniisinden Temprorary Axes (gecici eksenler)
komutu verilerek sekle gegici eksen yerlestirilir. Gegici eksen ayni yol
kullanilarak kaldirilir.)

o Kopyalanacak obje temel obje iizerinde oldugundan dolayr Ozellik
Yoneticisi iizerindeki Features to Pattern (Desenlenecek Oge)
boliimiindeki bosluga tiklanir ve silindirin tizerindeki kuyu segilir. Bir 6n
izleme meydana getirilir. (Sekil 2.68)

° Parameters boliimiinde asagidaki ayarlar yapilir.

Number of stance *#*kismina kopyalama adedi yazilir.

Equal Spacing (Esit aralik) Equal spacind kontrol kutusu isaretlenir ve obje
cerceveye esit aralikta kopyalanir. eiger kisimlar kendiliginden olusacaktir.

Total Angle (Toplam A¢1) [ kismna kopyalamada toplam a¢1 degeri girilir.

Reverse Direction (Yon Dogrultusu) diigmesine tiklanirsa kopyalama yonii

degistirilir.
° Ok diigmesine tiklanarak islem sonug¢landirilir. (Sekil 2.69)
. & @
’i\ Direction 1 J@
Spacing:  [360.00deqg
Instances: |6
Sekil 2.68: On izleme Sekil 2.69: Kopyalanmis unsurlar

2.3.11. Katilarda Dogrusal Cogaltma (Linear Pattern)

Secilmis bir parcanin Ogelerini, bir veya iki ydnde g¢ok
say1da kopyalamak i¢in kullanilan bir komuttur.

> Dogrusal Cogaltma
Sekil 2.70:Temel nesne



. Temel nesne veya temel nesne iizerindeki delik, kesilmis kisim, ¢ikinti
olusturulur. (Sekil 2.70)

. Komuta Fatures ara¢ ¢gubugu iizerindeki Linear Pattern 1 diigmesine
tiklanarak veya Insert, Pattern/Mirror, Linear Pattern yolu
kullanilarak girilir. Ekranda Linear Pattern isimli &zellik ydneticisi
gorilintiilenecektir. (Sekil 2.71)

2 Linear Pattern

LY
0 o 0 Direction 2 -
"
DIFECHON L o] - =
|E|:I|;|e <l B Bodies to Pattern -

@ W |4EI.IIIEImm =

o) | 50.00mm |Z o [3 =

Ll n

o2 |T [ ]Pattern seed onky

s _— -
Sekil 2.71: Ozellik yoneticisi
. Birinci yonii gostermek icin model parca {lizerinde bir kenar veya Olcii

secilir. Secilen kenar veya 6l¢li Direction 1 kutusunda goriintiilenir. Eger
ikinci bir yonde de c¢ogaltma yapilacaksa ayni islem Direction 2
kutusunda goriintiilenir.

S0.00mm
|2

_— Direction 2
Spacing:  (40.00mm
Instances: |3

Sekil 2.72: On izleme

Ozellik Yoneticisi iizerinde,

Reverse Direction diigmesine E] tiklanirsa kopyalama yonii degisir.

@ | 500, 00mmrm

n

Spacing (Bosluk) kismina iki obje arasindaki bogluk

yazilir.
Number od Intance ** |E kismina kopyalama adedi yazilir.
Badies to Pattern -
Bodies to pattern # Solid Bodk boliimiindeki bosluga tiklanir ve

arkasindan model secilir. Model verilen say1 kadar ok yoniinde kopyalanmir. Ongdriiniim
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olarak karsimiza ekranda cikar. (Sekil 2.72) OK diigmesine tiklanarak islem tamamlanir.

(Sekil 2.73)

%%

Qa
%%

Sekil 2.73: Dogrusal ¢ogaltma

&

2.4. Katilardan Teknik Resimlerin Olusturulmasi

3B kati model pargalarin (Parts) veya montajlarin (Assembly), 2B goriiniisleri
(Drawings) otomotik olarak ¢izdirilebilir. Par¢a, montaj ve 2B ¢izimler birbirine bagl
dokiimanlardir. Parga ve montajda yapilacak degisiklikler aninda 2B ¢izimlere yansitilir ve
goriiniisler degisiklige ugrarlar.

2.4.1.Cizim Sayfasini Olusturma (A New Drawing Document)

> Cizimler, montaj ve parcalardan olusturulmustur bir veya daha fazla
goriliniiglerden meydana gelir. Cizim olusturmadan 0nce montaj veya parca
dokiimanlar1 kaydedilmis olmalidir.

> Cizim dosyalarmin uzantilar1 *.Slddrw’ dir.

Mew SalidWorks Dacumeni

&30 repeesantation of 4 sngle design companent

4 30 mrangement of parts andfor other sssembles

& 20 engineering drawing, typically of & part or sssembly

| islje]e

o ] [Coone | [ v |

Sekil 2.74: New solidworks document dialog kutusu
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> Yeni bir ¢izim sayfasi olusturmak igin:

Standart ara¢ ¢ubugu iizerindeki New (yeni) diigmesine tiklanir veya
File, New yolu kullanilir. New solidworks Document isimli diyalog
kutusu goriintiilenir. (Sekil 2.74)

Bu diyalog kutusundaki Templates (Sablonlar) sekmesindeki Drawing
diigmesi iizerine tiklanir.

OK diigmesine tiklanir ve Sheet Format / Size ( Cizim Yaprak/ Olgii)
isminde diyalog kutusu goriintiilenir. (Sekil 2.75) Bu diyalog kutusundan
¢izim yapilacak sayfa sekilleri segilir veya kullanic1 tarafindan

olusturulur.
(%) standard sheet size (=) Standard sheet size
Presvigw:
& - Landscape
S Potrait & - Portrait %i
B - Land E - Land =
& - Landecape C.landecape
D - Landscape D - Landscape
E - Landscape E - Landscape <
AN - |andscane AN - | andscane ]
| a - landscape. siddrt | [ Browse. .. ] | a - landscape. slddrt | [ Browse. .. ]
Display sheet Format width: 279.40mm  Height: 215.90mm Display sheet Format
) Custom sheet size () Custam sheet size
| | Heiaht: | | | | Height: | |
Sekil 2.75: Diyalog kutusu Sekil 2.76:Cizim yapragi isimleri
Standart sheet format (Standart ¢izim yapragi sekli) segenegi secilirse, programla

birlikte gelen ve

standart olarak kullanilan antetli ve cerceveli ¢izim yaprak isimleri isimleri

listelenir. (Sekil 2.76)

Custom sheet size (Ozel ¢izim yaprag: 6lciisii) segenegi segilirse, kullanici tarafindan
Width (Genislik) ve Height (Yiikseklik) degerleri verilen i¢i bos 6zel ¢izim yapraklar
olusturulur. (Sekil 2.77)

Sheet Format/Size

(") standard sheet size oK

(%) Custom sheet size

Presview:

A0 - Landscape A Cancel
41 - Landscape D |
AZ - Landscape

A3 - Landscape Help

Ad - Landscaie
a4 - portrait, shddrt Browse. .,

Display sheet Format

o

Widkh: | 210.00mm | Height: | 297.00mm |

Sekil 2.77: Ozel ¢izim sayfas1 agma
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Browse (Arastir) diigmesine tiklanirsa kayitli olan ¢izim yapraklar1 goriintiilenir.

Display Sheet Format (Yaprak Bicimini Goriintiile) secenegi segilirse, yapragin 6n
goriiniimil Preview kiminda goriintiilenir.

OK diigmesine tiklanarak yeni bir ¢izim sayfasi agilmig olur. (Sekil 2.78)

Faworites .

[ <ricrE= ~ |

Texkt Formakt .

| [ == ?},_ E

[N use docurment Fonk

Sekil 2.78: Hazir A4 dikey ¢izim yapragi Sekil 2.79: Ozellik yoneticisi

2.4.2. Antetin Diizenlenmesi

Resmin yazi alanina antet denir. Resim iizerinde gosterilemeyen bilgiler antette
belirtilir. Bu bilgiler, ¢izen, kontrol, tarih, firmanin ismi, resim numarasi, gereg, sayi, olgek
gibi bilgilerdir.

Yapim resim antetleri Sekil 2.8’deki 6l¢iilere gore Line komutuyla gizilir. Gerekiyorsa
ayn1 yontemle tolerans anteti de ¢izilir. Daha sonra antet yazilarinin yazilmasina gegilir.

> Antet Yazilarmin Yazilmasi:

Antet yazilari, Annotation meniisiinden Note (Not) komutuyla yazilir. Antetteki
bosluga gore yazi yiksekligi segilir. Bu yiikseklik bosluga goére degisir. 5 mm
yiiksekligindeki bosluga 3 mm yiiksekliginde yazi yazilir. Boslugun yiiksekligi arttik¢a yazi
yiiksekligide artar.

Note (Not) komutu verildikten sonra ayn1 isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenir. Yaz1

yiiksekligini ayarlamak icin Text Format boliimiindeki Use document’s font kontrol kutusu
temizlenir ve Font (Yazi Tipi) diigmesi aktif hale gelir. (Sekil 2.79)
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Choose Font

Font: Font Skyle: Height:
@it

Arial Mormal

W— | Space: | 1.00mm Cancel
Arial Black, | | Tralic I—I [—J
() Arial Narrow K.aln ) Paints

€} avial Rounded MT Bol K.aln it alik
() Blackadder ITC |

Sample

Effects

AaBbéggS []strikeout [ ]Undetline

Sekil 2.80: Choose font diyalog kutusu

Font (Yaz1 Tipi) diigmesine tiklandiginda Choose Font (Yazi Tipi Sec) diyalog
kutusu karsimiza gelir. (Sekil 2.80) Bu kutudan gerekli ayarlar yapilir. OK diigmesine
tiklanarak yapilan ayarlar kalic1 héle getirilir.

Yazi yazmak i¢in ayrilmis bosluga veya ekranin bos bir yerine tiklanir ve bir yazi
yazma kutusu goriintiilenir. Yazi yazilir ve OK diigmesine tiklanir. (Sekil 2.81) Yazi

yazilacak kisim, View ara¢ cubugu iizerindeki Zoom to Area Q diigmesine tiklanarak
biiyiitiiliir. Yaz1 {izerine tiklanir ve siiriiklenerek yazilacak bosluga yerlestirilir.

Formatting
0 [ vewfsm |ABIUS [EE= e
Konol
Sekil 2.81: Yazi yazma kutusu
Diger yazilar da ayni metodla yazilir. (Sekil 2.82)
_ Tarih A1 S Imm S Cherer
e, oot VAL TUTEVHH METEM
5t Raoriral Hyretth (AL
Tl ek Fesim Thi.
Parga A

Sekil 2.82: Antet yazilarinin yazilmasi

2.4.3. Goriiniislerin Cizim Sayfasina Aktarilmasi

>

>

Daha 6nceden olusturulmus parca (Part) veya montaj (Assembly) dokiiman

dosyast agilir.
Yukarida anlatildigi gibi yeni bir ¢izim (Drawing) dosyast acilir.
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Window meniisiinden Tile Horizontally (yatay olarak dose) komutu verilir ve
acilmis olan dosyalar alt alta yatay olarak ddsenir.
Cizim (Drawing) alaninin i¢inde herhangi bir yere tiklanir.

oI T S B | &2 L -
Drawing arac ¢ubugu iizerindeki == = 3G EESHNE

o
Standard 3 Views (Standard 3 goriiniis) E£8 diigmesine tiklanir veya Insert,
Drawing View, Standard 3 View yolu kullanilarak goriiniis elde etme
komutuna girilir.

Imleg seklini alir.

Parcanin veya montajin, dizayn agacindaki isminin iizerine veya ¢izim
alanindaki herhangi bir bosluga bir kere tiklanir ve 3 goriiniis elde edilir. Sekil
2.83’de parcanin modeli ve dizayn agaci goriilmektedir. Sekil 2.84’de par¢anin
1. a¢1 (ISO-E) yontemine gore standart 3 goriiniisii goriilmektedir.

Sekil 2.83: Tasarim agaci ve parca modeli Sekil 2.84: Standart 3 goriiniis

2.4.4. Katilarin izometrik Goriintiilerinin Cizim Sayfasina Eklenmesi

>

Drawing ara¢ c¢ubugu iizerindeki

Model View (Model Goriiniis)
diigmesine tiklanir veya Insert,
Drawing View, Model View yoluyla
komuta girilir.

Model parga iizerine veya dizayn
agacindaki par¢anin ismi {izerine
tiklanir  ve parcanin  perspektifi
istenilen yere yerlestirilir. (Sekil 2.85)
Model View isimli 6zellik yoneticisi
goriintiilenir. (Sekil 2.86)

Sekil 2.85: Goriiniisiin yerlestirilmesi
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Display Skwle -

bl 8 ]

Orientation -
(%) High quality R [*Front
) Draft qualicy *Back
P *Left Dimension Type -
‘ e B e A —
Scale - *T,I:,gp () Projerted
(¥} Use sheet scale :?UttUT ] (%) True
somekric 3
) Use cuskam scale i
1:2 *Dirnetric
- More Properties. .,

7

Sekil 2.86: Model View 6zellik yoneticisi
2.4.5. Ol¢iilendirme

Bir par¢anin biiyiikliigiini, ylizeyler arasindaki mesafelerini, girinti ve ¢ikint1 yerlerini
resim tlizerinde ¢izgi sembol ve rakamlarla gostermeye 6l¢iilendirme (Dimensions) denir.
Olgiilendirme islemine gegmeden dnce gerekli ayarlarin yapilmasi gerekir.

> Olgiilendirme Ayarlar

. Tools meniisiinden Options komutuna girilir. Bir diyalog kutusu
goriintiilenir. (Sekil 2.87)

Document Properties - Detailing - Dimensions |£
System Options | Document Properties

- Detailing [J Add parentheses by default

+-~Dimensions [[]5nap text ta grid
©Mokes

-Balloons
Arraws
“Wirkual Sharps
-Annotations Display Offset distances Text alignment
eI el Horizonkal  Wertical

- Tables
i Gmrm
Lowiewlabels 00 | | po---- OLefr O Top
- @rid{snap [ Ee @ Center (& Middle

- Units
- Line Fant - (O Right () Bottom

- Line Skyle
Image Quality

[[] Center between extension lines
[Jinclude prefix inside basic talerance box
Automatically jog ordinates

Arrows
Croutside () Inside (2 Smart

[Joisplay Znd outside arrow (Radial)
Arrows Follow position of text (Radial)

Ereak dimension extensionfleader lines

[ Break around dimension arrows only

Bent leader length:

[ Leaders... J [ Precision. .. J [Tolerance... J

L K, I [ Cancel J [ Help J

Sekil 2.87: Options diyalog kutusu
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Document properties sekmesine tiklanir. Detailing bdliimiinden
Dimensions seg¢ilir ve aktif olan dokiimanlarin 6l¢iilendirilmeleriyle ilgili
asagidaki ayarlar yapilir.

Add parenthese by default seceneginin Oniindeki kontrol kutusu
isaretlenirse Olciilendirme parantez igine almir. Isaretlenmezse parantez
icine alinmaz.

Snap text to grid seceneginin Oniindeki kontrol kutusu isaretlenirse bir
¢izim veya bir taslak objede Olgililendirme yazilari 1zgara noktalarina
kenetlenir.

Center between extension lines seceneginin Oniindeki kontrol kutusu
isaretlenirse Olcililendirme yazilar1 iki uzanti ¢izgisinin ortasina
yerlestirilir.

Include prefix inside basic tolerance box seceneginin dniindeki kontrol
kutusu isaretlenirse tolerans kutusunu kapsar.

Automatically jog ordinates segeneginin oOniindeki kontrol kutusu
igaretlenirse otomotik olarak siralama yapar.

Ofset distances boliimiinde paralel oOlciilendirme icin ayar yapilir.
Diyalog kutusunda paralel dl¢iilendirme sematik olarak gdsterilmistir.
Arrows bolimiinde 6l¢ii oklarinin tipleri segilir.

Style kismindan ok sekli secilir.

Olcii oklar1 distan disa verilmesi isteniyorsa Outside secenegi secilir.
Olgii oklari igten ice verilmesi isteniyorsa Inside secenegi secilir. Olgii
oklarinin yerinin, duruma gore bilgisayar tarafindan ayarlanmasi istenirse
Smart segenegi segilir.

Display 2nd outside arrow (radial) kutusu isaretlenirse, daire ve yay
Olciilendirilmesinde iki okun disardan goriintiilenmesini saglar.

Arrow follow position of text (Radial) kutusu isaretlenirse, daire ve yay
oOl¢iilendirilmesinde oklar yaziyi takip eder.

Break dimension extension/leader lines bdliimiinde uzanti ¢izgilerinin
ve kilavuz ¢izgilerinin, olgiilendirilecek elemanlardan ne kadar uzakta
olacagini ayarlar.

Gap kismina 0 degeri yazilirsa uzant1 ¢izgisi pargayla bitisik olur.

Break around dimension arrows only kontrol kutusu isaretlenirse,

Bent leader lenght kismina, kilavuz cizgisinin biikiilmiis kisminin
uzunlugu ayarlanir.

Text alignment boliimiinde 6l¢ii yazisinin yatay (Horizantal) ve dikey
(Vertical) olarak yerlestirme secenekleri ayarlanir. Bu secenekler
sunlardir:

Left (Sol), Center (Merkez), Right (Sag), Top (Ust), Middle(Orta),
Bottom (Alt).

Leader diigmesine tiklanirsa Dimensiyon Leader / Text isimli diyalog
kutusu goriintiilenir. (Sekil 2.88) Override standard’s leader display
kontrol kutusu isaretlenirse segenekler aktif duruma gelir. Burada Slgii
yazinin hizalanma secenekleri ayarlanir.
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. Precision (Hassasiyet) diigmesine tiklanirsa Dimensiyon Precisiyon
diyalog kutusu gorintiilenir. (Sekil 2.89) Burada olgiilere verilecek
virgiilden sonraki basamak sayis1 ayarlanir.

Dimension Leaders/Text |X

COverride standard's leader display

Linear Dimension Texkt

Radial Dimension Texk

o &

@ @ @

Angular Dirnension Texk

Chamfer Dimension Texk

Y 1=

™~

= =) ) 2]

Chamfer Text Formak

Chamfer "x" Formak

O1x1  @1¥45°  (O4mewi (et @x Ox
E oK ] [ Cancel J [ Help ]

Sekil 2.88: Olcii Yazilarinin hizalanma secenekleri

Dimension Tolerance

Tolerance bype

Mone v

Dimension Precision | ¢

+
Primary dimensian
3 -
T v
.o
bt [¥]Use dimension font
Fonk scale

Dual dimension

Fant height:

Show parentheses

Angular dirension

«or .ol
e ¥ [z
i

Sekil 2.89: Hassasiyet diyalog kutusu

o )
ey (®) Linear kolerance:

() Angular tolerance

Sekil 2.90: Tolerans diyalog kutusu

Primary dimension (Birinci 6lgiiler)
Dual dimension (Altarnatif dl¢iiler)
Angular dimension (Agisal 6lgiiler)

. Tolerance (Tolerans) diigmesine tiklanirsa tolerans ayarlarmin yapildigi
Dimension Tolerance isimli diyalog kutusu goriintiilenir. (Sekil 2.90) Bu
diyalog kutusundan gerekli ayarlar yapilir.



>  Olgii Oku ve Biiyiikliigii Ayarlar

. Tools meniisiinden Options komutuna girilir. Bir diyalog kutusu
gorlintiilenir. Document properties sckmesine tiklanir. Detailing
boliimiinden Arrow yoluyla ok ayarlar i¢in diyalog kutusuna ulasilir.
(Sekil 2.91)

. Size bolimiinde Height (Yiikseklik), Width (Genislik) ve Lenght
(Uzunluk) ayarlar yapilir.

. Attachment (Bagla) bolimiinde kilavuz ¢izgili 6lgiilendirmede
kullanilacak ok ¢esidi segilir.

° Section / View Size boliimiinde, kesit alindiginda veya yardimei goriiniis
alindiginda kullanilan oklarin biiyiikliigi ayarlanir.

° OK diigmesine basilarak ayarlar kalic1 hale gelir.

Document Properties - Detailing - Arrows ]

Systemn Options | Document Properties ]

- Dekailing Size SectionView size
o Dimensions
- Balloons _b. _b.
L BPTOWS Ei | &l |
- annotations Display
o annokations Font
. Tables
o Wiew Labels
-~ Gridfsna
7 i a Aktachments
- Uniks
- Line Font Edgefvertex: |—je=—
- Lirne Skvle
- Image Quality Face/surface: |
Unattached: | —jme= o
ﬁ Ok ] [ Cancel ] [ Help J

Sekil 2.91: Diyalog kutusu

> Olciilendirmenin Yapilmasi

Tools, dimensions veya Dimensions/Relations ara¢ cubugu aktif hile getirilerek

—rm

w —i
ekrana yerlestirilir. CHIBGWL Y LY Buradan hangi 6l¢iilendirme

sitilini kullanmak istiyorsak onun f{izerine tikliyarak aktif hale getiririz ve gerekli olgiileri
yerlestiririz.

Smart Dimensions’u segersek 1% biitiin Ol¢iilendirmeleri bu komutla yapmamiz

miimkiin olur. Komuta tikladiktan sonra ekranin solunda Dimensions 06zellik yoneticisi
acilacaktir. (Sekil 2.92)
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Dimensions Text diyalog kutusundan Ol¢ii ¢izgisi iizerine yazilmasi gereken yazilar
ve semboller eklenir.

Arrows diyalog kutusundan 6lgiilendirmenin sekli ve ol¢ii oku tipi secilir.

Break Lines boliimiine 6l¢ii ¢izgisinin ¢izgiyle olacak mesafesi degeri girilir.
Gerekli ayarlar yapildiktan sonra Olgliler Teknik Resim kurallarina uygun olarak
yerlestirilir.

OK diigmesine tiklanarak islem sona erdirilir. (Sekil 2.93)

N
Dirension Text

e, - )

+ LY

Favortes | 3 "D L \

= T [f=1=] Ines S
AREBEEM

[ Juse document gap
| <MONE > v| L.
< | )

S24mm

L™

Sekil 2.92: Dimensions 6zellik yoneticisi

[EN]

@\;\ E30 ﬂ

L)
0 §0‘45
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=]
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g P10GT Q‘)Eg *
— 100

Sekil 2.93: Olciilendirilmis parc¢a

2.4.6. Yiizey Piiriizliiliigii ve Toleranslarin Eklenmesi
> Yiizey Piiriizliiliigii (Surface Finish)

Yiizey isleme isaretlerinin resim tizerinde gosterilmesi dnemli bir konudur. Bu konuyu

her teknik ressamin iyi bilmesi gerekmektedir. Yiizey isleme isaretlerine gegcmeden once
detay goriiniisler elde edilir ve dlgiilendirme yapilir.
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Yiizey isleme isaretlerini ilave etmek icin Annotation (Aciklama) ara¢ cubugu

tizerindeki O@@A,@,@fﬁ@@mﬁ&@ @}Ha B ~

komutlar kullanilir. Surface Finish (Yiizey Isleme / Bitirme) T"rkomut diigmesi iizerine
tiklanir.

) Surface Finish (Yiizey Isleme) isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenir. (Sekil 2.94)
Ozellik yoneticisinde gerekli diizenlemeler yapilir.

Symbol kismindan kullanacagimiz semboliin tipini segeriz.

Symbol layout kismindan sembole ilave edecegimiz degerler ve yazilar ilave edilir.
Format Font kismindan yazi ayarlar yapilir.

Angle kismindan semboliin dondiiriilmesi islemleri yapilir.

Leader kismindan kilavuz ¢izgilerinin ayarlar yapilir.

Layer boliimiinden daha 6nce ayarlanmis katmanlar segilir.

Gerekli ayarlar yapildiktan sonra yiizey isleme isaretleri ilgili yerlere yerlestirilir.

OK diigmesine tiklanarak islem sona erdirilir. (Sekil 2.95)

Surface Finish angle -
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Sekil 2.94: Surface 6zellik yoneticisi
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Sekil 2.95: Yiizey isleme isaretlerinin yerlestirilmesi

> Toleranslar

Teknik resmi verilmig bir makine pargasina ait Olgiilerin 6zel aletler, i kaliplari,
otomatik makineler, mastarlar, ¢ok yetenekli isciler tarafindan tam o6lgiisiinde elde
edilmelerine imkéan yoktur. Elde edilen 6l¢ii, ¢izim iizerinde belirtilen degerden biraz biiyiik
veya biraz kiiciik olabilir. Iste bu iki sinir arasindaki farka tolerans denir.

Goriiniisleri ve oOlciileri verilmis olan yapim resimleri iizerine gerekli yerlere tolerans
degerleri verilmesi gerekir. Bu islem Dimensions (Olgiilendirme) komutu 6zellik yoneticisi
icerisinde bulunan Tolerance diyalog kutusuyla yapilir. Tolerans degerleri ve isaretleri
Teknik Resim kitaplarinda bulunan normal delik ve normal mil sistemlerine gore hazirlanan
cizelgelere bakilarak yazilir.

Smart Dimensions komutunu o sectikten sonra Olgiilendirme yapacagimiz kenarlar
isaretleriz. Ekranin solunda dimension 0&zellik yoneticisi gorlintiilenir. (Sekil 2.96)
Tolerance / Precision diyalog kutusundan virgiilden sonra ka¢ basamakli say1 olacagimin

156::: |Eii|atera| V|
secimi, alt ve iist sapma degerleri girilir. Kismindan sapmanin
hangi sekilde olacaginin se¢imi yapilir. Delikler ve Miller iizerindeki isaretler ise Dimension
Text kismindaki bosluga tiklanarak yazilir. Yazilarin sablonu ve biiyiikligi Ozellik

LMDFE Properties...

Yoneticisi tizerinde bulunan diyalog kutusuna girildikten sonra Font
kutusuna tiklanir. Gerekli ayarlar yapildiktan sonra OK diigmesine tiklanir ve uygula
denildikten sonra kapatilir.

Biitiin isaretler ve toleranslar yazildiktan sonra OK diigmesine tiklanir ve islem
tamamlanir (Sekil 2.97).

2.4.7. Ozel islemler

Yapim resimleri {izerinde bulunmasi gereken 6zel islemleri Surface Finish (Yiizey

Bitirme) 1'i"'rkomut diigmesi lizerine tiklanarak ulagilir.
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Sekil 2.96: Dimension 6zellik yoneticisi
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Sekil 2.97 Toleranslarin yerlestirilmesi
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Sekil 2.98: Surface ozellik yoneticisi

Surface Finish isimli o6zellik yoneticisi goriintiilenir (Sekil 2.98). Ozellik
yoneticisinde gerekli diizenlemeler yapilir.

Symbol kismindan kullanacagimiz semboliin tipini segeriz.

Symbol layout kismindan sembole ilave edecegimiz degerler ve yazilar ilave edilir
(Sekil 2.99).

Format Font kismindan yazi ayarlar yapilir.

Angle kismindan semboliin dondiiriilmesi islemleri yapilir.

Leader kismindan kilavuz ¢izgilerinin ayarlari yapilir (Sekil 2.100).

Gerekli diizenlemeler yapildiktan sonra OK diigmesine tiklanir.

Sekil 2.100 de cesitli 6zel islem uygulamalar1 goriilmektedir.

FRag,3 Sertlestirilecek
Ra32/30 Rz15
Sh= RHM25

Symbol Lawout -

Sekil 2.99: Symbol Layout’un doldurulmasi ve resim iizerinde gosterilmesi
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Sekil 2.100: Ozel islem uygulamalar

2.4.8. Kesit Alma (Section View)
> Kesit Diizlemi Cizgisinin Ayarlanmasi

Kesit alma islemine baslamadan Once kesit diizlem ¢izgisinin ayarlanmasi
gerekmektedir. Bilindigi gibi kesit diizlem ¢izgileri, uclart genis noktali kesik ¢izgidir.

> Kesit diizlem ¢izgisini ayarlamak i¢in:

Tools, Options, Document Properties, Detailing, Line Font yolu kullanilir ve
Document Properties - Detailing, Line Font diyalog kutusu goriintiilenir (Sekil 2.101).

Type of edge boliimiinden Section Line (Kesit Cizgisi) secilir.
Style kismindan Thin / Thin Chain (Kalin / Ince Zincir) segilir.

Thicknessﬂklsmlndan Thin segcilir.
Preview (Ongoriiniim) kisminda segilen ¢izgi tipi goriintiilenir.
OK diigmesine tiklanarak ayarlama iglemi bitirilir.

> Tarama Deseninin Ayarlanmasi

Kesit alma islemine baglamadan oOnce tarama desen cizgilerinin
ayarlanmasi gerekmektedir. Bilindigi gibi tarama ¢izgileri Thin (ince-dar
ve siireklidir) dir.

Once tarama cizgi tipi secilir. Bunun icin Tools, Options, Document Properties,
Detailing, Line Font yolu kullanilir ve Document Properties - Detailing, Line Font diyalog

kutusu goriintiilenir (Sekil 2.101).



Document Properties - Line Font

Systern Options | Document Properties

- Detailing
- Dimensions
- Mates
- Balloons
- Brrows
- ¥irtual Sharps

- Tables

- Wigw Labels
- GridfSnap

- Units

- Line Fant

- Ling Skyle

- Image Quality

Type of edge boliimiinden Area Hatch / Fill (Alan Tarama / Doldurma) segilir.

- Annotations Display
- #Annotations Font

Type of edge:

Wisible Edges A
Hidden Edges il
Sketch Curves

Deetail Circle

Sechion Line

Dirmensions
Construction Curves
Area Hakch)Fill
Tangent Edges
Deetail Border
Cosmetic Thread W
Hidden Tangent Edges

Wiew Arrows el

Presyiew

Skyle:
| ThinyThick Chain |
Thickness:

[ o

J [ Cancel ] [

Sekil 2.101: Line Font diyalog kutusu

Style kismindan Seolid (Kati) segilir.
Thickness kismidan Thin (Ince-dar) segilir.

Preview (Ongoriiniim) kisminda segilen ¢izgi tipi goriintiilenir.

OK diigmesine tiklanarak ayarlama iglemi bitirilir.

. Tarama Desenini Ayarlamak icin:

Tools, options, System Options, Drawings, Area Hatch / Fill yolu kullanilir ve
System Options, Drawings, Area Hatch / Fill isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenir (Sekil

2.102).

None secilirse tarama yapilmaz.
Solid secilirse tarama dolu yani boyanmis olarak yapilir.
Hatch secilirse normal tarama yapilir.

Pattern kismindan tarama deseni se¢ilir. Makinecilikte genellikle ANSI31 kullanilir.

Scale kismina iki tarama ¢izgisi arasindaki mesafe yazilir.
Angle (A¢1) kismina tarama ¢izgisi agis1 yazilir.
Ok diigmesine tiklanarak ayarlama islemi bitirilir.
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System Options - Drawings - Area Hatch/Fill

System Options | Document Properties |

- aeneral

- Drawings O hicne

. Display Style O salid

. firea HatchiFil (&) Hatch

- Colots Pattern:

- Sketch
Relations/snaps

- Displav/Selection

- Performance

- hssemblies

- Large Assembly Mode

- External References

- Defaulk Templates

- File Locations

- FeatureManager

- 5pin Box Increments

- Wiew Rokation

Backups Reset Al
- Daka Cptions 222

- File Explorer
- Collaboration E K, I [ Cancel J [ Help J

N\

Sekil 2.102: Area Hatch / Fill diyalog kutusu
> Kesit Alma Isleminin Yapilmas

Drawing ara¢ cubugu iizerindeki Section View (Kesit Goriiniis) d diigmesine
tiklanarak veya Insert, Drawing View, Section yoluyla kesit alma komutuna girilir.

i Section View A-A
Display Style =
[use parent style
80089
&) High quality
) Dvaft quakty )
| Font... I ) Scale b
g {7 Use parent scale Dimension Type: -
SectionView i () Usa shest scals (%) Projected
[l Partisl section (%) Use custom scale O True
[ visplay only surFace !1.*1 bt
| Elasobseing | [0 [l ] More Properties. .

Sekil 2.103: Section View ozellik yoneticisi
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Sekil 2.104: Kesit Alma

Kesit diizlem c¢izgisi ¢izilir ve kesit
gorlinlis  siiriiklenerek  istenilen yere
yerlestirilir (Sekil 2.104).

Kesit alirken veya kesit aldiktan
sonra kesit diizlemi {izerine tiklanirsa
Section View (Kesit Goriiniig) isimli
ozellik yoneticisi gorlintiilenir (Sekil
2.103). Bu diyalog kutusunda gerekli
ayarlar yapildiktan sonra OK diigmesine
tiklanarak islem tamamlanir.

_______________________________________________

Sekil 2.105: Kesit diizlem cizgisi

. Yarim kesit alma iglemini yaparken Centerline veya Line ¢izgi tiplerinin
birisiyle arka arkaya iki adet kesit diizlem ¢izgisi ¢izilir (Sekil 2.105).

Ctrl tusuna basilarak kesit diizlem
cizgileri arka arkaya secilir. Kesit
goriiniis hangi c¢izgiye yerlesecekse o
¢izgi sonra secilir.

Drawing ara¢ ¢ubugu lizerindeki
Section View (Kesit Gorliniis) a
diigmesine tiklanir

Meydana gelen kesit istenilen yere
yerlestirilir (Sekil 2.106).

By

I A1

SECTIOH E-B

Sekil 2.106: Yarim kesit goriiniis

Kademeli kesit alma igleminde 6nce kesit diizlemi ¢iziliyor daha sonra yarim kesit
alma iglemindeki iglemler yapilarak kesit goriiniis elde edilir (Sekil 2.107).

88



2.4.9. Detay Goriiniis (Detail View)

Parca {lizerindeki kiiciik ayrmtilarin biiyiitiilerek ayr1 bir yere g¢izilmesine detay
goriiniis denir. Detay resimleri, TS3572’ye gore uygun bir biiyiiltme 6lceginde ¢izilmeli ve
6lgegi goriiniisiin uygun bir yerine yazilmalidir.

> Detay Goriiniisiin Elde Edilmesi

.. e . | | 1 |
. Mevcut ¢izim goriindsleri 1 TIT
aktif hale getirilir. dHd4 12125 HZ
° Drawing ara¢  cubugu ' b SECITION cc
iizerindeki Detail View G _
diigmesine tiklanir veya A~
Insert, Drawing View, N @
Detail yoluyla komuta c
girilir.
Detail View (Detay Goriiniis) Ozellik '@'
yoneticisi goriintilenir ve Circle (Daire) c

komutu aktif hale gelir (Sekil 2.108).
Sekil 2.107: Kademeli kesit goriiniis

. Diyalog kutusunda asagidaki ayarlar yapilir:
Message (Mesaj) boliimiinde yapilmasi gereken igslemler hatirlatilir,

Detail Circle (Daire Detay1) boliimiinde:

Style & kismindan detay goriintisii alinacak sinirlarin segme sekli belirlenir. Circle
(Daire) veya Profile (Profil) segeneklerinden biri segilir.

Label (Etiket) kismina detay goriiniise verilecek harf girilir.

Document’s font (Dokiiman Yazi Stili) kontrol kutusu temizlenirse Font komut
diigmesi aktif duruma gelir ve yazi stili ayarlar1 yapilir.

Detail View (Goriiniim Detay1) bdliimiinde:

Full outline (Tam Dis Cizgi) kontrol kutusu isaretlenirse detay goriiniis tam daire
icinde goriintiilenir.

Pin position kontrol isaretlenirse detay goriliniisiin disinda higbir sinirlayici eleman
bulunmaz.

Scale hatch pattern kontrol kutusu isaretlenirse detay goriiniiste tarama varsa, tarama
da ayn1 6l¢ege gore Olgeklendirilir.

Display Style (Goriintiileme Stili) boliimiinde goriintiileme segenekleri ve diigmeleri
bulunur. Deneyerek sonuglarini goriiniiz. Diger boliimlerde yapilacak diizenlemeler daha
onceki boliimlerde anlatildig: gibidir.

. Detay goriiniisii alinacak kisma bir daire ¢izilir. Otomatik olarak
harflendirilir. Detay goriinlis istenilen yere tasimmir ve tiklanarak
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yerlestirilir. Harf isaretinin yaninda olgek yazilir. Yazinin iistiine cift
tiklanirsa degistirilir (Sekil 2.109).

DetadGicle .. -

Slegl ‘
G [perstanderd

iarh (=)= JE )

Profile

G [c : (&) Hagh quality

b . On&‘t M

[l Document Fore S

R Bl =4
— ) O Use parent scale DimensionType &

Detai view - Lotk ma nae O ok

Elm (&) Use custom scaks O Troe

. 1:1 v | -

[ 5cale hatch pattern J - : :l: |:= i 3 More Properties

Sekil 2.108: Detay Goriiniis 6zellik kutusu

o )

SECTIOM A-A DETAIL C

_@_ _@_ SCALE 21

____E_$ .
e~ o %

Sekil 2.109: Detay Goriiniis
2.4.10. Ol¢eklendirme ( Scale)

Parga modellerini segilen noktaya gore buyiitip kiigiltmek i¢in kullamlan bir
komuttur. Olgeklendirme sadece modelin geometrisini etkilemektedir. Olgege gore olcii
degeri degismektedir. Olciilendirme ayarlar1 etkilenmemektedir.

Komuta Features ara¢ ¢ubugu lizerindeki Scalea diigmesine tiklanarak veya Insert,
Features, Scale yolu kullanilarak girilir. Ekranin sol tarafinda Scale isimli 6zellik yoneticisi
goriintiilenir (Sekil 2.110).

Ozellik Y6neticisindeki Scale parameters boliimiinde asagidaki ayarlar yapilir.

Scale about kismindan 6l¢eklemeye esas alinacak nokta belirlenir.

Centroid: Agirlik merkezi

Orijin: Merkez

Coordinate System: Koordinat sistemi
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Uniform scaling (Tek Olgekleme) kontrol kutusu isaretlenirse Scale factor (Olgek
Katsayisi) kismina 6lgek degeri girilir ve X,Y,Z eksenleri yoniinde ayni 6lgekleme yapilir.
Biiyiiltme 6lgekleri i¢in 1 ‘den biiyiik sayilar, kiigliltme Olgekleri igin 1’den kiigiik sayilar
yazilir. Uniform scaling (Tek Olcekleme) kontrol kutusu isaretlenmezse X, Y, Z eksenleri
yoniinde ayr1 ayri 6lgek katsayilar girilebilir.

OK diigmesine basilarak islem gerceklestirilir. Cok par¢adan olusan resimlerde
istenilen parga segilir ve 6l¢ceklemendirme yapilir (Sekik 2.111).

Sl PERETEENS
Srale about: [ unifarm scaling
|Centru:uiu:| _V| X | 1 i:
[+] Unifarm scaling Y | 1 i:
R E =) [Z [t =

Sekil 2.110: Scale 6zellik yoneticisi

Scale Parameters

Scale about: 0
| Origin [ | 0 *
Unifarm scaling
0.5 =
3 —

Sekil 2.111: Olgekli uygulama

2.4.11. Cizilen Resimlerin Ciktisinin Alinmasi
SolidWorks ¢izim programi ile ¢izilen 3B kati model veya 2B ¢izimleri kagida

aktarmak ic¢in kullanilan bir komuttur. Kiigiik ¢izimleri yazdirmak i¢in Printer (Yazici),
biiyiik ¢izimleri ¢izdirmek i¢in Plotter (Cizici) kullanilir.
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> 2B Resimlerin Yazdirilmasi

Ekranda bulunan par¢a resmini ¢izdirmek igin File meniisiinden Print komutu
girilince Print isimli diyalog kutusu goriintiilenir (Sekil 2.112).

Print isimli diyalog kutusunda asagidaki diizenlemeler yapilir:

. Document Printer boliimiindeki Name kismindan bilgisayara bagli olan
yazicl veya ciziciler secilir. Hemen altinda sadece okunabilen bilgiler
vardir.

Properties (Ozellikler) diigmesine tiklanirsa yaziciyla ilgili dzelliklerin ayarlandigi
bir diyalog kutusu goriintiilenir (Sekil 2.113). Bu 6zellikler yazici ¢esidine gore degisir.

Page Setup (Sayfa Ayari1) diigmesine tiklanirsa yazicida kullanilacak kagit biiyiikligii
ve diger ayarlarin yapildig1 Page Setup isimli diyalog kutusu goriintiilenir (Sekil 2.114). Bu
diyalog kutusundan Printer (Yazici) ayarlar1 yapilir. Ayarlar SolidWorks ¢alisma dosyast
acikken yapilmalidir.

Dacurenk Printer

Mame: Eluebeam PDF Prinker L | [ Properties J

Status:  Hazir [ Page Setup. .. J
Tvwpe: BluebeamPsDriver
where: ELUEEEAMPDFPORT

Commenk:
Syskerm Options Docurent Opkions
[Line Wieights. .. ] [ Margins. .. ] [Header,l'FDDter...]
Prinkt range b F .
= all {1 Selection AurmsEr Bl CopiEst El
) Pages: | | []Print background
Enter page numbersjranges. [ 1 Print ta File
For example: 1,3,5-5,10 F] Corveerk draft guality drawing

wisws ko high quality

L Ok J [ Close ] [ Help ]

Sekil 2.112: Print diyalog kutusu

Use system settings secenegi secilirse yazdirma, sisteme bagli olan yazicinin veya
¢izicinin ayarlan yapilir. Gerektiginde bu ayarlar degistirilebilir.

Use this document’s settings segenegi segilirse yazdirma, giincel dosyadaki 6nceden
yapilmig ve kaydedilmis ayarlar kullanilir. Sistem yazici ayarlan tekrar ayarlanmaz. Her
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yaprak i¢in ayr1 ayar yapilmak istenirse Set each drawing sheet individually kontrol kutusu

isaretlenir.

Resolution and Scale (Coziiniirliik ve Olgek) boliimiinde yazdirma ¢oziiniirliigii ve
Olcegi ayarlanir. Scale to fit secenegi secilirse (2B ¢izimlerde) ekrandaki ¢izimi ¢izdirilecek
kagida gore otomotik olarak Olceklendirir. Scale secenegi segilirse ekrandaki c¢izim,
cizdirilecek kagida, yiizde degerine gore Olceklendirilerek ¢izdirilir. High Quality (Yiiksek
Kalite) kontrol kutusu isaretlenirse ¢izim yliksek kalitede yapilir.

%% Bluebeam PDF Printer Belgesi Ozellikleri

“Verlesim F.agit/r.alite

Tepzi Secimi

F.adit K.aynadr:

Autornatically Select

Renkli

) Sivah ve Bevaz

(&) Renkli

Gelizmiz...

L T amarm J[ iptal

]

Sekil 2.113: Ozellik diyalog kutusu (Yaziciya Gore Degisir)

Page Setup -- Bluebeam PDF Printer

() Use syskemn setkings
{#) Use this document settings
[]set each drawing sheet individually

Settings For:

Sheetl

Resolution and Scale

() Scale ko Fit

[ High Suality

Drawing Color
() Autormatic
) Color f Gray scale

20 Scale: 100 (| % () Black and white
Paper Crienktakion
Size: [150_ns_t210.00_x_z97.0 ~ | ) Portrait
Source: | Automatically Select R | (&) Landscape
(oo ] [_ree

Sekil 2.114: Page Setup (Sayfa Ayar) diyalog kutusu

Drawing Color (Cizim Rengi) boliimiinde yazdirma rengi segenekleri bulunur.
Automatic secenegi secilirse, yazdirma ekrandaki renklere gore yapilir. Color/Grayscale
secenegi segilirse siyah beyaz yazan yazicilarda veya cizicilerde yazdirma gri rengin
tonlarinda olur. Black and white (Siyah ve Beyaz) segenegi secilirse ekrandaki resim siyah

beyaz yazdirilir.
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Paper (Kagit) boliimiinde yaziciya konulacak kagit boyutu secilir. Size (Olgii)
kismindan kagit Olgiisii segilir. Source (Kaynak) kismindan kagit verme sekli olan Auto
(Otomatik) segcilir.

Orientation (Kagidin yonii) bolimiinde kagidin yatay veya dikey olmasi segilir.
Potrait secenegi segilirse ekrandaki resim kagida dik yazdirilir. Landscape secenegi segilirse
ekrandaki resim ké&gida yatay yazdirilir.

OK (Tamam) diigmesine tiklanarak ayarlar kalici hale getirilir ve Print diyalog
kutusuna geri doniiliir.

. System Options (Sistem Segenekleri) c¢izgi genislikleri ve sayfa
kenarindaki bosluklar ayarlanir.

Line Weights (Cizgi Kalinliklar1) diigmesine tiklanirsa ¢izgi genislikleri gosteren
diyalod kutusu goriintiilenir (Sekil 2.115). Buradan ¢izgi genisligi secilir ve OK diigmesine
tiklanir.

Margins (Kenar Bosluklar1) diigmesine tiklanirsa yazdirmada kenarlarda kalacak
bosluk ayarlanir (Sekil 2.116). Top (iist), Bottom (Alt), Left (sol), Right (Sag).

Use printer’s margins ( Yazici kenar bosluklarini kullan) kontrol kutusu isaretlenirse
yazicinin kendi ayarlar1 kullanilir.

OK diigmesine basilarak Print diyalog kutusuna geri doniiliir

Thick(3): | 0.7mm Paper margins

Marmal: Thick{#): | 1m Top: Left:
Thik ik | Lamm Battom: Right;

Line Weights

. 18mim

E3

Thickez}: Thickia): 2mm |:|Use printet's matgins
L oK J [ Cancel J [ Help J L (0] 4 J [ Cancel ] [ Help J
Sekil 2.115: Cizgi kalinhiklari Sekil 2.116: Margirs diyalog kutusu
. Print range (Yazdirma Sirasi) bolimiinde yazdirma siras1 segenekleri
bulunur.
All (Hepsi) segenegi secilirse birden fazla yaprakli dosyalarda tiim yapraklar
yazdirilir.

Pages (Sayfalar) secenegi secilirse birden fazla yaprakli dosyalarda belirtilen
yapraklar yazdirilir. Selection (Segilmis) secenegi segilirse ¢izim alaninda segilmis bdlge
yazdirilir.

Document Options (Dokiiman Secenekleri) béliimiinde bulunan Header/Footer (Ust
Bilgi/Alt Bilgi) diigmesine tiklanirsa ayni isimli diyalog kutusu goriintiilenir (Sekil 2.117).
Cizimin iistiine ve altina yazilar ilave edilir. Tlgili boliime yazilar yazilir ve OK diigmesine
tiklanir.

° Number of copies kismina yazdirma sayist girilir.
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Print background (Arka plan1 yazdir) kontrol kutusu isaretlenirse mevcut pencerenin
arka plan1 yazdirilir.

Print to File (Dosyaya yazdir) yazici dosyasina yazdirilir. Print to File diyalog
kutusu goriintiilenir (Sekil 2.118).

Convert draft quality drawing views to high quality kontrol kutusu isaretlenirse

cizimler yiiksek kaliteli goriintime gevrilir.

OK diigmesine tiklanarak resim yazdirilir.

Header/Footer |zl

Header prewiew

Header:

Custom Header...

[Custnm anter...]

Footer: | <hMone>

~]

Footer presview

E Ok i [ Cancel ] [ Help J

Dosyaya Yazdir,
Konum: |ﬁ gizimler "| Q lﬁ B [E-
(CCIZIM DSYALARIM

Diozya ad: |M | i K.apdet i
Kt tirli |Ya2|c:|DosyaIan [.pm) V| [ iptal J 1

Sekil 2.117: Ust /Alt Bilgi diyalog kutusu

» 3B Cizimlerin yazdirilmasi:

Sekil 2.118: Dosya Yazdir diyalog kutusu

Katt model resimler direkt ekrandan yazdirilir.

Bunun i¢in resim ekrana uygun sekilde yerlestirilir (Sekil 2.119) ve standart
ara¢ ¢ubugu tizerindeki Print®2 diigmesine tiklanir.

§¥ SolidWorks 2005 - [V-Kayis Kasnagi] =13
%File Edit Wiew Insert Tools ‘Window Help — O
D HED® 2@ 9 o (Rnes @7 e a”
“ @ ] Yo o £ 1% = = ‘ >
Features |7 Sketch T  Surfaces T Sheet T wieldments T Maolds - Lire s
Metal Formats
|= 2 tGEESHERE|| v ALS Y| e e

| Editing Part |

x|

Sekil 2.119: Yazdirmadan 6nce resmin ekranda ayarlanmasi
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2.5. Resim Cizim kurallarimin Uygulanmasi

Bir mil yatak yapim resminin ¢izimi i¢in islem basamaklarini sirasi ile gosterelim.

>

Islem 1: Cizime eksenlerden ve dis kenar ¢izgilerinden baslanr.

-

|
_____ A S o

!

. |
| o
] L

Sekil 2.120: 1. islem safhas:

Islem 2: Daireler ve yaylar gizilir.

[T 11 ; !

Sekil 2.121: 2. islem safhasi
Islem 3: Yatay, dikey, egik, 6l¢ii sinir ve 6lgii cizgileri ¢izilir
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Sekil 2.122: 3. islem safhasi

> Islem 4: Olcii oklar1 konur, ana ¢izgiler kalinlastirilir.

Sekil 2.123: 4. islem safhasi
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> Islem 5: Biitiin olgiiler konur. Yiizey isleme isaretleri ve tolerans bilgileri ilave
edilir.

Sekil 2.124: 5. islem safhasi
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2.6. Kalip Parca Yapim Resimlerinin Cizilmesi
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2.6.1. Disi Kalip Plakasini Cizme
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2.6.3. Maca Resmini Cizme
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2.6.5. Destek Plakalarimi Cizme

2.6.6. Yan Duvar Plakalarini Cizme
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2.6.7. Itici Sistem ve Elemanlarim Cizme

> ltici Kapag

AN
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2.6.8. Itici Plakalarim Cizme
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2.6.9. Geri itme Sistem ve Elemanlarim Cizme
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2.6.10. Yolluk Cekme Pimini Cizme

YOLLUK CEKici

YOLLUK

'//// //%/:E;é{//////’//////
TRAPEZ ,

DAGITICI

IS PARGASI

09 1 l ‘OBmm» BEHER KENAR 107

KURE R 25

2.6.11. Kilavuz Kolon ve Burg¢larini Cizme

19
716

71# 2x45°

74

@25
@16
\
@30

25
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2.6.12. Yolluk Burcunu Cizme

@36
@28
7
"
J
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2.6.13. Dagitici, Giris ve Soguk Malzeme Cukurlarimi Cizme
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2.6.14. Sogutma Kanallarim Cizme
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER

» Disi kalip plakasini ¢iziniz » Cizim ara¢ ve gereglerini hazir hale

» Karsi1 kalip yarimini giziniz getiriniz

» Maga resmini ¢iziniz > s giysisi giyiniz

» Destek plakalarini ¢iziniz » Temiz ve diizenli olunuz

» Yan duvar plakalari ¢iziniz » Cizim yapacaginiz bilgisayar1

» Kalip baglama plakalarini ¢iziniz caligtiriniz.

> ltici sistem ve elemanlarini ¢iziniz » Cizim programini ¢alistiriniz

> ltici plakalarimi ¢iziniz » Cizim programimi  agildiginda

»  Geri itme sistemi ve elemanlarini ¢iziniz kendinize ait yeni bir sayfa aginiz.

» Yolluk ¢ekme pimini ¢iziniz » Bilgisayar  programimm1  yapilacak

» Kilavuz kolon ve burglarini ¢iziniz ¢izime gore ayarlaymiz

> Yolluk burcunu ¢iziniz » Cizimde kullanmaniz gereken arag

» Yolluk yayici, dagitici, girisleri ¢iziniz cubuklarini yiikleyiniz

» Sogutma kanallarini ¢iziniz » Yapacaginiz ¢izim igin Oncelikle bir
islem siras1 belirlerseniz ¢iziminizi
daha basit yapabilirsiniz

» Kalip pargalarmnin yapim resimlerini
olusturunuz.

» Yaptiginiz = ¢izimi  Ogretmeninizin
sOyleyecegi bir klasdre isim vererek
kaydediniz

» Bilgisayarimizi diizgiin bir sekilde

kapatiniz
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( OLCME DEGERLENDIRME )

Asagidaki testte goktan segmeli 5 soru bulunmaktadir. Dogru sikki yuvarlak icerisine

alarak cevaplandiriniz. Siireniz 10 dakikadir.

1.

Asagidakilerden hangisi ¢izim 6l¢eklemesinde kullanilmaz ?
A) Gergek biiyiikliik 6lgegi

B) Kiigciiltme 6l¢egi

C) Biiyiiltme 6l¢egi

D) Yaklastirma dlgegi

Asagidakilerden hangisi kalip yapim resim ¢izim islemlerinden degildir ?
A) Par¢a konumunun belirlenmesi

B) Goriiniislerin belirlenmesi

C) Par¢a cizim Olceginin belirlenmesi

D) Kalip imalat yonteminin belirlenmesi

Kalip resim ¢izimine ilk dnce asagidakilerden hangi islemle baslanir ?
A) Once ¢cemberler ¢izilir

B) Dikdortgenlerden baglanir

C) En zor profil ¢iziminden baslanir

D) Eksenlerden ve dis kenar ¢izgilerinden baglanir

Asagidakilerden hangisi kalip resim ¢izim kurallarindan degildir ?
A) Cizime eksenlerden ve dis kenar ¢izgilerinden baglanir

B) Ogiilendirme cizgileri kalin ¢izilir

C) Daireler ve yaylar ¢izilir

D) Yatay, dikey, egik, 6l¢ii sinir ve 6l¢ii ¢izgileri gizilir
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida perspektif resmi verilen parganin kaliplanmasi i¢in gereken kalibin parca
yapim resimlerini ¢iziniz. Bunun i¢in:

VVVYVYVYYVY

Uygun ¢izim arag¢ ve geregleri kullaniniz.

Parcaya ait yeterli goriiniisleri gerekiyorsa kesit alarak ¢iziniz.
Olgiilendiriniz. (Eksik &lgiilendirme yapmayimiz. Olgii tekrarindan kagininiz.)
Yiizey kalite isaretlerini resimde gosteriniz.

Tolerans degerlerini resmi Ol¢iilendirirken gdsteriniz.

Antet bilgilerini yaziniz.
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KONTROL LiSTESI

Alan Adx: MAKINE TEKNOLOJiSI Tarih:
Modiil Ada: Temel Hafif metal enjeksiyon Oprencinin
kaliplar1 1
Ad1 Soyada:
Faaliyetin Adi: | Kalip yapim resmini ¢izme
No:

Faaliyetin Metal enjeksiyon kaliplarinin yapim | Simifi:

Amaci: resimlerini ¢izebileceksiniz. Boliimii:

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize
bagvurarak tekrarlayiniz.
DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir

1 Cizim arag ve gereglerini hazir hale getirdiniz mi?

2 Bilgisayar programini yapilacak ¢izime gore ayarladiniz mi?

3 Parcanin ii¢ goriiniisiinii ¢izdiniz mi?

4 Cizimin dlciilendirmesini yaptiniz mi?

5 Yiizey isleme isaretlerini verdiniz mi?

6 Aciklayic bilgileri yazdiniz nu?

7 | Birlesme noktalarinda budama temizligi yaptiniz mi?

3 Cizimi kontrol ederek iizerindeki ¢izgilerin eksikligi

fazlaligim giderdiniz mi?
DEGERLENDIRME

Kontrol listesindeki davranislar sirasiyla uygulayabilmelisiniz.

Uygulayamadiginiz davranistan diger davranisa gegmek eksik Ogrenmeye neden
olacagindan faaliyeti tekrar etmelisiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

1

2
3
4
5

lwm| A>T

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

B W N -

| S| > | =
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