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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cergeve dgretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmais,
denenmek ve gelistirilmek iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baglanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmast 6nerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet {izerinden
ulagilabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere {iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI160

ALAN Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip

MODULUN ADI Temel Plastik Enjeksiyon Kaliplar 1

MODULUN TANIMI ‘ .Tern'el ‘pla‘stl'k enJeks1yvor£ lfallp elemanlarlr‘m'l tasarlanip
ve ¢izim bilgilerinin yer aldig1 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL . Tern"el T§:1<'n1k Resim Dersi, Bilgisayar Destekli Cizim
Dersi modiillerini almis olmak,

YETERLIK Kalip tasarimini yapmak ve yapim resimlerini ¢izmek.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modill ile uygun ortam ve ara¢ geregler
saglandiginda plastik enjeksiyon kaliplariin tasarimini ve
yapim resimlerini ¢izebileceksiniz.

Amaclar
> Uretim teknigine uygun plastik enjeksiyon kalip
tasarimini yapabileceksiniz.

> Plastik  enjeksiyon kalip elemanlarmin  yapim
resimlerini  teknik  resim  kurallarina  uygun
cizebileceksiniz.
ECITIM OCRETIM il Teklnik ' r'esim ¢izim "orta;(ml, gizin;{ larai(g:-lge{egleri,
ORTAMLARI VE ilgisayarli ¢izim ortami, Smek yan gakili kaliplar ve
DONANIMLARI cizimleri gereklidir.
Bu modiil programi siiresince yapmis oldugunuz
ogrenme faaliyetleri ve uygulamali faaliyetlerden basarili
OLCME VE sayilabilmeniz igin test ve uygulamalar1 istenilen seviyede
DEGERLENDIRME yapabilmeniz gereklidir. Bu nedenle her faaliyet sonunda

kendinizi test ediniz. Bagarisizlik halinde ise faaliyeti tekrar
ediniz.




vi



Sevgili Ogrenci,

Hizla gelisen teknoloji yeniliklerini takip eden iilkemiz, nitelikli teknik elemanlara
ihtiya¢ duymaktadir. Bunun igin sizlere biiylik gorevler diigmektedir. Sizlerin azmi ve
bagaris1 iilkemizin teknolojik ve ekonomik olarak yiikselmesinin bir gostergesi olacaktir.
Teknoloji hizl1 bir sekilde ilerlemektedir. Siz de bu degisime ayak uydurmak zorundasiniz.
Tasarimlar artik bilgisayar ortaminda hazirlanip, hata yapma riskleri minunum seviyelere
indirilmektedir. Sanayideki biiylime ve rekabetin artmasina paralel olarak, her gecen giin ise
daha karmasik parca ve makine sistemlerinin hizli, kolay ve ekonomik bir sekilde imalatina
ihtiya¢ duyulmaktadir.

Temel hedefimiz iilke sanayimizi gelismis {ilke sanayileri ile rekabet edecek diizeye
cikarmaktir. Unutmayin ki sizin basariniz lilkemizin basarisidir.

Bu modiil ile sizlere plastik enjeksiyon kaliplarmin tasarimi i¢in gerekli altyapiy1
saglayacaktir.

Yapilan bu c¢alismanin kalip tasarimcisinin ihtiyag duydugu bilgileri sizlere
sunacagina inantyor ve basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Uretim teknigine uygun plastik enjeksiyon kalip tasarimini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizdeki isletmelerden bilgi alarak degisik parcalar i¢in tasarlanmis plastik
enjeksiyon kalip 6rneklerini inceleyiniz.

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

Plastik enjeksiyon kaliplarina ait resim, iiretilmis parca ve dagitic1 girislerden
pano hazirlaymiz.

Hazirlamig oldugunuz raporu sinifa sununuz.

1. KALIP TASARIMINI YAPMAK

1.1. Plastik Malzemeler

YV Vv V V¥V

Kolaylikla sekillenebilen veya deforme olabilen anlamina gelen plastik terimi eski
Yunanca’dan tiiremis bir sifat olup dilimize yerlesmistir. Seliiloz nitratin 1868 yilinda
bulunmas: ile plastikler terimi makro molekiil yapili organik bilesikler i¢in kullanilmaya
baglanmigtir. 1925 yilina kadar 6nemli bir gelisme olmamis, Bu tarihten sonra yasanan
stiratli bir gelisme ile plastik endiistrisi sayili ve temel endistriler arasinda yerini almustir.
Tiirkiye’de ise plastiklerin kullanilmasina 1940’11 yillarda baglanmistir. 1949’da tamamina
yakini termoset plastik olan yaklagik 100-200 ton/yil tutarindaki tiiketim, giiniimiizde sadece
alcak ve yiiksek yogunluklu polietilen, polipropilen, polistiren ve PVC gibi termoplastikler
icin bir milyon ton/y1l degerine ulasmis goéziikmektedir.

1.1.1. Termoplastikler

Termoplastikler termal enerji (1s1) ve basing uygulandiginda kolaylikla yumusayan,
deforme olabilen, akici durumda herhangi bir sekil de alabilen ve sogutuldugunda
sertlesebilen malzemelerdir. Bu 6zelliklerinden dolayr geri doniisiim yolu ile tekrar tekrar
kullanilabilirler. Bu sekillendirme sirasinda herhangi bir kimyasal degisiklige ugramazlar.
Bu 6zellikleri esasen termoplastiklerin molekiil yapisindan ileri gelmektedir.

Termoplastikleri, buharlagma ile bilesimlerinin degismemeleri sartiyla ile tekrar tekrar
sekillendirmek ve kaynak yapmak miimkiindiir.



Gilintimiizde kullanilan belli basl termoplastik malzemeler;
Polietilen,

Polistiren,

Polipropilen,

Akrilik polimerler,

Naylon,

Asetal hopolimerleri ve kopolimerleri,
Akrilonitril-biitadien stiren (ABS),

Polikarbonat,

Polivinilkloriir (PVC).
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1.1.2. Termoset Plastikler

Termosetler; 1s1 ile katalizorle, mor Otesi 1s1mayla muamele edildiginde genellikle
capraz bagl bir yap1 meydana getirerek, sertlesen ve artik tekrar 1sitilidiginda yumusamayan
plastiklerdir. Ayrica bu malzemeler ¢oziinmezler. Makro molekiiller birbirlerine c¢esitli
yerlerinden kisa araliklarla kovalent baglarla baglanmis yani aglanmislardir. Bu ag yapi
sicaklik ve basing altinda olusur (sertlesir) ve tekrar ¢oziilmez. Bu sebeple bir daha
sekillendirildikten sonra kimyasal yapr bozulana kadar, tekrar yumusatmak, sekillendirmek
ve kaynatmak miimkiin degildir. Sicak ortamda kimyasal yapilar1 bozulana kadar onemli
oranda yumusamadiklar1 i¢in sicakliga kars1 daha dayaniklidir.

Modern hayatin biitiin evrelerinde kullanilan termosetler; evde, otomobilde,
fabrikalarda biirolarda vazgecilmez malzeme konumundadir. Uygun maliyeti kullanimini
arttiran en 6nemli etkendir. 300°C’ye kadar 1s1 dayanimi, sogukta kirilgan olmamasi, yiizey
parlaklig1 ve sertligi, yliksek mekanik 6zellikler, boyut sabitligi, yiiksek elektrik izolasyonu,
yag ve solventlere dayaniklilik, hava sartlarina dayanma ve yanmazlik gibi d6zellikleri de
diger tercih nedenleri olarak siralanabilir.

Kullanilan belli bash termoset plastik malzemeler;
Epoksi recineleri,

Fenol formaldehit,

Polyester kaliplama bilesimleri,

Ure formaldehit,

Melamin formaldehit,

Poliiiretan.
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1.2. Plastik Enjeksiyon Kaliplarinin Tasariminda Dikkat Edilmesi
Gereken Onemli Noktalar

Tasarimi yapilmamis kaliplarla iiretilen plastik pargalarda meydana gelebilecek
hatalarin giderilmesi kolay olmamaktadir. Bu nedenle, kaliplama islemi yapilacak parcanin
biitiin  6zellikleri gbéz Oniinde bulundurularak o6nce kalip tasarimi hazirlanir. Ayrica,
kaliplanacak plastik maddenin fiziksel ve kimyasal ozellikleri, parca et kalinlig1, igerisine
konacak plastik tastyicilar, kaliplama metodu, hangi tip preste kaliplanacagi ve kalip sikma
aygitt géz oniinde bulundurulur.



1.2.1. Malzeme Ozelliklerine Uygun Kaliplama Tekniginin Se¢imi

Arzu edilen dzellikleri tagiyan plastik kalibimi tasarlayan ve ¢izen, kalip elemanlarim
isleyip montajim1 yapan, kalipla parca iiretimini gerceklestiren, plastik ham maddesini
hazirlayan ve kullanma yerine gore kaliplanan parganin uygun olup olmadigina karar veren
kontrolor arasinda yakin bir iliski bulunmalidir. Ciinkii tasarimi yapan kisi kalibin nasil
yapilacagini, kalib1 isleyen kisi malzeme se¢imini ve 1s1l islemlerini, kaliplama islemini
yapacak operatdr ise, hangi tip preste ka¢ derecelik sicaklikta ve basingta iiretilecegini
bilmeyebilir. Ayrica, kaliplanan par¢anin 6zelliklerini kontrol eden kiginin, sonucun uygun
olup olmadigini ilgili kisilere bildirmesi gerekmektedir.

Seri iiretimi saglayacak ¢oklu kalip tasarimin1 yapmadan 6nce, tek parca iireten kalip
yapilmali ve kaliplamanin sonucu incelenmelidir. Daha sonra, kalip iizerinde yapilmasi
gerekli diizeltmeler yapilip arzu edilen bigim ve boyutlardaki parga iiretimi saglandiktan
sonra ¢oklu kalibin tasarimina gecilmelidir.

1.2.2. Cekme Miktarinin Belirlenmesi

Biitiin plastikler, icerisindeki katik maddelerinin miktarina gore degisik ozellikler
gostermektedir. Cekme pay1 veya biiziilme miktari, plastik madde kaliplandiktan sonra
iiretilen parca boyutlarinda meydana gelen 6l¢ii degisimidir. Cekme payindan dolay1 parca
boyutlarinda meydana gelen 6l¢ii degisimi dogrudan kalip tasarimini ilgilendiren en énemli
faktorlerden biridir. Kaliplanacak par¢a tasarimini yapan kisi, genellikle plastik maddenin
cinsini, Ozelligini ve kullanma yerini goz Onilinde bulundurur. Plastik maddenin ve
kaliplanacak parga tasarimina ait bilgileri alan kalip tasarimcisi kaliplama boslugu 6l¢iilerini
belirler, kalip elemanlarini seger ve parga liretimini saglayacak kalip tasarimini yapar.

Fenolik plastik maddelerdeki ¢ekme payr miktari, 25 mm boyda 0.025-0.375 mm
arasinda degismektedir. Termoset plastik maddenin cinsine, kalibin yapildig1 malzemeye ve
kaliplanacak par¢a boyutlarma bagli olarak ¢ekme payr miktarin1 yukardaki degerler
arasinda almak miimkiindiir. Ancak, deneyimler sonucu bulunan degerler, kalip tasarimina
esas ¢cekme pay1 miktaridir.

Termoplastik maddelerden poli-etilenin 25 mm boydaki en biiyiik cekme pay1 miktari
1,25 mm, naylonda bu miktar en fazla 1 mm dir. Plastik maddelerdeki ¢ekme pay1 miktari
kalibin yapildigi malzemenin cinsine, kaliplanacak parca iizerindeki farkli kesit dl¢iilerine,
kaliplama sicakligina ve kaliplama metoduna bagl olarak devamli degismektedir.



1.2.3. Kahp Acilma Cizgisinin Tespiti (KAC)

Kalip yarimlarinin acilip kapandigi ve kaliplanan
parcanin acilma diizlemi {izerinde meydana gelen cizgiye,
kalip agilma ¢izgisi (KAC) denir. Sekil 1.1°de kalip agilma
cizgisine o6rnekler verilmistir.

Kaliplanan parcanin bi¢cim ve boyutlarina gore,
kalibin birden fazla agilma g¢izgisi bulunabilir. Agilma
cizgisi sayisina gore de kaliplar birka¢ pargaya ayrilir.
Ayrica kaliplanacak parcanin bi¢imi, {retim sayisi,
parcaya verilecek egim agisi, boyutsal toleranslar,
enjeksiyonla kaliplama metodu, par¢anin estetik goriiniisi,
on kaliplama islemleri, parca icerisine konulacak plastik
tastyicilar, hava tahliye kanali, parca kalinligi, kaliplama
boslugu sayisi, yerlesim plam ve giris kanali tipine gore
kalip agilma ¢izgisi sayis1 belirlenir.

1.2.4. Birden Fazla A¢ilmah Kaliplar
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Sekil 1.1: Kalip acilma ¢izgisi

Uretim sayisin1 artirmak amaciyla birden fazla kaliplama boslugu olan kaliplarda iki,
bir merkez ¢evresinde ¢oklu kaliplama boslugu bulunan kaliplarda ii¢ kalip agilma ¢izgisi
bulunur. iki kalip agilma gizgisi bulunan kaliplarda, disi kalip ve zimba ¢ift yonlii kaliplama
islemini goriir. Kalip dayanimmi artirmak i¢in esas kalip elemanlari, destek plakalariyla
takviye edilir. Ayrica, kaliplar icerisine 1sitict veya sogutucu kanallar da acilabilir. Coklu
veya degisik profilli pargalarin lretilmesinde iki veya ii¢ agilma ¢izgisi bulunan kaliplar
kullanilir. Aksi halde, par¢anin kaliptan ¢ikartilmasi veya artik plastik maddenin alinmasi

zorlagir ve kaliplama iglemi tam olarak yapilamaz (Sekil 1.2).
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Sekil 1.2: Birden fazla kahp a¢ilma ¢izgili kalip
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1.2.5. Kahp Cukuru ve Macalara Verilen Acilar

Kaliplanan parganin disi kalip igerisinden ve magalar iizerinden ¢ikartilmasini
kolaylastirmak amaciyla kaliplara egim agilar1 verilir. Kaliplanacak par¢anin derinligine
bagl olarak verilecek tek tarafli egim acilar1 genellikle 1/8° — 4° arasinda degismektedir.
Tablo 1.1’ de kaliplama derinlikleri ve tek tarafli egim acgilar1 bagintist verilmistir. Tablodaki
ornege gore 100 mm kaliplama derinligindeki bir parcanin tek tarafli egim acis1 4°
secildiginde, kalip agzi ile tabani arasindaki tek tarafli 6l¢ii farki, 7.1 mm dir. Yine ayni
tablodaki ornege gore 250 mm derinligindeki bir parcanin egim agis1 1° secildiginde, kalip

agzi ile tabani arasindaki tek tarafli 6l¢ii farki 4.44 mm’ dir.

Genel kaliplama iglemlerinde derinligi az olan pargalarin kalip tasariminda egim agisi

kiigiik, derinligi fazla olanlar igin egim agis1 biiyiik se¢ilir.
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Tablo 1.1: Kahplama derinlidi ve tek taraflh egim acis1 bagintisi




1.2.6. Yolluk, Dagitici, Giris Tip ve Olgiilerinin Belirlenmesi

Yolluk, plastik malzemeyi yolluk burcundan yolluk girisine tasiyan kisimdir.
Yollugun islevi malzemeyi c¢abuk sekilde ve minimum basing kayiplartyla kaliba
ulagtirmaktir. Ayni1 zamanda yollugun c¢apmin Dbiyiitiilmesi soguma ¢emberini
biiyliteceginden, plastigin ¢cabuk sogumasi ve kalip i¢inde akisinin zorlasmasi onlenmelidir.
Bu iki durum g6z oniinde tutularak, en uygun yolluk ¢apinin segilmesi gerekir. Yolluk
capmnin ¢ogu zaman tekrar ayarlanmasi gerekir. Sonradan degisiklik yapabilmek igin ilk
islenen ¢ap 6ngoriilen ¢aplarin en kii¢iigli olmalidir.

Dagitict kanallar, yolluk ve giris kanali arasindaki baglant1 kanalidir. Dagitici kanalin
bi¢gim ve boyutlari, kalip tasariminda diisiiniilmesi gereken en onemli kisimlardan biridir.
Enjeksiyon basinct kaybini en aza indirecek ve plastik maddenin akigina hiz kazandiracak
boyutlarda olmalidir. Ancak, plastik malzemenin donmamasina sebep olabilecek biiytikliikte
olmamalidir.

Dagitict kanal Olgiileri, kaliplanacak plastik maddenin cinsi ve par¢a boyutlarina
baglidir. Akiskanlig1 az olan plastik maddelerin kaliplanmasinda, yolluk burcu ile kaliplama
boslugu arasindaki uzaklik 125 mm nin altinda ise, 3—6,5 mm c¢apinda yuvarlak kesitli
dagiticilar kullanilir. Biiylik hacimli parcalarin kaliplanmasinda bu degerler §-9,5 mm capa
kadar artirilabilir. Akiskanlig1 fazla olan plastik maddeler icin agilacak dagitici kanal dlgiileri
de yuvarlak kesitli ve 10 mm caplidir. Ancak dagitict kanal ¢aplari, verilen dlgiilerden kiigiik
acilip denenerek verilen degerlere yaklagik Olgiilerde tamamlanir. Aksi halde, biiyiik caplt
dagitict kanalin daha kiigiik capa diisiiriilmesi miimkiin olmaz.

Resim 1.1: Degisik parcalar
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Sekil 1.3: Coklu kaliplama boslugu bulunan kaliplarda dagitic1 kanal tipleri

O_

Dagitici kanal ile kaliplama boslugunu birbirine baglayan belli bi¢im ve boyutlardaki
kanallara giris kanah denir. Giris kanallar1 genellikle 0,75 mm diizliik, 0,75 mm derinlik ve
0,4 mm’ den 1,5 mm’ ye kadar genislikte yapilirlar. Kiiciik girisler, ¢ok karisik olan
malzeme akigini diizene koymasi ve bdylece is parcasina daha iyi bir goriiniis vermesi
bakimindan tercih edilir.

Resim 1.2: Yolluk ve giris tipi

1.2.7. Sicak Yolluk Sistemleri ve Kullanim Amaclari

Sicak yolluk sistemi son yillarda plastik enjeksiyon kalipgiliginda soguk yolluk
(normal yolluk) sistemine gore daha fazla tercih edilmeye baslanmistir. Plastik enjeksiyon
kalip¢iliginda sicak yollugun soguk yolluga gore daha fazla tercih edilmesini yiiksek kaliteli
iirlin alma istegi, daha kisa siirede daha ¢ok is yapabilme ve is¢ilik giderlerinin azaltilmasi
olarak sekilde kisaca 6zetleyebiliriz.
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Sekil 1.4: Sicak yolluk sistemini olusturan elemanlar
1. Kalip gozii tasiyici plakasi 2. Ara plakasi
3. Destek plakasi 4. Baglama (sikma) plakasi
5. Yalitim (izolasyon) plakasi 6. Merkezleme halkasi
7. Takviye plakasi 8. Sicak yolluk dagiticist (manifold)
9. Is1 reflektorii (reflektdr plakast) 10. Destek halkas1 (rondela)
11. Destek halkas1 (rondela) 12. Kapama tapasi
13. Merkezleme plakasi 14. Yolluk burcu
15. Filtre tertibat1 (malzeme filtresi) 16. Isitici (spiral rezistans)
17. Havsa bagh vida 18. Vidali emniyet pimi
19. Vidal1 tapa 20. Silindirik saplama
21. Silindirik saplama 22. Yiiksek giiclii 1s1tic1 (fisek rezistans)
23. Termoeleman (sicaklik dlger) 24. Baglant1 kutusu
25. Yiiksek verimli meme 26. Metal O-Halkas1
27. Kalip gozii tertibati 28.0-Halkas1

Sicak yolluk sistemi; plastik enjeksiyon kaliplarinda enjeksiyon makinesinin
memesinden plastik enjeksiyon kalip goziine kadar ergimis plastik malzemeyi sicaklik,
basing kayb1 olmadan ve hasara ugramadan kontrollii bir sekilde bekletme ve istenildiginde
kalip goziline enjekte etme sistemidir. Sekil 1.4'te sicak yolluk sistemini olusturan baslica
elemanlar1 gérmekteyiz.

Sicak yolluk sistemi i¢in gerekli olan kullanilan elemanlar1; thermocoupler (sicaklik
kontrol elemanlar1), sicaklik kontrol cihazlari, 1siticilar (dagitict ve meme 1siticilart), sicak

yolluk memesi ve sicak yolluk dagiticis1 (manifold) olarak bes ana gruba ayirabiliriz (Sekil
L.5).
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Sekil 1.5: Sicak yolluk sisteminin kesiti

Sicak yolluklu kalip tasariminda bu sistemin bizlere saglayacagi yararlar1 kisaca
inceleyelim.

> Kaliteli iiriin

Normal yolluk sistemiyle yapilan kaliplarda yolluk kism1 hemen donup sertlestigi igin,
en ugctaki {irlin ikinci iitiileme basincindan etkilenmez. Bu durumda basing sadece yollugu
etkiler. Sicak yollukta ise boyle bir durum s6z konusu degildir. Plastik sicaklig1 istenilen
sekilde kontrol edilebildigi i¢in ikinci iitiileme basinci iiriiniin en u¢ noktasini etkileyecegi
icin parcada cokiintiiler, hava kabarciklar1 ve basing eksikliginden dolay1 dogabilecek tiim
problemler biiyiik 6l¢iide azaltilmis olur.

> Zamandan tasarruf
Sicak yolluklu kaliplarda yolluk bulunmadigindan kalip acilma aralig1 sadece iiriiniin
cikabilecegi kadar oldugu i¢in zamandan tasarruf edilir.

> Iscilikten tasarruf

Sicak yolluk sisteminde soguk yoluk sistemlerinde oldugu gibi baski sonrast yolluk
kirma ayirma iglemleri olmadigi i¢in kirma ve ayirma isgiliginden tasarruf edilir. Ayrica
cogu sicak yolluk sistemi otomatik calistirildigindan 2—3 makineye bir eleman bakabilir.

> Alandan tasarruf
Baski sonrasi sadece ¢ikan iriinii depolamak gerekecek, yolluk ve benzeri artik
malzemeler olmadigindan alandan tasarruf saglanmis olacaktir.

»  Makine 6mrii
Sicak yolluk sisteminde, soguk yolluk sistemine gdre daha az basing uygulandigindan
makine daha az yipranmis olur.

> Makineden tasarruf

Sicak yoluk sisteminin makinenin kapasitesini ortalama %20 oraninda artirdigini
disiiniirsek, soguk yolluk sistemi kullanarak altt makine ile ¢alisan bir igletme sicak yolluk
sistemi kullanarak ¢aligsa bes makine ile ¢alismasi yeterli olacaktir. Béylece bir makine bosa
¢ikmis olur.

11



Plastik enjeksiyon kaliplarinda sicak yolluk sisteminin kullanimi bilgi, kalifiye is¢ilik
ve Ozen gerektiren hassas bir sistem olmasinin yaninda ilk bakista maliyeti yiiksek gibi
goriinse de, sistemin makineden, zamandan, iscilikten ve hurda malzemeden sagladigi
tasarruflar1 goz Oniine aldigimizda sicak yolluk sisteminin daha tasarruflu ve daha kaliteli
iiretim yapabilmemizi saglayan bir sistem oldugu ortaya ¢ikmaktadir.

1.3. Dagitici Kanal (Akma Yolluklari) Cesitleri
1.3.1. Yuvarlak Kesitli Dagitici Kanallar

Yuvarlak kesitli dagitic1 kanallar, basing ve sicaklik kaybini 6nleyen en iyi yolluk ve
giris baglant1 tipidir. Uygulamalarda dairesel kesitlerden daha c¢ok malzeme aktigi ve
stirtiinmenin diisiik oldugu goriilmiistiir. Yuvarlak dagiticilar kaliplarmn iki yarisina da islenir.
Cok hasas olarak islenmelidir. Boylece iki yarim kalip kapandigi zaman tam bir daire kesiti
meydana getirilir (Sekil 1.6).

iorrli: kesih
fen, i) Trapes besili Bare besili
| | (i) | [z} |
w }Lj I %—I—II )
Varm nararkb besitli : :
{mert) Dt%bﬁsﬂ

Sekil 1.6: Dagitic1 kanal kesitleri
1.3.2. Yarim Yuvarlak Kesitli Dagitic1 Kanallar

Yarim yuvarlak kesitli dagitict kanallar genellikle kalip yarimlarindan birine agilir
(Sekil 1.6). Yarim yuvarlak kesitli dagitici kanal tercih edilmez ve miimkiinse kullanilmaz.

1.3.3. Trapez Kesitli Dagitic1 Kanallar

Trapez kesitli dagitic1 kanallar genellikle kalip yarimlarindan birine acilir (Sekil 1.6).
Bu tip dagitici kanallar en ¢ok ii¢ plakali ve yuvarlak kesitli dagitict kanallarin agilmasi
miimkiin olmayan kaliplara agilir. Iyi bir baglanti tipidir. Yuvarlak kesitli olanlara nazaran
stirtlinme fazladir. Fakat yuvarlak dagiticilardaki yolluk, ¢akistirma zorunlulugunu ortadan
kaldirir.

1.3.4. Dikdortgen Kesitli Dagitici Kanallar

Dikdortgen kesitli dagitict kanallar kalip yarimlarmmdan birine acilir (Sekil 1.6).
Siirtlinme fazla oldugundan dolay1 tercih edilmez ve miimkiinse kullanilmaz.



1.3.5. Kare Kesitli Dagitici Kanallar

Kare kesitli dagitici kanallar kalip yarimlarindan birine agilir (Sekil 1.6). Siirtiinme
fazla oldugundan dolay1 tercih edilmez ve miimkiinse kullanilmaz.

1.4. Giris Cesitleri

Dagiticinin disi kalip bosluguna acilan dar ve sig olan kismina giris denir. Parca
iizerinde iz birakmamasi ve kolayca ayrilabilmesi tasariminda dikkat edilecek hususlardir.

Giriglerin dar olmasi sebebiyle buradan akan malzeme biiyiik basinglara maruz kalir.
Bu durum malzemenin 1smmmasina yol agar. Boylece malzeme yolluk boyunca kaybettigi
1s1y1 kazanarak daha akigkan bir halde kaviteye akar. Her ne kadar avantajli bir durum olsa
da yolluk boyutlar1 deneyimli bir eleman tarafindan hesaplanmadig: taktirde, malzemenin
fazla 1sinmasi sonucu bozulmasina yol agabilir. Pratikte ¢ok kalip cukurlu kaliplarda
malzemenin ayni anda dolmasi i¢in yolluklar ve kalip girisleri deneme yanilma yoluyla
ayarlanmalidir. Bunun saglanmasi i¢in yolluklarn ilk islenme sirasinda gereginden kiigiik
yapilmasi yarar saglar.

1.4.1. Kenar Giris

Kenar giris genis ylizeylere ve ince et kalinliklarimin istendigi parcalarda
kullanilmaktadir. Akis parcanin kenar1 boyunca devam etmektedir. Kenar girisi, dairesel
kesite sahip bir bogaz vasitasiyla ana yolluga baglanir (Sekil 1.7).

Avantajlari, parga boyunca paralel uyum, akis dogrultusunda ve yanal dogrultuda
iniform ¢ekme, giris izlerinin par¢anin kenarlarinda konumlandirilmast sonucu estetik
goriliniim olarak siralanabilir.

Sekil 1.7: Kenar giris
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1.4.2. Merkezden veya Dogrudan Giris

Dogrudan giris klasik ve en bilinen girig
cesididir. Dairesel kesit alanina sahiptir ve kaviteye ; T
dogru gittik¢e artan bir kesit alan1 mevcuttur. Girigin \
konumlandirilmas1  6nemlidir. Pargaya katilagma
sonrast malzeme transferinin yapilabilmesi ve
¢Okmelerin 6nlenmesi i¢in en kalin kesitten tercihen

1,5 mm kalin olmalidir. Yolluk girisinin kaliptan \ i
kolay ¢ikmasi igin ise 1-2° ¢ikis agismna sahip \V
olmalidir. Direk girisin dezavantaji kesilmek zorunda \
kalmasidir. Bu islem ne kadar dikkatli yapilirsa \
yapilsin her zaman bir iz kalacaktir. Bunun igin k

/.

girisin parcanin goriilmeyen yerlerine islenmesinde
yarar vardir. Yolluk burcu kullanilan girislerde parca
tizerinde yollugun izinin ¢ikacagi unutulmamalidir
(Sekil 1.8).

\
D

Sekil 1.8: Merkezden giris

1.4.3. Disk Giris

15 FARCASI

Bu girisler silindirik parcalarin dokiimiinde
basariyla uygulanabilmektedir. Disk diizlemsel
bir daire veya bir koni seklinde olabilmektedir.
Boylece parca daire boyunca iiniform malzeme
akisina maruz kalir ve birlesme hatlar1 problemi
ortadan kalkar (Sekil 1.9).

= GIRIS

—YOLLUK
- pabImici

g-)\ A-A Kesiti

Sekil 1.9: Disk giris
1.4.4. Yelpaze Giris
Yelpaze girig, akrilirik malzemeleri kalip ¢ukurunun Disi KALIP

icine dagitarak diizenli akig1 sagladigi i¢in bilhassa ince
kenarli islerin yapilmasinda kullanilir (Sekil 1.10).

padiTICH
GiRIS

A, ¢

Sekil 1.10: Yelpaze giris
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1.4.5. Tiinel Giris

Kenarlardan girisyapilabilecek kiiciik parca iiretiminde kullanilir. iki plakali kaliplarin
kullanildig1 durumlarda yollugun otomatik olarak par¢adan ayirilabildigi bir sistemdir (Sekil
1.11). Kalip ¢ukuruna girisi agisal bir tiinel vasitasiyladir. Girisin kesilebilmesi igin parca ve
yollugun ayrilma sirasinda hareketli kalip yarisinda kalmasi istenir. Bunun saglanmasi, her
ikisinde de birer ¢ikintinin islenmesi ile olabilmektedir. Giris tlinelinin egikliginden dolay1,
giris agzinda keskin bir kose birakilir. Hareketli kalip yarisi tarafindan cekilen parca ve
yolluk, sabit yarida kalan bu kdse yardimiyla giris bolgesinden kesilir.

Tmm ALAN

pekici
itich pid

hiti\h

Pim

V5 PARCAS!
CiDAR]

CIKTHTE

EGIMI |
EW A2 10

ivici pis irici piM

Sekil 1.11:Tunel giris
1.4.6. igne Uclu Giris

Bu tip giris, genellikle ¢oklu kalip ¢ukuru ve trapez dagiticist bulunan ii¢ plakali kalip
konsriiksiyonunda kullanilir (Sekil 1.12).

YOLLUK

YOLLUK CEKici

TRAPEZ
DAGITICI ey
EGIMI
3N 23’
SN Y GiRiS
A NN NN P,

0a-1 —

: 7 || #0.6mm+ BEHER KENAR 10°
KURE R 2,5

Sekil 1.12: igne uclu giris
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1.4.7. Bilezik Giris

Bu tip giris, ince kenarli uzun silindirik iglerin yapiminda kullanilir. Malzeme disi
kalip ¢ukurunun biitiin ¢evresinden igeri girer (Sekil 1.13).

BILEZIK DAGITICI

@u

is PARGASI

Sekil 1.13: Bilezik giris
1.5. Yolluk Burcu

Enjeksiyon makinesi memesine yuvalik eder. Konik deliginden malzemenin kalip
dagiticisina iletmesine aract olan kalip elemamidir. Yolluk burcunun plastik giris agz1 i¢
biikey kiiresel yiizlii yapilarak, digbiikey kiiresel yiizlii enjekte memesine uymasi saglanir.
Ayrica, yolluk burcunun plastik giris aginin kavis yarigapi, enjekte memesi ucu kavis yari
capindan biraz biyiikk yapilir ve bur¢ agzinda sertlesen artik plastik maddenin enjekte
memesi oturma yiizeyinde kalmasi 6nlenir (Sekil 1.14).

Sekil 1. 14:Yolluk burcu ve enjekte memesi
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1.6. Yolluk Cekme Pimi, Geri Itme Pimleri Ve itici Pimler

1.6.1. Yolluk Cekme Pimi

Yollugun acgik olan alt kismma dogrudan dogruya yerlestirilir. Enjeksiyon islemi
yapildiktan sonra yolluktaki malzemenin disar1 ¢ektirilmesinde kullanilir.

1.6.2. Geri itme Pimi

Itici pimlerin kalip gukurundaki malzemeyi disartya attiktan sonra kalibin kapanmasi
aninda tekrar itici pim grubunun eski konumuna gelmesini saglayan pimlerdir.

1.6.3. itici pimler

Itici sisteme baglanirlar. Kalip ¢ukuru icerisinde kaliplanmis parcay1 disar1 ¢cikarmak
icin kullanilirlar. Genellikle krom vanadyumlu c¢eliklerden veya nitrasyon g¢eliklerden
yapilirlar. Ayrica, 0,1-0,175 mm derinliginde ve 70-80 HRc sertliginde yiizey sertlestirme
islemine tabi tutulur. Itici pimlerin ¢alisma yiizeyleri honlanir ve cap 6lgiisii 0,125 mm fazla
yapilmak suretiyle aginmuisg itici pim burglu kaliplarda kullanilir.
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Sekil 1.15: Plastik enjeksiyon kalip elemanlari
1- Ust tespit plakasi 2- Merkezleme bilezigi
3- Disi kalip baglama plakasi 4- Maca baglama plakasi
5- Dayama plakasi 6- Alt tespit plakasi
7- Paraleller 8- Itici baglama plakasi
9- Itici plaka 10- Dayama pimleri
11-Siitunlar 12- Yolluk burcu
13- Yolluk ¢cekme pimi 14- Geri itici pim
15- Klavuz pim 16- Burg



1.7. Kam Sistemleri ve Calisma Ozellikleri

Bu kaliplarin agilma ve kapanma hareketleri, kam sistemleri yardimiyla saglanir.
Genellikle kademeli parcalarin kaliplanmasinda veya maga pimlerinin disar1 ¢ekilmesinde,
acili konumda yerlestirilen kolonlar kullanilir. Baz1 durumlarda egik diizlemler (kamlar)
kullanilir.

Kayma hareketli kalip elemanlari, kalip eksenine dik olarak yana dogru ac¢ilir veya
cevreden merkeze dogru kapanir. Bu kayma hareketli kalip elemanlarinin agilma ve
kapanma uzakligi, kayma hareketini yapan pimlerin (kolonlarin) egim acilarina baghdir.
Ayrica bu egim agisi, kaliplanan parga bigimine ve {iizerindeki kademeli c¢ikintilarin
kaliplama konumuna baghdir. Sekil 1.16” da karisik bi¢imli parcanin kaliplanmasinda agili
pimli ve kitleme kamli kalip gdsterilmektedir. Buradaki kam etkili maca pimi kizagi,
hareketli kalip yardimiyla kitlenir. Boylece, kaliplama basincindan dogabilecek maga pimi
itme kuvveti engellenir.

Bazi kam etkili kaliplarda kullanilan itici pimler, kaliplanan parcanin
bi¢imlendirilmesinde ve kaliptan cikartilmasinda kullanilmaktadir. Uzerinde kanal veya
benzeri c¢ikintilar bulunan bu tip pargalarin kaliplanmasinda ve kaliptan ¢ikarilmasinda
kullanilan elemanlara, yana dogru salinim hareketli itici pimler denir.
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Sekil 1.16: Kamin kapal ve acik konumu
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1.8. Kaliplarda Kullanilan Hidrolik Ve Pnomatik Sistemler

Baz1 6zel durumlarda enjeksiyon kaliplarinda hidrolik ve pondmatik sistemlerden
faydalanilir. Maga hareketlerinin saglanmasinda ve itici pimlerin ¢alistirilmasinda hidrolik
sistemlerden faydalanilmaktadir.

Yardimci hidrolik devrenin mevcut oldugu durumlarda bu devre kaliptaki maga
hareketini saglamak icin kullanilir. Sekil 1.19°de basit hidrolikle calisan maga sistemi
gosteriliyor. Burada basingli hidrolik yag kullanilarak piston silindiri hareket ettirilir.
Pistonun ileri hareketi baglantili oldugu macay1 merkeze dogru hareket ettirir. Maganin
disar1 dogru hareketi basingli yagin ters yonde hareketiyle saglanir. Kalip doldurma ve
sogutma siiresinde maca yerinde hidrolik kuvvet kullanilarak saglanir. Enjeksiyon esnasinda
uygulanan kuvvet nedeniyle bu magalarin geriye gelmesi basin¢ uygulanarak engellenir.
Magalarin kalibin zarar gérmemesi i¢in kalip emniyeti uygun sekilde secilmelidir.

Sekil 1.19: Hidrolik sistemle calisan magah kaliplar

Pnomatigi hidrolik yerine kullanmak daha ucuz bir alternatif olarak goriilebilir. Fakat
baz1 problemler vardir. Birgok modern fabrikada basingli hava 80 psi civarindadir.80 psi’nin
iizerindeki sikistirilmis havayi iiretmek daha pahalidir ve bundan dolay1 nadiren kullanilir.
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Pnomatik sistem hizli ve etkin sekilde calistigindan dolay1 6zellikle kaliplama islemi
bittikten sonra hassas olan pargalarin iticiler lizerinden alinmasi pndmatik sistemlerle
saglanir. Dolayisiyla parca tizerinde olusacak deformasyon 6nlenmis olur.

1.9. Sabit, Hareketli ve Doner Macalar

Magalar, kalibin cidar kalinliklarina bigim vermede, kaliplama sirasinda parganin
girinti ve ¢ikintilarini vermede kalibin bir pargasi olarak kullanilir. Magalarin 6l¢iisii, bi¢imi
kalip igindeki gorevine gore belirlenir. Macalar, is parcasindan kolaylikla ¢ikmasini
saglamak i¢in uygun koniklikte yapilmalidir.

Maga pimleri, is parcalarinin iizerindeki kor veya bastan basa agilacak deliklerin
yapiminda ve takma pargalarin yerinde tutulmasinda gorev yaparlar.

Hareketli ve doner macalar:

Uretilecek pargalarin ozelliginegore i¢c vidali parcalarin imalatinda doner macalar
kullanilir Bu tiir kaliplarda i¢ vidada ¢ikarma islemleri (doner maga) sistemleri kullanilarak
coziliir. Sistemin ekonomik olmasi icin kalipta miimkiin oldugunca ¢ok sayida parga
iretilmelidir.

Sekil 1.21° de ¢ok gozlii ve doner macali kalibin bir goéziine ait kesit resmi
goriilmektedir. Donme hareketi 1 ve 2 nulu ¢ok agizli, uzun adimlh vida-somun ikilisi
tarafindan saglanmaktadir. Resim 1.3’de hazir parga olarak temin edilebilen vida-somun
ikilisinin resmi verilmistir.

Vids i buarumib

Resim 1.3:Doner maca sistemi icin vida-somun parcalari
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1 nulu vida sabit kalip tarafina donmeyecek sekilde baglanmistir. 2 numarali somun
ise hareketli kalip tarafina uygun rulmanlarla dikey ve yatay yonde kuvvet alabilecek sekilde
yataklanmustir. Kalibin agilma hareketi yapmasiyla is pargalari macalar iizerinde ve maga
coziilirken donmeyecek sekilde 6nlem alinmis halde hareketli kalip tarafinda kalir. Kalip
acilirken vida tizerinden ¢ekilen 2 numarali somun dénmeye baslar. Bu donme hareketi 9
numarali ara digli ile 8 numarali maga diglisine iletilir. Ara digli sistemi somunun dénme
hareketini diger magalara da iletecek sekilde c¢ogunlukla ’planet’ sistemi seklinde
diizenlenmistir.
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Sekil 1.21:Déner macah kalip

e

8 nulu parcanin kuyruk tarafina is pargasi ile aym hatveli acilmis, 11 nulu somuna
vidalanmigtir. Kalip agilirken 8 magasi is pargasindaki vidanin ¢oziilme yoniinde doner. Bu
donme hareketiyle birlikte maga 11 somunu i¢ine vidalanarak sola dogru hareket eder ve
belirli bir donemden sonra is parcasindan kurtulur. Bundan sonra devreye giren 10 nulu
iticiler serbest kalmig bulunan is pargasini kaliptan ¢ikarir. Yeni bir ¢evrim baslayabilir.
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1.10. Klavuz Kolon (Pim) ve Burc¢lar

1.10.1. Klavuz Kolon(Pimler)

Sulanmis ve taslanmis kolonlar (pimler) burglar icerisinde calisir. Kalip takiminin iki
yarim kisimlarinin ayni konumda caligmasini saglar.

| ———

Resim 1.8: Kilavuz pim (kolon)

1.10.2. Burc¢lar
Sulanmig ve taslanmis burglar plakalara tathh siki takilmigtir. Kilavuz pimlerine
yataklik ederler.
K32
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Resim. 1.9: Klavuz (kolon) pim ve bur¢lar

1.11. Kalip Havalandirma (Hava Tahliye) Sistemi

Kalip gukurularindaki havanin ve gazin disariya atilmasina yarayan kanalciklardir. Bu
is genellikle ayirma ¢izgisine kadar disi kalibin i¢ine agilan oluklarla temin edilir ve bdylece
gazlar kenarlardan disar1 atilmig olur. Bu oluklarin derinligi 0,127 mm, genislikleri ise 3 ila 6
mm arasinda olur ve girisin karsi tarafina agilir. Enjeksiyon kaliplarinda malzemenin kalip
cukuruna dolmas sirasinda meydana gelen havay disar1 atmak icin tahliye yeri yapilmstir.
Kalip icerisindeki hava, itici pimlerin, takma pargalarin ve ayirma ¢izgisinin kenarlarindan
da kagar. Hava ¢ikis kanallart uygun olarak agilmis bir kalipla, is parcalari tam tesekkiil
etmis olarak elde edilir.
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1.12. Kahplarda Kullanilan Doniisiim Miihiirleri, Kalip Tarih
Markalari

> Geri doniisiim markalar: plastik pargalarin geri doniisiim kodlar1 igin
kullanilir. Kalibin 6n tarafindan takilir.
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Resim 1.6: Doniisiim miihiirleri

> Tarih markalar1: Geriye doniikk olarak mamiilin hangi ayda iiretildiginin
takibini yapmak amaciyla kullanilan standart kalip elemanlarindandir. Kalibin
on tarafindan degistirilebilir ve ayarlanabilir olmasi nedeniyle {iretimi
durdurmaya gerek kalmaz. Her ay ve yil sonlarinda tornavida ile sola ¢gevirmek
stiretiyle degisim gergeklesir.

Resim 1.7: Tarih markalarn

1.13. ise Uygun Malzeme Secimi

Kalip malzemesi maliyet olarak kalip isciliginin yaninda ¢ok az yer tutmasina ragmen,
uygun malzeme se¢imi kalibin 6mriinii arttirdig1 gibi is¢iligi de azaltir.

Kalip malzemesinden istenen Ozellikler; kolay islenebilirlik, sekil bozukluguna
ugramadan sertlestirme, asinmaya dayaniklilik, sert ve tok bir yapida olmasi, kaynak
edilebilmesi, korozyon dayanikliligi 6zelliklerinin, 6zellikle bozulma sonucu korozif gazlar
¢ikaran bazi polimerlerin kaliplandig1 yerlerde iyi olmasi, vb.

Malzeme se¢iminde dikkat edilmesi gereken hususlardan bazilari; kullanilacak ham
madde tiirii, enjeksiyon sartlari, plastik par¢a boyutlari, iiretilecek iiriin sayisi, 6n goriilen
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kalip maliyeti. Enjekte edilecek plastik ham madde 6zellikleri, kalip malzemesi se¢iminde
onemli faktdrlerden biridir.

Termoset plastikler ve plastige ilave edilen cam lifi gibi dolgu malzemeleri asindirici
etkiye sahiptir. Ayrica kimyasal bozulmaya ugrayan bazi plastikler korozif ozellikler
gosterirler. Kullanilacak kalip malzemesi bu olumsuzluklar: karsilayacak nitelikte olmalidir.

1.14. Dogru Kalip Isitma ve Sogutma Tekniginin Uygulanmasi

Plastik kaliplar1 1sitilmast ve sogutulmasi, kaliplanan parganin kaliteli ve kaliplamanin
ekonomik olmasini saglamaktadir. En etkili kalip 1sitma ve sogutma metotlari, disi kalip ve
dalict zimba veya maga igerisinde dolasim yapabilen kanallarin agilmasiyla elde
edilmektedir. Disi kalip ve dalici zzimba (maga) icerisine agilacak 1sitma ve sogutma
kanallarinin, kaliplama yiizeyinden uygun olan uzaklikta ve kalibin zarar gérmesine sebep
olmayacak sekil ve 6l¢iide agilmasi gerekmektedir.
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Sekil 1.22: Maca sogutma

Enjeksiyon kaliplama metodunda plastik madde daha once 1sitildigindan, kalip
icerisinde yeniden 1sitmaya gerek yoktur. Ancak, kaliplama siiresince enjekte memesinden
kalip boslugunun dolmasina kadar gegen zaman igerisinde meydana gelebilecek 1s1 kaybini
Onleyici sistem disiiniilmelidir. Bu ve benzeri kaliplama islemlerinde, kalibin uygun sekilde
sogutulmasi ve parganin sekil degistirmeden ¢ikartilmasi da 6nem tagimaktadir.

Plastik kaliplar genellikle su veya basincli havayla sogutulur. Su ile yapilacak sogutma
isleminde kalip yarimlari igerisine acilan kanallardan gegis yapan suyun birlesim yerinden
kalip igerisine dagitilmasimi Onlemek igin gecis yollart {izerindeki delikler kor tapa ile
kapatilir. Kalip takviye plakalar1 arasindaki su sizintilar1 da dairesel kesitli contalar ile
Onlenir. Bu contalar yumusak bakir, aliminyum ve kaucuk malzemelerden yapilir.
S1zdirmazlig1 saglayan bu contalara O-ringler de denir.
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Sekil 1.23: Cesmeli tip sogutma
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Sekil 1.26: Parcah kalip icerisine yerlestirilen sogutucu sistem
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1.15. Standart Kalip Elemanlarin1 Tanima ve ise Uygun Se¢imi

Yaylar, vidalar, tespit pimleri, klavuz pimler ve burclar gibi kalip yapiminda
kullanilan bazi pargalar saticilardan temin edilir.

DIk 912
retrik — vwhitworth

DI 7991
MMetrik
Hawvsabas
Imbus Civata
2.2 - 10.9
iHB

Silindirbas

Imbus Civata

8.8 - 10.9 — 12.9
isB

ISO 7380 Pullu Bombebas

)
retrik MMetrik
Bombebas - Imbus Civata
imbus Civata ( a.9
2.8 - 10.9 BBP
iBB

DI FO8a
Mretrik

DIN 916

DI 913914
915

Setskur

Imbus Civata
?E.El. - 10.9

Darkata
Imbus Civata
2.8 - 10.9
iDK

Resim 1.8: Baglama civatalari

Resim 1.9: Basma ve cekme yaylari
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Sekil 1.27: Silindirik pimler, klavuz pim, bur¢
1.16. Celik Malzeme Ozellikleri ve Isil Isle Mleri

1.16.1. Plastik Kalip Celikleri

Plastik kalip yapiminda kullanilan malzemeler ¢ogunlukla baski ve aginmaya maruz
kalirlar. Plastiklerin tipine gore, korozyon da buna dahil olabilir.

Cesitli tipteki plastikler ve farkl iiretim metotlar1 takim ¢eliklerinden farkl 6zellikler
beklenmesine sebep olmaktadir.
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Bu ozellikler:

>
>
>
>
>
>

Ekonomik islenebilirlik 6zelligi
Isil islemde en az boyut degisimi
Iyi parlatilabilirlik

Cok yiiksek baski mukavemeti
Yiiksek asinma dayanim

Yeterli korozyon dayanimi

1.16.2: imalat Celikleri

Sembolii (St) olan genel imalat ¢eliklerinin karbon orani %1°den disiiktiir. Bu nedenle
sertlestirilemezler. Celigin dayanimi da semboliin sagina konulan rakamla ifade edilir.
Ornegin St 37 celigin ¢ekme dayanimi (I mm? sinin tasiyabilecegi yiik) 37 ile ifade edilir.
Bu deger 9,81 ile garpilinca geligin 1 mm?® sinin Newton cinsinden ¢ekme dayanimi bulunur.

1.17. Celiklerin Tabi Tutulduklar Isil Islemler

Celik malzemeler iiretilirken icinde belirli oranlarda karbon birakilir. ¢linkii karbon,
celige sertlik ve dayamiklilik 6zelligi kazandiran tek elementtir. Ancak celik, Uretildigi
sekliyle her amag i¢in kullanilmaya elverisli degildir. Bu demektir ki ¢elik, tiretimden ¢iktig1
andaki alasim o6zelliklerinde her zaman her is i¢in kullanilamaz. Eger bir makine parcasinin
asinmaya karsi veya darbeye karsi dayanikli olmasi gerekiyorsa veya celik bir makine
par¢asmin isleme zorluklar1 varsa, bu gibi durumlarda is parcalarina 1sil islemler yapilarak
istenilen duruma getirilir. O halde 1s1l islem, celi§e daha iistiin 6zellikler kazandirmak igin,
yapilir.

1.17.1. Sertlestirme islemleri

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

1.17.2. Menevisleme Islemi

Menevisleme, celiklere diisiik sicakliklarda uygulanan bir gerginlik giderme islemidir.
Bu islemde a kristalleri iginde hapis kalan karbon atomlar1 ve demir atomlar1 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. Katikli ¢eliklerde menevis verme sicakligi 200-400 °C arasinda olur. Cok
katikli hava celiklerinde menevis verme sicakligi 580 °C’tir.
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1.17.3. Yumusatma islemi

Celik malzemelerin 1sitilarak yavas yavas sogutulmasi islemidir.
1.17.4.Gerilim Giderme islemi

Gerilim giderme tavlamasi, parcalarda bulunan i¢ gerilmeleri azaltmak veya ortadan
kaldirmak igin yapilir. I¢ gerilmeler sicaklik farkliliklari, biikkme, dogrultma, ince yiizey
talagh imalattan dolay1r meydana gelebilir. Bu tavlamada yap1 degisimi s6z konusu degildir.
Parcalar 1sitildiktan sonra yeni gerilmeler olmamasi i¢in yavas yavas sogutulmalidir. Bu
sogutma havada sogutma veya vakum ortaminda sogutma olabilir.

1.17.5. Yiizey Sertlestirme islemleri

Birgok makine pargasi, bir hareket iletir veya birtakim hareketli pargalar tagir. Bu
pargalar, hareket ve gii¢ iletirken darbe, vuruntu, sarsinti ve asinma gibi bir takim
kuvvetlerin etkisinde kalir. Makine parcalarinin ¢alisirken darbelerden, vuruntulardan ve
asinmalardan zarar gdrmemeleri i¢in galisan kisimlarinin ylizeyleri ince bir tabaka seklinde
sertlestirilir, i¢ kisimlar1 ise oldugu gibi kalir. Bu isleme ylizey sertlestirme denir. Yiizey
sertlestirmede igin sadece dis ylizeyi sertlesir, i¢ kismi1 yani 6zii oldugu gibi kalir.

1.17.6. Sementasyon Islemi
> Kat1 sementasyon

Kat1 sementasyon, i¢inde % 0,1-%0,2 oraninda karbon bulunan ¢eliklere uygulanir. Bu
tir celiklerden yapilan is pargalarinin 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, celik yiizeyine karbon verici olarak sodyum siyaniir
(NaCN), potasyum siyaniir (KCN) ve kalsiyum siyaniir (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
cikarilinca 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. kii¢iik parcalara uygulanir.
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Gaz sementasyonu yapilacak olan is pargalari, sizdirmazhig: iyi olan bir firinda 800
°C-900°C sicaklikta tavlandiktan sonra friin igine basingli propan gazi verilir. Isin yiizeyi
yeteri kadar karbon alinca gaz kesilir ve parca suda sertlestirilir.

1.17.7. Nitriirleme islemi

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

Nitriirasyon isleminde, ¢elik 400 °C— 450 °C sicaklikta tavlanmis haldeyken firmin
icinden basingl olarak siirekli amonyak gazi (NH;) gegirilir. Gaz firmin i¢inde sicakliktan
dolay1 ayrigir, boylece azot atomlar1 geligin icine niifuz eder. Amonyak gazindaki azot
atomlarinin ¢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 oOzellikleri
yliziinden kii¢iik makineler {ireten fabrikalarda bu yontem ¢ok uygulanir.

1.17.8. Ozel Isil islemler ( Sifir Alt1 islemi)

Sifir alti islem, metallerin aginma dayanimlarini artirmak iizere uygulanan bir 1sil
islem gesididir. Bu islem sirasinda pargalar -180 °C ye kadar sogutulmaktadir. Sifir alt1 1slem
uygulayarak, 1s1l iglem gormiis metallerin 1s1l islemi tamamlanmakta, parca dmriinii uzatict
etki saglanmaktadir.

Sifir alt1 islem gormiis pargalarda;

Pargalarin asinma dayanimu yiikselir.

Pargalarin 6mriinde %100 ile %700 arasinda uzama olur.

Parcalarda boyutsal degisim olmaz.

Isil igslem sirasinda zorunlu olarak olusan austenit kalint1 yiizdesi diisiiktiir.

YV VY

1.18. Sertlestirme ve Menevis Isleminin Yapilis Amaci
> Sertlestirmenin amaci

Yapi1 doniisiim islemi olarak bilinen sertlestirmede, islem sonucunda dayanim, akma
simirt 6nemli Olciide artar. Sade karbonlu ¢eliklerde su vermekle dayanimi {i¢ katina
¢ikarmak miimkiindiir. Su vermekle elde edilen martenzit yapinin gerginligi ¢elikteki karbon
oranina baghdir. Bu nedenle celikte sertlestirme karbon oranina bagl olarak yiikselir. Sade
karbonlu ¢eliklerde su verme ile saglanan sertlik yiizeyde yiiksek, cekirdege inildikce
disiiktiir. Bunun nedeni sade karbonlu c¢eliklerde doniisiimiin hizli olmasindan dolayidir.
Katikli ¢eliklerde ise donilisim yavas oldugundan c¢ekirdegine kadar sertlesme
saglanmaktadir.
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> 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 gecgerek kristal
kafeslerinden ayrilir. Boylece kristallerdeki carpilmalar ortadan kalkar ve igne yapili
martenzit doku normal dokuya doniismiis olur. Boylece celigin kirillganlig: giderilerek darbe,
sarsint1 ve aginmalara kargi dayanikli hale doniistiiriilmiis olur.

1.19.Sertligin Tanimlanmasi

Sertlik bir tiir mukavemettir. Malzemenin ylizeyine batirilan herhangi bir seye karsi
gosterdigi dirence denir. Malzemelerin sertlikleri endiistride biiyiik 6nem tasir. Malzemelerin
sertliklerini Olgerken genellikle bagka bir malzemenin sertligi ile mukayese yaparak sonuca
ulagiriz. Bakirin yumusak ve celigin sert oldugunu diger malzemelerle mukayese ile
belirtiriz.

1.20. Malzeme Sertlik Ol¢cme Metodlar:

Sertlestirilmis makine ve kalip parcalarmin istenen sertlik derecesine ulasip
ulasmadig1 sertlik 6lgme makinelerinde kontrol edilir. Ciinkii makine parcalarinin, kesici
aletlerin ve el aletlerinin gereken sertlik derecelerinde sertlestirilmis olmasi kullanim 6mrii
ve fonksiyonlart1 bakimindan biiyilk Onem tasir. Bu nedenle sertlestirilmis makine
parcalarinin, kesici makine pargalarinin, el aletlerinin ve kesici takimlarin sertliklerinin
6lciilmesinde degisik yontemler gelistirilmistir.

1.20.1. Birinell Sertlik Olcme Metodu

Brinell sertlik 6lgme sisteminde, sertlestirilmis bir celik bilye ya da sert metal bilye
kullanilir. Bilye, ©6zel makinesinde sertligi Olgiilecek parganin {izerine Sekil.1.28’de
goriildigl gibi deney kuvveti ile bastirilir ve bu halde 10 — 15 saniye kadar beklenir. Sonra
bilyenin is tizerinde biraktig1 izin ¢ap1 6l¢iiliir.

F
Budeger; H= X .0,102 Formiiliinde yerine konularak sertlik derecesi hesaplanir.
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Sekil 1.28: Birinell sertlik 6lcme sistemi Sekil 1.29: Vickers sertlik 6l¢me sistemi

1.20.2. Vickers Sertlik Ol¢cme Metodu

Vikers o6lgme sistemi Brinell sertlik 6lgme sistemine benzer. Bu sistemde sertlik, ug
acis1 120° olan kare piramit seklinde elmas u¢ kullanilarak 6lgiiliir (Sekil 1.29). 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= X .0,102 formiiliinden bulunur. Hv = d_2 .0,1891 =12

A = izin alan1 mm? Hv= Vikers sertlik derecesi F= Uygulanan kuvvet N/

I’l‘ll’Il2

1.20.3. Rockwell Sertlik Olcme Metodu

Rockwell sertlik 6lgme deneyi, biri ug agis1 120° olan elmas koni ile digeri de ¢elik
bilye ile olmak tiizere iki sekilde yapilir ve diger yontemlerden farklidir (Sekil 1.30).
Brinell’de bilindigi gibi sertligi ol¢lilen malzemede meydana getirilen iz alani ile yiik
arasindaki baginti esas alintyordu. 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 hic batmamissa sertlik elmas sertligine
esit kabul edilir. Rockwell sertlik 6lgme yonteminde iki tip sertlik 6l¢gme cihaz1 kullanilir.

> Standart cihaz,
> Yiizeysel cihaz.
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Standart cihazda 60, 100, 150 kg agirliklar kullanilir ve batict 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 lik yiikler kullanilarak ¢ok ince ve yiizeyi
sertlestirilmis pargalarin sertlikleri olgiiliir. Ug olarak da standart cihazda kullanilan ¢elik
uclarla elmas koni ug¢ kullanilir. Rockwell sertlik 6lgcme yonteminde 28 degisik sertlikteki
malzeme i¢in uclar1 ve agirliklart degistirmek suretiyle 6lgme yapilmasi miimkiindiir. Tablo
1.2°de 6lgme ¢esitleri goriilmektedir.

mﬂ 1
7 N (igdid . 4/

* v
1. iglem: 2. iglon: 3. iglom: 4, iglem:
Wnyleohemes  onaeieri potkiz oo, kakirirvo WG
ettirilir. batnbr ve ghsterge koninin ige iyice  degeri gdstergeden

sifira (0) ayarlanmr, batmas: sajlansr  okunur
Sekil 1.30: Rockwell sertlik 6l¢me deneyinin yapilisi
1.20.4. Rockwell-A Sertlik Olcme Metodu (HRA)

Elmas koni ug¢ kullanarak uygulanan bu sertlik 6l¢iimiinde 60 (10+50)kg yiikle 6l¢me
yapilir. Yiizey sertlestirilmesi yapilmis ¢eliklerin ve ince malzemelerin sertlikleri 61¢iliir.

1.20.5. Rockwell-B Sertlik Olcme Metodu (HRB)
Orta serlikteki ve yumusak malzemelerin sertliklerinin dl¢iilmesinde kullanilir 1/16”

capindaki sertlestirilmis celik bilye ve 100 (10+90)kg agirlik kullanilir. Dékme demirler,
sertlestirilmemis celikler, piring, tung ve aliiminyum alagimlarinda uygulanmaktadir.

32



1.20.6. Rockwell-C Sertlik Olgme Metodu (HRC)

Sert malzemelerin, sertlestirilmis ¢eliklerin ve karbiirlerin sertliklerinin 6l¢iilmesinde
kullanilan bir o6lgme ¢esitidir.150 (10+140) kg agirhk ve elmas u¢ kullanilarak
yapilmaktadir.

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

B 1/16" Bilya 100 15M Elmas Koni 15
C Elmas Koni 150 30N Elmas Koni 30
A Elmas Koni 60 45N Elmas Koni 45
D Elmas Koni 100 15T 1/16" Bilya 15
E 1/8" Bilya 100 30T 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

1.21. Plastik Enjeksiyon Kaliplarinin Tasarlanmasi

1.21.1. Parcamin Uretilecegi Malzeme Ozelliklerini Belirleme

Malzemelerin kaliplanabilme karakteristigi, malzeme se¢iminde ve kalip tasariminda
onem kazanir. Tasarim sirasinda kullanilmasi diisiiniilen plastigin karakteristikleri goz
onilinde tutulmalidir.

> Akas ozellikleri

Viskozitesi yiiksek olan malzemeler daha yiiksek kaliplama basmci gerektirirler,
dolayisiyla daha saglam merkezleme elemanlari, daha masif kalip yapilarma ihtiyag
duyarlar.

> Ergime sicakhig
Soguma sisteminin tasarimi agisindan 6nem tagir.

> Plastik malzemenin 1s1ya duyarhhg:

Her plastik malzeme gereginden fazla yiiksek sicaklikta tutuldugunda bozulmaya
ugrar. Bu konuda verilen bilgiler kalip tasarimcisi tarafindan iki ayr1 husus i¢in géz oniinde
tutulmalidir. Birincisi yolluklarin tasarimi, digeri de bozulan malzemenin yaydigi zehirli
gazlarin kalip metali iizerinde etkisidir.



1.21.2. Disi Kahip veya Tasiyic1 Plakasim Olgiilendirme

Parca Mo Parca Tanimi

1 H1 Erkek Plaka

2 H2 Dizi Plaka

3 H3 Faraleller

4 H4 Destek Plakas
5-1J H5-1U (st Badlant Plakas
S-8 H3-A Alt Badlant Plakasz
[ H6 Siinict Plaka

7 HF Itici Plaka

] HE Itici Plaka

el 5B Sapkal Burg

1 SKK izrﬂkﬂall Kadermeli
11 M. ®... [Badlanti Civatalan
12 M...®... [Badlanti Civatalan
13 M...®... [Badlanti Civatalan

Resim 1.10: Plastik enjeksiyon kalip takilis listesi

Bu kalip plakasinin 6lgiisiinii belirlemede iizerine gelecek kuvvetlere dayanabilecek
degererlerde olmasi olduk¢a 6nemlidir.
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Sekil 1.31: Kalibin iisten goriiniis olciileri
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1.21.3. Klavuz Pim ve Burcunun Olg¢iilendirilmesi
K

02!
L o
_i_u
|
01 Ak
—

L1 é
Ls

Sekil 1.32: Sapkah klavuz pim ve dl¢iileri
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Sekil 133: Sapkali ve kademeli klavuz pim ve dlciileri
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Sekil 1.34: Sapkah burg ve olciileri
Kilavuz kolon ve burclarmin 6lgiileri kalip boyutuna uygun, fonksiyonel gorevlerini
yapabilecek dlgiilerde belirlenir. Bu islemi kalip tasarimcisi veya yapimecisi gergeklestirir.

1.21.4. Par¢a Gramajimm ve Cekme Miktarini Belirleme

Her operasyonda kaliba belirli bir miktar erimis malzemenin enjekte edilmesi gerekir.
Bunun saglanmasi igin ¢esitli tiirde dozaj sistemleri gelistirilmistir. Bu sistemler, agirlik ve

hacim esasina dayanan iki ayri prensipten olusur. Agirlik sistemi daha hassas ayarlama
yapar.
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Biitiin plastikler, igerisindeki katik maddelerinin miktarina gore degisik ozellikler
gostermektedir. Cekme payr veya biiziilme miktari, plastik madde kaliplandiktan sonra
iiretilen parga boyutlarinda meydana gelen 6l¢ii degisimidir.

Cekme
Plastik maddenin pay,
- mm
cinsi 25 mm
boyda)
Selliiloz asetat 0,075-0,175
Selliiloz asetat buturet 0,050-0,125
Naylon 0,25-0,625
Methil methacrilet 0,050-0,150
Poli-Stiren 0,050-0,150
Akrilonitril-Butadien 0,075-0,200
Stiren

Stiren acrilonitril 0,050-0,125
Poli-Etilen 0,375-0,750
Poli-Propilen 0,375-0,750
Poli-Karbonat 0,125-0,175
PVC Sert 0,025-0,050
PVC Yumusak 0,050-0,50
Asetat 0,625

Tablo 1.3: Plastik maddenin 25 mm boydaki ¢ekme pay1 miktari

Kaliplanacak parcanin cekme pay1 miktarini,sunlar etkilemektedir.

> Plastik madde igerisindeki kimyasal etkenler
> Plastik maddenin kaliplama ve sertlesme sicaklig1 arasindaki degisim orani
> Kaliplama siiresince plastik maddenin sertlesme hiz1 vb. etkilemektedir

Normal kaliplama basinci ve sicakliginda bazi plastik maddelerin 25 mm boydaki
cekme pay1 miktarlar1 Tablo 1.3’ te verilmistir.

1.21.5. Kalip A¢ilma Cizgisinin Yerini Belirleme

Kalip erkek ve disi ylizeylerinin, kalip kapanmasi esnasinda olusan ¢izgiye denir.
Kalip i¢inde basilmig parganin pozisyonu, erkek ve disi kalip bosluklarinin birlesiminin
karmasiklig1 ile belirlenir. Kalip tasarimcilar1 kaliptaki karmasikligi azaltmak, basilmisg
parcanin kolayca disar1 atilmasini saglamak icin kalip agilma ¢izgisini basitlestirmislerdir.
Sekil 1.35°de kalip agilma ¢izgisi drnekleri verilmistir.

a) Kalip ayirma ¢izgisi parganin digar1 atilmasi i¢in hazirlanmustir.

b) Ayirma ¢izgisi parca kenarina ¢ekilerek kalip maliyeti azaltilmig par¢anin digart
atilmasi kolaylastirilmistir.

¢) Ayirma ¢icgisi parganin oniinden uzaklastirilip ¢apak iyi gizlenmistir.
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Kaliplanacak parcanin bigim ve boyutlarina gore bir veya birden ¢ok kalip acilma
¢izgisi bulunan kaliplar tasarlanabilir. A¢ilma ¢izgisi sayisina gore kaliplar birkag parcaya

ayrilabilir. Bunlar:
> Tek agilma ¢izgisi bulunan kaliplar
> Iki agilma cizgisi bulunan kaliplar
> Ucg agilma ¢izgisi bulunan kaliplar

N g

Tz

h?‘b._‘-h:f\“& '

Sekil 1.35: Kalip acilma cizgisi 6rnekleri

1.21.6. Yolluk Burcu, Dagitici, Girisleri Ol¢iilendirme

Enjeksiyon kaliplarinda kullanilan yolluk burglart DIN 16752 de normlandirilmustir.
Sekil 1.36’da goriildiigii gibi standart kalip parcalar1 ve aksesuarlari lireten pek ¢ok firmadan
temini miimkiindiir. Her tlrli {retim araci tasarim ve imalatinda standart pargalar

kullanilmasina 6zen gosterilmelidir.
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Sekil 1.36: Yolluk burcu 6lgiileri DIN16752
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Sekil 1.37: Yuvarlak dagitic1 kanal Sekil 1.38: Disk giris

Dagiticr kanallar yuvarlak, yarim yuvarlak, trapez, kare ve dikddrtgen kesitli olarak
acilirlar. Olgiileri ise malzemenin 6zelligine, gramajia ve bicimine gore belirlenmektedir.
Ergimis plastik malzeme bu kanallar ile kalip ¢ukuru girisine kadar iletilir.

&\&\x

{4} Vurarisk kesitil

Sekil 1.39: Giris kanali boyutlar:
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Plastik malzemenin belirli bir basincta kalip ¢ukuruna dolmasini saglayan dar ve s1g

kanallara giris ad1 verilmekte olup dlciileri, parca ve malzeme 6zelligine, gramajina gore
belirlenmektedir.

Sekil 1.40: Yolluk, dagitic1 kanal, giris

1.21.7. Hava Tahliye Kanal Yer ve Olciisiinii Belirleme

Kaliplardan hava tahliyesine kalip yapismin da 6nemli katkist vardir. Sekil 1.41°de
bardak bigimli parcanin iki farkli bigimde beslenmesi goriilmektedir. Girisin parca
tabanindan verildigi sol sekilde goriildiigii gibi eriyik malzeme kalibi doldururken oniine
katt1g1 havay:1 kalip birlesim yiizeyine dogru stiriikleyerek havanin birlesim yiizeylerinden
kagmasina sebep olur. Kalip havalandirma agisindan bu tarz, dogru uygulamadir. B seklinde
goriilen beslemede giris parca agiz tarafindan yapilmistir. Malzeme kalib1 doldururken maga
cevresine sarilacak oradan ylikselerek parca tabanina ulasacaktir. Bu durumda malzemenin
oniine kattig1 hava parga taban bolgesinde sikisacaktir. Bu bolgedeki havanin bir sekilde
disartya tahliyesi gerekecektir.

Eatiplann alin ylzeylerinin taglanmas:inds
inglarna yond kalsp gukurianna gora radyal
Estikamane oimalsdir

Sekil 1.41: Kalhiplarin havalandirilmalar:

39



Kaliplardaki havanin tahliyesi i¢in yapilan uygulamalar sekil 1.42°de goriilmektedir.
Agizdan besleme sonucu tabanda sikisan havanin kaliptan tahliyesi i¢in A seklinde kapatma
plakasi kullanilmustir.

Sekil 1.42: Kaliptaki hava tahliyesi

B seklinde ise tabanda havalandirma pimi konmustur. C uygulanmasinda agiz
cevresinde sikisan havanin tahliyesi i¢in kalip agzma g¢evresel kanal agilmis bu kanalla kalip
cukuru aras1 0,02 mm den daha kalin olmayan aralikla birlestirilmistir. Benzeri bir uygulama
da sekil 1.43°de goriilmektedir. Bu kalipta da kalip agzina ve parca tabanina ¢evresel hava
tahliye kanali a¢ilmis kanal kalip disina birlestirilmistir.

Sekil 1.43: Hava tahliye kanallar:

Cok cukurlu kaliplarda havalandirmanin giris ve dagitici kanallar1 bolgesinde
bosaltilmasinin dolum esnasinda havanin kalip ¢ukurlarina siiriiklenmesini 6nleme agisindan
faydalar1 vardir. Sekil 1.44’de goriilen kalipta havalandirma kanallar1 giris ve dagitict
cevresine konmustur. Bazi malzemeler icin tavsiye edilen maksimum hava tahliye
derinlikleri tablo 1.4’de verilmistir.
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Sekil 1.45: Giris ve dagitic1 kanallari ¢evresinden havalandirma

Max. Tavsiye edilen

MALZEME havalandirma
derinligi
PA66 0,01-0,015
ASETAT 0,015-0,02
HDPE 0,015-0,02
POLIPROPILEN 0,018-0,025
POLISRIREN 0,042-0,06
ABS 0,042-0,06
AKRILIK 0,06-0,078
POLIKARBONAT 0,06-0,078

Tablo 1.4: Baz1 malzemeler hava tahliye derinlikleri

1.21.8. Sogutma Kanal Yerinin Belirlenmesi ve Olciilendirilmesi

Kaliplarin sogutulmalar1 genellikle kalibin 1siyla temasta olan bdlgelerine agilan
kanallardan su akimi gegirilerek saglanir. Boylece kaliplanan malzemeden kaliba iletilen 1s1
devridaim eden su akimina transfer edilir. Ayrica sicak kalibin kendi yiizeylerinden de
isinimla bir miktar 1s1 disariya transfer olur. Par¢anin homojen sertlesmesini, seklini
korumasini saglamak icin kaliplarin kontrollii olarak sogutulmalar1 6nemlidir.

Su kanallarinin diizenlenmesinde Sekil 1.45’deki Onerilere dikkat etmelidir. Sol
sekilde goriilen 1 nulu diizenlemede kanal araliklar1 sagdaki sekle gore biiyiik tutulmustur.
Kanallar kalip yiizeyine cok yakin yapilmustir ve delik caplar1 biiyiik se¢ilmistir. Bu tarz bir
diizenlemede 1s1 iletimi uygun sekilde saglanamaz. Uygulama 2 numara ile gosterilen sag
sekildeki gibi olmalidir. Uygulanabilir 6lgiiler Tablo 1.5’te verilmistir.
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Sekil 1.45: Su kanallarinin konumu

Kalinlik Kal;:;
=2 8-10
mm
<4 mm 10-12
<6 mm 12-15

Tablo 1.5: Sogutma sisteminin dl¢iileri

¢ Olciisii delik ¢ap1 (dt) Ol¢iisiiniin 2—-3 kat1 olmalidir.
b dlgiisii delik ¢ap1 (dr) lgiistiniin en fazla 3 kat1 alinmalidir.

Su kanallar1 u¢larina hortum baglama ekipmani vidalanacagindan buralarda genellikle
3/°8,1/°4ve 1/’ 2 boru dis vidalan1 kullanilacaksa matkap caplar1 da bunlara uygun
olarak 11, 14 ve 17,5 mm segilebilir. Metrik ince vida i¢in de, benzeri bir kademelendirme
yapilabilir.

Sogutma suyu kanallarmin diizenlenmesi kalip parcalarinin durumuna, is pargasinin
sekline ve iiretim imkanlarina baghdir. Asagida konu ile ilgili ¢esitli 6rnekler verilmistir.
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Sekil 1.46: Tek parcah disi kalip sogutmasi
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Sekil 1.51: Erkek kalip sogutma sistemi, tikach diiz kanal
1.21.9. Malzeme Sekline Uygun Kalip Cukuru Ac¢ilarini Belirleme

Basilacak olan parcanin dis yiizeyini belirleyen kisima kalip ¢ukuru adi verilir. Tek
plaka iizerine yerlestirilir. Yerlestirildigi plakayada, kalibin disi plakasi denir.

Kaliplanan parcanin kalip ¢ukuru igerisinden kolayca ¢ikabilmesi i¢in belirli bir agida
yapilmahidir. Bu a¢1 kaliplanacak parcanin derinligine baglh olarak degisir. Kaliplama
cukuruna verilecek tek tarafli egim agis1 Tablo 1.1 ‘e gore belirlenir.

1.21.10. Maca Olgiilerini ve Acilarim Parcaya Gore Belirleme

Magalar kaliplanan parcanin i¢ kisimlarin1 olusturmak ic¢in kullanilan kalip
elemanlaridir. Bu sekilde kalip boslugunun olusmasini da saglar. Kalip erkek kisminin
bulundugu kalip yarimina, erkek plaka veya kalibin erkek kismi denir. Erimis plastigin
sogumas1 esnasinda, cekme Ozelliginden dolay1 soguyan parga kalibin erkek kismu iizerinde
kalir. Bu ¢gekme karekteristikleri kalibin i¢inden parganin rahat atilmasi i¢in belirli bir agida,
egimli yapilmalidir. Bu ag1 kaliplanacak parcanin kaliplama derinligine gore Tablo 1.1’ den
tek tarafli egim agis1 bagintisina bagli olarak hesaplanir.

Magalarin standart dlgiileri yoktur. Kaliplanacak parganin ¢ekme pay1 miktarlar1 géz
Oniine aliarak boyutlar belirlenir.

1.21.11. Kalip Destek Plakalarinin Olgiilendirilmesi

Maga baglama plakasinin arkasma yerlestirilmis olup enjejsiyonla kaliplamanin
yiiksek basinci altinda macga plakasinin egilmesini 6nlemek icindir.
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Sekil 1.52: Kahlp destek plakasi
1.21.12. Yan Duvar Plakalarimi (Paraleller) Ol¢iilendirme

Alt tespit plakasinin iistiine, kaliplandiktan sonra itici pimlerin ¢ikarildig: is pargasinin
disar1 agilabilmesi i¢in bosluk saglamak amaciyla dayama plakasinin altina tespit edilir.
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Sekil 1.53: Yan duvar plakasi (paralele)

1.21.13. Kalip Baglama Plakalarim Ol¢iilendirme

Kalip yarimlarini enjeksiyon tezgahi tablalarina baglamak igin kullanilan kalip
elemanlaridir.
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Sekil 1.54: Kalip alt ve iist baglama plakas1

1.21.14. itici Sistem ve Elemanlarim Ol¢iilendirme

Itici sistem tespit plakasi ile dayama plakas1 arasinda paralellerin temin ettigi bosluk
i¢inde hareket eder. Itici pimlerin yerini ve sayilarini, is pargasinmn bigimi ve biiyiikliigii
tayin eder. Birgok kalip takimlarinda 4 veya daha fazla geri itme pimleri kullanilir, bunlardan
birinin ¢ap1 degisiktir. Boylece kalip montaji sadece bir konumda yapilabilir. Destek
plakasindaki, ve maga blokundaki delikler itici pimlerin ¢aplarindan 0,8 mm daha biiyiik
olarak delinir. Ayn1 bosluk yolluk ¢ekme piminde de olmalidir. itici baglama plakasindaki
delikler itici pimlerin ¢apindan 0,4 mm biiyiik delinir. Itici baglama plakasi1 pim bas1 yuvalari
pim baslarindan 0,8 mm biiyiik agilmalidir. Bu yuvalarin derinligi pim baslarindan 0,07 ile
0,12 mm daha fazla olmalidir. Paralelle itici sistemin kenar1 arasindaki bosluk en az 1.5 mm
olmalidir. Eger siitunlar kullaniliyorsa, itici sistem ile delinen delikler arasinda her kenar icin
bosluk 1,5 mm civarinda olmalidir. Siitun tastyicilar paralellerin yiiksekliginden 0,05 mm
yiiksek islenmelidir.
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Sekil 1.55: itici sistemin ¢alismasi
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Sekil 1.56: itici pim yerlesimi
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Sekil 1.57: ltici pim cesitleri
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Sekil 1.58: DIN 1530 standardina uygun itici pim cesitleri
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Sekil 1.59: tici pimlerin montaji
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1.21.15. Geri itme Pimleri ve Yolluk Cekme Pimlerini Ol¢iilendirme

2

L

Sekil 1.60: Havsa bash pim ve olciileri
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Sekil 1.61:Silindir bash pim ve odlgiileri

Yolluk ¢ekme pimi:Yolluk ¢ekme pimi, havsa basl
ve silindirik baghi olarak yapilirlar (Sekil 1.62). Yolluk
cekme pimi ¢ap ve kademe Olgiileri tablolarda verilen pim
bas1 tipine bagl olarak alinir. Boy dl¢iisii ise geri itme pim
boyu odlgiisiinden, yollugun biiyiikliigiine bagh olarak kiigiik
almir. Yolluk ¢ekme piminin u¢ kism1 yollugu yolluk burcu
icerisinden ¢ikarmak icin degisik profillerde yapilmalidir.
Cesitli yolluk ¢ekme yuvalart ve oOlgiileri Sekil 1.63°de
topluca goriilmektedir. Kalibin, is pargasinin, ¢ikarici
sisteminin ¢alisma durumunun ve imalat imkanlarinin
degerlendirilmesi sonucunda uygun olan yuva sekline karar
verilir.
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Sekil 1.62: Yolluk ¢cekme pimi
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Sekil 1.63: Cesitli yolluk ¢ekme yuvalari ve dl¢iileri
1.21.16. Kaliplarda Kullamilan Yaylar ve Ozellikleri

Plastik enjeksiyon kaliplarinda en ¢ok kullanilan basing yaylaridir. Kalip¢iligin
genelinde ise basing yayi ile birlikte, ¢cekme ve burulma yaylar1 kullanilir. Yaylar gelen
kuvvet dogrultusunda esneyerek gelen kuvveti depolar, kuvvetin kalkmasi ile tekrar eski
konumuna gelerek parcaninin alt veya iist zimbadan ¢ikarilmasinda biiyiik bir rol oynar.

> Yay secimi ve kullaniminda dikkat edilecek hususlar
. Calisma sartlarinin gerektirdigi en hafif ve uzun yay secilmeli.
. Calisma mesafesi asla asagida gosterilen maksimum kapanma oranini
gegmemeli.
. Kalip icerisinde yerlestirilen yaylara %5 oraninda baski uygulanmali.
. Her yay igin ayn1 seviyede tabla saglanmali.
. Burulmay1 ve kirilmay1 6nlemek i¢in yay ayar civatasi kullanilmali.
. Yayin galistig1 yuva ¢ap1 yayin dis ¢apindan genis olmali.
Resim 1.11: ISO 10243 Kahlip yaylar1
| sen| ok | Jmnsmirion Meksmum kepenma | e
150 10243 |15 Hafif vik | 30% |40% (Birkag yizbind | ~50%
150 10243 |25 Orta vik | 25% |27.5% (vizbin civan) | ~45%
150 10243 |35 Adrvik | 20% |z0% (vizbin civan) | ~40%
150 10242 |45 Extra Adr | 17% |25% [ruzbin civan) | "35%
150 10243 |55 Super Adir | 10% [15% (Ellibin civan) | ~20%

Tablo 1.6: Kalip yaylarinin dayamim o6zellikleri
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1.21.17. Standart Kalip Elemanlarim Belirleme

Giliniimiizde plastik enjeksiyon kalip elemanlarini istedigimiz 6l¢ii ve standartlarda
hazir bulabilmemiz miimkiindiir. Bu alanda bir¢ok firma {iretim yapmaktadir. Yapmak
istedigimiz kalibin, 6zellik ve olgiilerine uygun kalip elemanlarini firmalarin hazirlamig
oldugu katologlardan secerek zaman ve iscilik kayiplarii azaltarak daha ekonomik
degerelerde, kalip tiretimleri yapabiliriz.

Hazir kalip elemanlarimi, kalip setleri, kolonlar, burglar, yolluk burglari, itici pimler,
vidalar, yaylar, yolluk ¢ekme pimleri, tarih ve donlisim miihiirleri, konik kilitlemeler,
merkezleme flanslari, esnek magcalar, vb. olarak siralayabiliriz.
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=
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Resim 1.12: Hazir kalip elemanlar
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Kalip cukur 6l¢iilerini belirleyiniz.

Cekme pay1 miktarini gz oniine aliniz.

Parcanin tiretilecegi malzeme
Ozelliklerini belirleyiniz.

Y|V

Malzemelerin ozelliklerini cesitli
internet sitelerinden arastiriniz.

Cekme miktarini belirleyiniz.

A\

Kullanilacak malzeme cinsine gore
¢ekme miktarlarini tablolardan bakiniz.

Parca gramajimi belirleyiniz.

A\

Hacim hesab1 yaparak parga gramajini
bulunuz.

Kalip acilma ¢izgisini belirleyiniz.

Kalibin derinligini dikkate aliniz.
Kalip 6rneklerini inceleyiniz.

Yolluk  ve
belirleyiniz.

dagitict  Olgtilerini

YV VV|VY

Yuvarlak kesitli dagitic1 seginiz.
Yollugun yolluk burcundan
cikmasi i¢in agil yapiniz.
Yollugu yolluk burcundan ¢ikarmak igin
ucu kertikli yolluk ¢ekme pimi se¢iniz.

kolay

Giris 6l¢ii ve tiirlinii belirleyiniz.

A\

A\

A\

Kaliplanacak parcaya uygun giris tipini
seciniz.

Kaliplanacak par¢anin hacmine gore
giris sayisini belirleyiniz.

Giris yerini, géze batmayacak bir yerden
Veriniz.

Hava tahliye kanal yer ve Oolgiilerini
belirleyiniz.

Kalip ¢ukuruna yakin hava tahliye kanali
veriniz.
Cok fazla derinlikte kanal agmayiniz.

Sogutma kanal
belirleyiniz.

yer ve Olgiilerini

Y V|V V¥V

Kalip i¢in en uygun sogutma sistemini
belirleyiniz.

Miimkiin oldugunca kalip g¢ukurlarina
yakin yerlerden gegecek su kanallar
aciniz.

Derinligi fazla olan maga sistemlerini de
sogutmak i¢in gerekli tasarimi yapiniz.

Kalip cukuru agilarini belirleyiniz.

Y VY

Tablolar1 kullaniniz.

Derinlikleri fazla olan kalip
cukurlarindaki parcalar1 ¢ikarmak igin
tabandan yukari dogru belli bir egimde
agl veriniz.

Disi kalip plaka olgiilerini yada kalip
tastyic1 plaka ol¢iilerini belirleyiniz.

Kaliplanacak parca Olgiilerine uygun
boyutta disi kalip plakasi se¢iniz.
Sogutma sistemine konulacak sekilde
uygun kalinlikta kalip pargasi se¢iniz.
Kaliplama derinligi fazla ise birden fazla
acilma ¢izgisi olan kalip belirleyiniz.




Maga dlgiilerini belirleyiniz.

Cekme pay1 miktarini géz oniine alimiz.
Kaliplanan parcanin rahat ¢ikmasi igin
egm veriniz

Destek plaka 6lgiilerini belirleyiniz.

Presleme giiciine bagli olarak destek
plakas1 kalinlig1 seginiz.

Yan duvar plaka odlgiilerini belirleyiniz.

A\

Itici sistemi calistiracak boyutlarda
olmasina dzen gosteriniz.

Kalip  baglama
belirleyiniz.

plaka  olgiilerini

Disi kalip boyutlarina uygun baglama
plakasi se¢iniz.
Prese baglama kanallar1 aginiz.

Itici sistem ve 6lgiilerini belirleyiniz.

Paralellere siirtiinmemesi icin belirli bir
bosluk veriniz.

Kaliplanacak parcay1 ¢ukurdan
¢ikarabilecek kadar itici seciniz.

Iticileri dengeli yerlestiriniz.

Itici plaka olgiilerini belirleyiniz.

YV V|V V V|V V

Paralellere siirtinmemesi i¢in belirli bir
bosluk veriniz.

Itici pimleri destekleyecek kalinlikta itici
plaka kalinlig1 seciniz.

Geri itme sistem

belirleyiniz.

ve Olciilerini

Kaliplama giiciine gore geri itme pimi
seciniz.
Silindirik bash pim se¢iniz.

Yolluk ¢cekme 6l¢iilerini belirleyiniz.

VV|IV VvV

Kertikli yolluk ¢ekme pimi kullanimz.
Yolluk ¢ekme pimi ¢ap toleranslarini
uygun degerde se¢iniz.

Klavuz kolon ve
belirleyiniz.

bur¢ Olciilerini

A\

Kalibin biiytikligiine uygun klavuz pim
ve kolon se¢iniz.

Yolluk burg 6l¢iilerini belirleyiniz.

YV Vv

Kalip baglama plakasina siki gegme
olacak sekilde dlgii seginiz.

Enjekte memesinin ucunun oturacagi
tipte girisi olan yolluk burcu se¢iniz.

Standart enjeksiyon kalip elemanlarini
belirleyiniz.

Y V V

Uygun baglama elemanlarini se¢iniz.
Silindirik gdmme bagh civata kullaniniz.
Merkezleme islemini yaparken silikdirik
pim kullaniniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

A- OBJEKTIF TEST (OLCME SORULARI)

Asagidaki sorularin cevaplarin1 “Evet” ve “Hayir” olarak degerlendiriniz.

1. Polipropilen termoset plastik ¢esitlerinden biridir.

2. Cekme pay1 miktar1 dogrudan kalip tasarimini ilgilendiren en 6nemli faktorlerden
biridir.

3. Kalip ¢ukurlarina verilen agilar 1°-5° arasinda olmalidir.

4. En iyi dagitic1 kanal tipi yuvarlak kesitli dagitici kanallardir.

5. Sicak yolluk kullanimi makine 6mriinii uzatir.

6. Yelpaze girig akrilirik malzemelerin kaliplanmasinda kullanilan bir giris ¢esididir.

7. Burglar geri itme pimlerine yataklik ederler.

8. Plastik kaliplarin sogutulmasinda sizdirmazlik salmastralarla yapilir.

9. Imalat geliklerinin karbon oran1 %1 den yiiksektir.

10.  Menevisleme c¢eliklere yiiksek sicakliklarda uygulanan bir gerginlikleri giderme
islemidir.

11.  Vizkozitesi yliksek olan malzemeler daha yiiksek kaliplama basinci gerektirirler.

12.  Klavuz pimlerini sertlestirmeye ve taslamaya gerek yoktur.

13.  Yolluk burglar1 DIN 16752 de normlandirilmistir.

14.  Yolluk ¢ekme pimlerinin uglar1 taglanmis ve diiz olmalidir.

15.  Yaylarda burulmayi ve kirilmay1 6nlemek igin yay ayar civatasi kullanilmalidir.
Cevaplarimizi cevap anahtari ile karsilastiriniz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz..



OGRENME FAALIYETi-2

( AMAC )

Plastik enjeksiyon kalip elemanlarmin yapim resimlerini teknik resim kurallarina
uygun cizebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki isletmelerden bilgi alarak degisik pargalar i¢in tasarlanmig plastik
enjeksiyon kalip 6rneklerini inceleyiniz.

> Ayrica okulunuzun kiitiiphanesinden ve internet iizerinden gerekli ¢aligmalari
yaparak rapor haline getiriniz.

»  Plastik enjeksiyon kaliplarina ait resim ve {iretilmis parcalardan bilgisayarda bir
slayt hazirlayiniz.

> Hazirlamis oldugunuz raporu sinifa sununuz.

2. KALIP YAPIM RESIMLERINI CiZMEK

2.1. Yapim Resmi Tanimi Ve Yapim Resminde Bulunmasi Gereken
Ozellikler

Bir parganin yapim resmi, o pargayi biitiin 6zellikleri ile gosteren resimlerdir ve
atelyede isi yapan isci ile teknik biirodaki ressam arasinda irtibat saglar. Boyle bir resim,
tasvir ettigi par¢anin iiretim esnasinda ihtiya¢ duyulacak biitlin bilgileri tasimalidir.

2.1.1. Goriiniisler

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

2.1.2. Kesitler
Kesit, cisimlerin i¢ kisimlarinda kalan detaylarin en iyi sekilde goriiniir duruma
getirerek, anlatilmasini ve Olgiilendirilmesini kolaylastirmak amaciyla cismin kesilmis gibi
varsayilan ylizeyinin goriiniisiine denir.
> Kesit cesitleri
. Tam kesit

Parcanin, testere ile ortadan ikiye ayrildigi 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).
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Sekil 2.1: Tam kesit alma

° Yarmm Kkesit

Silindirik olan pargalarda, cismin
dortte biri kesilip atilmig gibi kabul edilir.
Yarim kesitte goriiniisiin yaris1 parcanin dis
kismimi, diger yarist i¢ kismimi gosterir.
Sekildeki kademeli silindirik parganin dortte
biri kesilip atilir. Kalan parcaya bakis
yoniinde bakildiginda parganin yarim kesitli
hali goriiniir (Sekil 2.2). Yanm kesith clelm

-

| 7

iR
e
]

‘Yanm kesit

Sekil 2.2: Yarim kesit alma

° Kademeli kesit

Parga i¢inde bulunan bosluklarin gosterilebilmesi i¢in, kesici diizlemin parcay1 en az
iki kademede kestigi, 6n tarafta kalan parcanin atildigi diisiiniilmektedir. Kademeli kesit
parca iginde ayn1 eksen {izerinde bulunmayan i¢ bosluklarin gdsterilebilmesi i¢in kullanilir.
Kesit diizlemi kademeli olarak gecirilir, kesitler tek goriiniiste toplanir (Sekil 2.3).

o .

NN

N *

O

Kasit

Sekil 2. 3: Kademeli kesit
. Kismi (bolgesel) kesit
Tam kesit veya yarim kesit alinamayan is parcalarinin goriilmek istenen yerinin

gevresi ve 0n kismi koparilip alinmig gibi varsayilir. Kalan kismin etrafi zikzak ¢izgilerle
siirlandirilir, i¢ kismi taranir (Sekil 2.4).
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* Sekikde On ve st gorinlgd verben pim
- Gzerinde bulunan ginntil kisim, kismi
[bokgesel] kesitie anlatimaxtadin
Jekdide tek gorinlgle anlatlabilen silindirk parcarun lsmi
kesit alinan kismini inceleyiniz.

Sekil 2. 4: Bolgesel kesit

2.1.3. Olciiler ve Toleranslar

Is parcalarinin resmi ¢izilir. Resim iizerinde boyutlarin1 gosterir mesafeler, deliklerin
yerleri, yiizeylerin isleme paylari, toleranslar1 yer alir. Bu bilgilerin yapim resmi {izerinde
eksiksiz olarak bulundurlmasi olayina dlciilendirme denir.

Birbiri ile ¢alisan pargalar arasindaki 6Slgiilerde bir uyum olmasi gerekir. Uretilen
parcalar tam olarak istenen Olgiilerde iiretilemez. Bu nedenle parcalara nominal dlgliden ne
kadar sapilabilecegi resim iizerinde gosterilir. Bu 6lgii farkma tolerans denir. Uretimi
yapilacak parcanin resmi cizilir. Resimde, parganin tolerans bilgileri standartlara uygun
olarak belirtilir. Par¢anin iiretimi gergeklestirilir ve kullanima hazir hale getirilir. Toleranslar
millerde kiiciik, deliklerde biiyiik harflerle gosterilir.

2.1.4. Yiizey kaliteleri (Isaretleri)

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

Parca yiizeylerinin talas kaldirilmasinda secilen 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 acilar yapan iki ¢izgiden
ibaret olup ¢izgi uzunluklari 1/2 oranindadir.
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Sekil 2.5: Yiizey isleme sembolii

Cizgi kalinlig: (d) :035 05 0,7 1 1,4 2

HI yiiksekligi 157 10 14 20 28

H2 yiiksekligi 110 14 20 28 40 56

Rakamlar ve biiyiik harf yiiksekligi (h)  :3,5 5 7 10 14 20

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

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

c. Yiizey durumlarinin iiretim metodu ve belli 6zelliklerinin
gosterilmesinde kullanilir. Esas semboliin uzun ¢izgisine bir ¢izgi
e eklenerek hazirlanir. Cizgi iizerine gerekli bilgi yazilir.

Sembollerde kullanilan bilgiler sunlardir:

a.Yizey simnif numarasi (N1,N2 gibi) veya ortalama piiriizliliik degeri yazilir.

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

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

d. Isleme izleri yoniiniin sembolle gosterilmesinde kullanilir.

e. islenecek asir1 kalinlik miktarinin mm olarak gosterilmesinde kullanilir.

Piiriizliigiin tanim: Bir yiizeyin kalitesini belirleyen izlerin, girinti ve ¢ikintilarinin
degerine piiriizliiliik denir.
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Tablo 2.1: Piiriizliiliik sembolleri ve degerleri




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
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Sekil 2.6: Yiizey isleme isaretlerinin resimler iizerinde gosterilmesi

2.1.5. Ozel islemler

taglanmig

18

Baz1 durumlarda yiizey durumu ile ilgili 6zel ek bilgilerin belirtilmesi gerekebilir.
Yiizeyin son durumunu belirtebilmek igin, 6zel bir yapim usulii zorunlu goriiliirse bu iglem
sekil 2.7.a’ da goriildiigli gibi semboliin uzun kolunu tamamlayan ¢izgisi {izerine agik olarak
yazilmalidir. Bu ¢izgi lizerine 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 gdsterilmesi gerektigi zaman, bu uzunluk degeri sekil 2.7.c’ de
goriildiigi gibi yazilmalidir.

Isleme izlerinin yoniinii belirtmek gerektigi zaman, Tablo 2.2 de gdsterilen

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

2.1.6. Yaz1 Alanlar (Antetler) ve Doldurulmasi
2.1.6.1 Tek Par¢a Antedi Olcii ve Ozellikleri

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

20 15 30 20 15 15
5 Tarih A1 Soerudy mm Swn CreTeg
5 [T
5 Eorim]l
5 St Eordrol
5 Tk Fesim FhL,
1 Parga Ad1
1]

1] 15
Tek Parca Anteti (Montaj Resmi yvok)
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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
2.1.6.2. Tolerans Antedi ve Ozellikleri

Tolerans antedinde, yapim resmi iizerinde bulunan
toleranslarin Olgiileri, isaretleri ve tolerans cetvelinden olmast 7
gereken tolerans degerleri yazilir. T :
& Sigo izarat | Tolerans
Tolerans antedinin 6lgiileri sekil 2.9° da gosterildigi gibi Ll L 20

olmalidir.
Sekil 2.9: Tolerans anteti

2.2. Yapim Resimlerinin Cizilmesi
2.2.1. Parca Konumunun Belirlenmesi

Yapim resminde bir par¢anin en kisa yoldan en iyi sekilde anlatilabilmesi o parganin
konumuna baglidir. Bir cismin tanitimina en uygun goriiniis, o parcanin esas goriiniisiidiir.

2.2.2. Goriiniislerin Belirlenmesi

Parcaya genellikle 6n goriniliste bakilir. Diger goriintisler 6n goriiniise yardimct
niteliktedir. Parcada girinti ve ¢ikint1 miktar1 arttikga goriiniis sayist da buna bagl olarak
artar.

2.2.3. Parca Cizim (")lg:eginin Belirlenmesi

Uretimi diisiiniilen is parcalarmin lgiileri ok biiyiik ya da kiiciik olabilir. Bu yiizden
resimleri uygun dlgekte ¢izmek gerekir. Cizim dlgekleri:

> Gercek biiyiikliik 6lcegi: Resim, cismin biiyiikliigiindedir. Gergek biiyiikliik
olgegi 1/1 dir.

> Kiiciiltme dlcegi: Biiyiik is parcalarinin standart 6l¢iilerdeki resim kagitlaria
cizilmeleri miimkiin olmadigindan kiiciiltiillerek ¢izilir. 1/2,5, 1/5, 1/10, 1/20,
1/50, 1/100, 1/200 kiigiiltme 6l¢ekleri kullanilir.

> Biiyiiltme 6l¢egi: Kiiciik is parcalarinin resimlerinin ¢izilmesi ve okunmasinin
kolaylastirilmasi i¢in biiytiltme 6lgekleri kullanilir.



2.3. U¢ Boyutlu Kat1 Modelleme

Makine parcalarinin, i¢i dolu 3 boyutlu (3B) olarak ¢izilmesine kati model (solid
model) denilmektedir. Bu pargalar ¢izilirken; prizma, silindir, koni, pramit, gibi diizgiin
geometrik cisimlere ayrilir ve daha sonra birlestirilerek, ¢ikarilarak veya ara kesiti alinarak
model elde edilir. Veya once temel 2B profil cizilir. Bu profil yiikseltilerek, dondiiriilerek,
bir yoriinge etrafinda siipiiriilerek kati modeller elde edilir.

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

2B taslak c¢izimlere kalmlik vererek 3B kati model haline getiren bir komuttur.
Komuta baglamadan 6nce programimin agilmasi gerekiyor. Program ¢alistirildiktan sonra

[ Mew Document (yeni sayfa) secilir. Acilan pencereden =] (Parga modelleme) secilip OK
kutusuna tiklanir. Caligma sayfasi acilmis 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 calismak istiyorsak, dnden

, lstten _, sag yandan goriinliglerden birini

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

bagslayabiliriz.
D& \ @
Cizime baslamak i¢in, 5¥#tth ara¢ cubugu tizerinden Line | Circle gibi 2B nesne gizim
komutlart segilerek 2 boyutlu ¢izim Slgiilerinde yapilir (Sekil 2.14).
3B komutunu g¢alistirmak icin taslak, 2 boyut sekil secili iken (Sekil 2.14) features

ara¢ cubugu iizerindeki extrudet boss/base @ diigmesine tiklanir veya nsert, boss/base,
extrude komutu segilir.

Sekil 2.14: Boyut taslak resim
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Komut ¢alistirildiktan sonra koordinat eksenleri izometrik konuma geger ve varsayilan
kalinlik meydana gelir (Sekil 2.15). Extrude isimli 6zellik yoneticisi ekranin sol kisminda
goriintiilenir (Sekil 2.16).

I Extrude

From ™ .
|Sketl:h Plan= - | K
-
™y
Direction 1 . -
@ |B|ind e |
~ i |
«B1 | 12.00mm =
| | Sekil 2.15: Izometrik konum
Draft oukveard
-
O pirectionz ']
O Thin Feature ']
Selected Contours ~

Sekil 2.16: Extrude penceresi

Extrude ozellik yoneticisinde (penceresinde) yapilan ayarlar

. Direction 1 Boliimiinde asagidaki ayarlar yapilir:

1.Reverse Direction @ diigmesine tiklandiginda kalinlagtirma yonii degistirilir.

2.End condition |E‘"'-":| kisminda kalinlasgtirma sekli secilir. Sag

taraftaki oka tiklandiginda segenekler listelenir. Default segenek blind (sonlu) dir.

Blind (sonlu) segenegi ile derinlik (depth) mesafesi verilerek kalinlastirma yapilir.
Up to vertex (koseye kadar) secenegi ile, kalinlagtirma ekranda isaretlenecek bir
koseye kadar yapilir.

Up to sufrace (ylizeye kadar) N secenegi ile belirtilecek Yiizey/Diizlem’e kadar
kalinlagtirma yapilir.

Ofset from surflace secenegi secilirse, Bir Yiizey/Diizlem N secilir ve ofset
distance (Ofset Mesafesi) "'f'*‘ verilerek kalinlastirma yapilir.
UP To Body secenegi ile segilecek bir govdeye kadar kalinlagtirilma yapilir.

Mid-Plane secenegi ile kalinlagtirma taslak 2 boyutlu objenin her iki tarafina yapilir.
Through all segenegi ile kalinlagtirma en dis parcaya kadar yapilir.

3.Depth (derinlik) *P' kismma blind, mid-plane segenekleri i¢cin derinlik mesafesi
verilir.
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4. Draft on/off diigmesi kalinlagtirmanin egimli olup olmayacagini kontrol eder.
Diigmenin iizerine tiklandiginda on (agik) konumuna gelir ve kalinlastirma varsayilan olarak
iceri dogru verilen ac1 kadar egimli olur. draft outward (disa dogru egilmedir) kontrol
kutusu isaretlenirse egim disa dogru verilir.

. Direction 2 boliimiinde gerekiyorsa ikinci
bir yon secilir. Taslak obje verilen 6lgii
kadar  diger tarafa  kalinlastirilir.
Kalinlastirma secenekleri yukarida
anlatildig1 gibi yapilir.

. OK diigmesine basilarak kalinlagtirma
islemi bitirilir. ekranin sol tarafinda
future manager dizayn tree (0zellik
yoneticisi tasarim agac1) goriintiilenir
(Sekil 2.17).

= Extrudez

Sekil 2.17: Tasarim agaci
2.3.2. Katilar1 Birbirinden Cikarmak (Extruded Cut)

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

> Cikarilacak cismin taslak ¢izimi

Onceden c¢izilmis temel cismin yiizeyi secilir. Segilen yiizey degisik renkle kaplanir
(Sekil 2.18).
Kati modeli tel kafes seklinde goriintiilemek igin view arag ¢ubugu iizerinden

¥ QQAQoem@ O @' J hidden lines removed .

diigmesine tiklanir.

Sekil 2.18: Secilmis yiizey Sekil 2.19: Onden goriiniis

Standart views + @ = H ara¢ cubugu tiizerindeki Normal To

(secilen yiizeye dik) & diigmesine tiklanarak se¢ilmis izometrik yiizey ekrana paralel
konuma getirilir (Sekil 2.19). Secilmis ylizeyin {izerine, ¢ikarilmak istenen cismin 2 boyutlu
taslak ¢izimi yapilir ve secilerek aktif hale getirilir (Sekil 2.20).
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Sekil 2.20:Cikarilacak nesnelerin taslak ¢izimi

IT Cut-Extrude Standart Views ara¢ ¢ubugu iizerindeki Isometric @
diigmesine tiklanarak, goriiniim tekrar izometrik konuma
@O@@ getirilir (Sekil 2.21).
"
. -
|5kE|I|‘| Plane w |

-x ) 3
Drectiont 2 SN
@ | Elind w | Q

Ve
Sekil 2.21 izometrik konum

«b1 | 30.00mmm

w2l Cisimlerin birbirinden ¢ikarilmasi
[ Flip side ta cut Extruded cut komutu, features ara¢ c¢ubugu
| | iizerindeki extruded cut (@ diigmesine tiklanarak veya
msert, cut, extrude secilerek calistirilir.
DraFt aubward Extruded cut komutu c¢alistirildiktan sonra cut-
by #  extrude isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenir (sekil 2.22).
O] Drecton2 v
: o direction 1 boliimiinde asagidaki ayarlar
O] ThinFeatwe v yaplr.
; .?'
Selected Contours M ] 1.Reverse direction diigmesine tiklandiginda

kalinlagtirma yonii degistirilir.

'Blind

2.End condition ¥ kisminda son durum ayar1 yapilir. sag taraftaki
asagl ok tusuna tiklandiginda son durum segenekleri listelenir.

blind (sonlu) segenegi ile derinlik (depth) mesafesi verilerek kalinlastirma yapilir.

through all secenegi ile boydan boya kalinlik verilir. up to next secenegi ile bir
sonraki yiizeye kadar kalinlagtirma yapilir. Sekil 2.22: Cut-Extrude penceresi

Up to surface segenegi ile bir sonraki ylizeye kadar kalinlagtirma yapilir.
Ofset from surflace secenegi ile ofset yapilmis yiizeyler sonrasi kalinlagtirma yapilir.

Up to body segenegi ile bir montaj resminde sec¢ilmis bir govdeye kadar objeyi
kalinlastirir.



Mid Plane secenegi ile kalinlagtirma iki boyutlu taslak obje ortada kalacak sekilde iki
tarafa dogru yapilir.

Depth (derinlik) "f'i{ kismina Blind, Mid-Plane secenekleri icin derinlik mesafesi
verilir.
Flip side to cut ile kesme yonii ters ¢evrilir.

Draft on/off diigmesine tiklandiginda kalinlastirilan objelere ice ya da disa
doniik koniklik verilir.
. Direction 2 boliimiinde; gerekli ise kalinlagtirma i¢in ikinci yon verilir.
Direction 1°deki secenekler burada da aynen uygulanir.
Cut-extrude isimli &zellik yoneticisi {izerinde, End condition kismindan blind
secenegini secelim ve depth kismia 30 yazalim.
. OK diigmesine basilarak islem sonuglandirilir (Sekil2.23).

S O
S %Q

Sekil 2.23: Silindirik delik, dikdortgen ve altigen oyuk olusturma
2.3.3. Dondiirerek Kat1 Olusturma (Revolved Boss/Base)

Onceden cizilmis bir taslak profili bir eksen ¢izgisi etrafinda dondiirerek kat1 model
bir parga elde etmek icin kullanilir.

Taslak ¢izimi dondiirmek

Dondiiriilecek taslak ¢izim ile dondiirme ekseni 2 boyut ¢izim komutlanyla ¢izilir
(Sekil2.24).
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#r Revolve

b
Revalve Parameters -

i |One-DirectiDn e
i [ | 360, 00deq |%
1 __J

R

[1 Thin Feature - ]

Sekil 2.24: Taslak ¢izim

Revolved boss/base komutu asagidaki yollardan
biri ile ¢aligir.
Features ara¢ fiizerindeki revolved boss/base
&9 diigmesine tiklanir veya msert, boss/base, revolve
yoluyla komut ¢alistirilir.

Revolved boss/base komutu calistirildiktan sonra
revolve isimli Ozellik yoneticisi goriintiilenir (Sekil
2.25). Koordinat eksenleri izometrik konuma gegerler
(Sekil 2.26) ve taslak ¢izim default olarak 360°
dondiiriliir.

OK diigmesine tiklanarak islem sona erdirilir.

Sekil 2.26: Dondiiriilmiis profil
2.3.4. Dondiirerek Katilar: Birbirinden Cikarmak (Revolved Cut)

Dondiirtilerek olusturulmus temel katt model {izerinden, yine dondiiriilerek kati model
¢ikarmak i¢in kullanilan bir komuttur.
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> Dondiiriilerek kati model ¢cikarma

Daha once anlatildigi gibi temel katt model Revolve komutuyla olusturulur (sekil
2.27).

Sekil 2.27: Temel kat1 model Sekil 2.28: On goriiniis

=
Standart views ara¢ ¢ubugu iizerindeki Front diigmesine tiklanir ve temel kati
modelin 6n goriiniisii karsimiza gelir (Sekil 2.28).

Cisim komple secildikten sonra ortasindan gecen merkez ¢izgisi ¢izilir. Daha sonra 2B
profil ¢izilir. Ornegin kdselere istenen ¢apta daireler cizilir (Sekil 2.29).

Shift tusu basili tutularak daireler arka arkaya segilir. Feature ara¢ ¢ubugu tizerindeki

Revolve cut (R0 diigmesine basilarak aktif hale getirilir. Cut-revolve isimli 6zellik
yoneticisi, ekranin sol tarafinda goriintiilenir (Sekil 2.30).

v 1| Cut-Revolve

Revalve Parameters -

| One-Direction b

I
L.
I
' [% | 360.00deq =
T3 | X =
o ’ b r
e | [ ThinFeatwe v)
f | 5
[—6 ' Selected Confours e v
Sekil 2.29: Déndiirme ekseni ve daireler Sekil 2.30: Ozellik yoneticisi
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Gerekli ayarlar yapildiktan sonra OK diigmesine tiklanarak islem gergeklestirilir.

Standart views ara¢ ¢ubugu iizerindeki 1sometric @ diigmesine tiklanarak, goriiniim tekrar
izometrik konuma getirilir ve kati model ekrana gelir (Sekil 2.31).

Kat1 modelimizi degisik konumlarda goriintiilemek i¢in view ara¢ ¢cubugundan rotate

Ty
view diigmesine tiklariz (Sekil 2.32).

Sekil 2.31: izometrik kati model Sekil 2.32: 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 kat: model elde etmek igin
kullanilir. Sipiiriilerek 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 kat1 modelin kenarlar1 yol olarak kullanilabilir. Yolun
baslangic¢ noktasi profilin diizlemi iizerinde olmalidir.

> Basit siipiirme

Bir diizlem iizerine veya bir ylizey lizerine profil veya profiller ¢izilir (Sekil 2.33).
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Profile and Path -

q{.SkEtChS ......................
< l Sketch?

Dptions e

|:| Merge tangent faces
Show preview

Merge resulk

[ align with end Faces !

EUEB EURIES i ]

SeEriisng TemEEey i ]

Ll ThinFeature ']
Sekil 2.33:Profiller ve yol Sekil 2.34: Sweep penceresi

Profili takip edecek bir yol ¢izilir. Yolu ¢izebilmek i¢in, segilen yiizeye dik bir diizlem
almir ve diizlem tlizerine yol ¢izilir. Profiller front diizlemine ¢izildiyse, ekranin sol tarafinda
bulunan tasarim agaci’ndan, bu diizleme dik olan right (sag) diizlemi secilir. yol olarak bir
taslak ¢izim, mevcut modelin kenarlari ve kapali ve ve kapali egriler kullanilabilir.

Profil ve yol cizildikten sonra standart ara¢ ¢ubugu iizerindeki rebuild (yeniden

olustur) 8 diigmesine tiklanir.

Sweep (siipiirme) komutu calistirilir. komuta, features arag lizerindeki sweep @
diigmesine tiklanir veya insert, boss/base, sweep yoluyla girilir. sweep 6zellik ydneticisi
goriintiilenir (sekil 2.34).

Sirastyla dnce profiller, sonra yol secilir ve 6zellik yoneticisindeki profile and path
kisminda isimleri goriintiilenir. Cizim {izerinde 6n izleme meydana gelir (Sekil 2.35).

Ozellik yoneticisindeki options kisminda, uygun secenek secilir ve sonuglari gozlenir.
OK diigmesine basilarak islem sonlandirilir (Sekil 2.36).
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Sekil 2.35: On izleme
2.3.6. 2B Kesit Profiller Arasinda Kati Cisim Olusturmak (Loft)

Sekil 2.36: Islemin kat1 model goriiniisii

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 front (6n) goriiniim diizlem diigmesine tiklanir. Ekranda, {izerinde
front yazili, koselerinde ve ortalarinda kiigiik kareler olan bir kutu olusur (Sekil 2.37)

Refarence geometryQ “T#Z3 ara¢ ¢ubugu iizerindeki plane diigmesine
tiklanir. Karsimiza plane isimli 6zellik yoneticisi gelir (Sekil 2.38).

n] =

5]

O O
Sekil 2.37: Front (6n)
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Sekil 2.38: Plane penceresi



lone] flone?

= O O
o o
o O O O

Sekil 2.39: Plane 1 Sekil 2.40: Plane 2

Front diizlemine paralelve 60 mm uzaklikta yeni bir profil diizlemi olusturmak i¢in
ozellik yoneticisi’ndeki distance kismina 60 yazilir. ve OK diigmesine tiklandiginda Plane
1 isimli yeni diizlem olusur ve diizlem agacinda goriintiilenir (2.39). Ayni1 yol takip edilerek
Plane 1 diizlemine 70 mm mesafede Plane 2 diizlemi olusturulur (Sekil 2.40). Bu sekilde
birbirine paralel ¢cok sayida diizlem olusturulabilir.

Standart views ara¢ cubugu iizerindeki isometrik diigmesine tiklanmildiginda Sekil
2.41’ deki goriiniim meydana gelir.

Sekil 2.41: Olusturulan diizlemler

> Profillerin cizilmesi

Tasarim agacr’ndaki front diizlem diigmesine tiklanir ve iizerine, ¢apt 50 mm olan

bir dairenin digina altigen ¢izilir. Tekrar rebuild (yeniden olustur) 8 diigmesine tiklanir
(Sekil 2.42). Tasarim agacr’ndaki Plane 1 diizlem diigmesine tiklanir ve iizerine, altigenin
dairesini ortalayacak sekilde kenar uzunluklari 14 mm ve 70 mm olan bir dikddrtgen ¢izilir.

Tekrar rebuild (yeniden olustur) 8 diigmesine tiklanir (Sekil 2.43). Tasarim agacr’ndaki
Plane 1 diizlem diigmesine tiklanir ve iizerine, altigenin dairesini ortalayacak sekilde

yarigap1l 20 mm olan bir daire ¢izilir. Tekrar rebuild (yeniden olustur) 8 diigmesine tiklanir
(Sekil 2.44).
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o) Flc Plone] Flane]
| @

Sekil 2.42: Altigen Sekil 2.43: Dikdorgen Sekil 2.44:Daire

-

Options -
[IMerge tangenk faces
[chose loft
[#] show preview )

r

Sekil 2.45: Loft o6zellik yoneticisi

> Loft modelini olusturmak

Loft komutuna girmek i¢in, features ara¢ ¢ubugu iizerindeki loft a diigmesine
tiklanir veya mmsert, boss/base, loft yolu kullanilir. Komuta girildiginde loft isimli 6zellik
yOneticisi goriintiilenir (Sekil 2.45).Cizim iizerinde 6n izleme meydana gelir (Sekil 2.46).

Altigen, dikdortgen, daire sirayla secilerek OK diigmesine tiklanarak iglem
tamamlanir (Sekil 2.47).

Flore]
[

FlaneT

[ Profile(Sketchd) |

Sekil 2.46: On izleme Sekil 2.47: Kati model
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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 kurallar
. Biiyiik kdse yuvarlatmalari, kii¢iik olanlardan dnce yapilmalidir.
. Pargada egim verilecekse, kdseleri yuvarlatmadan dnce yapilmalidir.

> Yuvarlatma cesitleri

Constant Radius Fillet (Sabit Yarigapli Yuvarlatma)
Multiple Radius Fillet (Coklu Yarigapli 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 yarigapli yuvarlatma)

Fillet komutuna girmek i¢in Features ara¢c ¢ubugu lizerindeki filet & diigmesine
tiklanir veya nsert, features, fillet/round yolu kullanilir. komuta girildiginde fillet isimli
ozellik yoneticisi goriintiilenir (Sekil 2.48).

Items To Fillet -~

59,
\ﬁ Fillet
@ O e [ ]mMultiple radius Fillet

)
Fillet Type - Tangent
........... L. propagation
{®) Constant radius
() Wariable radius (3 Full preview setback P " v'
C} Face Fl"Et {:}I Partial pre\.’iew Eal: ..... arameers .................. ]
) Full round Fillst ()Mo preview Fillst Cptions "]
4 - J e

Sekil 2.48: Fillet 6zellik yoneticisi

Fillet type boliimiinden constant radius secenegi secilir. Bu secenekle secilen tiim
koselere ayni yarigapli yuvarlatma yapilir.
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Item to fillet boliimiinde sekil 2.48° de gosterilen ayarlar yapilir.

Grafik alanindaki ¢izilmis olan modelin yuvarlatilacak kenarlar1 segilir. Bu esnada 6n
izleme meydana gelir. Ekranda yuvarlatilan kosenin yarigapt goriintiilenir ve istenirse
buradan yarigap degeri degistirilebilir (Sekil 2.49). OK diigmesine tiklanarak iglem
sonuglandirilir (Sekil 2.50).

Diger yuvarlatma islemlerini yapmak icin istenilen yuvarlatma sekli 6zellik
cubugundan segilip gerekli degerler girildikten sonra model elde edilir (Sekil 2.52).

Sekil 2.49: On izleme Sekil 2.50: Kat1 model

Filet Type -
(%) Constant rads
Wartabils radis

() Face Fillst
) Fuall round Filst

b

Thesses Too Fillet -

2 | 3.00m |=

"

Sekil 2.51: Filet 6zellik yoneticisi Sekil 2.52: On izleme ve kati model
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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 (agi-uzunluk metodu)

Chamfer komutuna girmek igin Features ara¢ cubugu {iizerindeki diigmesine

Chamfer @1 tiklanir veya 1nsert, features, chamfer yolu kullanilir. Komuta girildiginde
chamfer isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenir (sekil 2.53).

Chamfer parameters (pah kirma parametreleri) bdliimiinden angle distance secenegi
isaretlenir. Bu segenekle pahin uzunlugu ile agisi verilir.

Chamfer Parameters -

w4 |Chamfer (®) sngle distance

() Distance distance
{1 vertex

[ Flip direction

|

Y

| 45.00deg

[ Ikeep Features
Tangent propagation

(%) Full preview
() Partial preview

) Mo preview

Sekil 2.53: Chamfer ozellik yoneticisi

Kenar segilir ve &n goriiniim meydana gelir. On goriiniimde bir ok meydana gelir ve
bu ok uzunluk alinan tarafi gdsterir. Ayrica kutu iginde a¢1 ve uzunluk degerleri goriintiilenir.
Istenildiginde bu kutudaki degerler degistirilebilir (Sekil 2.54). Flip direction kontrol kutusu
isaretlenirse o komsu yiizeye gecer ve mesafe o taraftan alinir (Sekil 2.55). Segilen elemanin
ismi yukarida yazdirilir (Sekil 2.56). OK diigmesine basilarak islem tamamlanir (Sekil 2.57).
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Chamfer Parameters -
Distance: |S.00mm Distance: |5.00mm
Angle: 45ﬁ8ﬂ'§£ Angle:  [45.00ddey
(%) angle distance
Q () Distance distance
l‘ L Verbex
Flip direction
Sekil 2.54: On izleme Sekil 2.55: Uzunluk yonii Sekil 2.56: Kenar goriintiisii

Distance: [1.50mm 1

Angle: 45 00deqy

Sekil 2.57: Kati model

. Distance- distance (uzunluk-uzunluk)
Chamfer parameters (pah kirma parametreleri) boliimiinden distance distance
secenegi isaretlenir (Sekil 2.58). Bu segenekle pahin iki tarafindaki esit veya ayr degerler
verilir. egual distance isaretlenirse pahin iki taraftaki uzunlugu esit olur ve tek pah mesafesi

girilir (Sekil 2.59). Kenarlar segilir ve 6n izleme meydana gelir (Sekil 2.60). Gorlinen
degerlerde istenilen degistirmeler yapilabilir.

OK diigmesine tiklanarak islem sona erdirilir (Sekil 2.61).
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Chamfer Parameters -

) angle distance
(%) Distance distance

{:} Verke:x

[]Equal distance

«61 | 5.00mm a2
«b2 | &.00mm ~

[ ]keep features

) Angle distance
(%) Distance distance
Verte:x

Equal distance
«b | 5.00mm =

[ ]keep Features

Sekil 2.58: Ozellik Yoneticisi Sekil 2.59: Esit mesafe

Distance 1: [5.00mm

Distance 2 [3.00mm

Sekil 2.60: On izleme

Sekil 2.61: Kati model Sekil 2.62: Kati model

. Vertex (kdse metodu)

Duvar (et) kalinhigi verme

Bu metotla, {i¢ yiizeyin meydana getirdigi ortak koseye pah kirihr. Ozellik
yoneticisinden vertex secenegi segilir. Gerekli Ol¢ii ve ag1 degerleri girildikten sonra
yiizeyler segilir ve OK diigmesine basilarak islem bitirilir (Sekil 2.62).

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 goriiniir. Herhangi bir yiizey secilmezse kapali oyuk
meydana gelir.

Shell komutuna girmek i¢in, features ara¢ cubugu iizerindeki shell (= diigmesine
tiklanir veya nsert, features, shell yolu kullanilir. komuta girildiginde shell 1 isimli 6zellik
yoneticisi goriintiilenir (sekil 2.63).
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Sekil 2.63: Shell 1 6zellik yoneticisi

Parameters boliimiinden duvar kalinlik mesafesi girilir. Ag¢ik alacak yiizey iizerine
tiklanir (Sekil 2.64): OK diigmesine tiklanir ve islem gerceklestirilmis olur (Sekil 2.65).

<c &&

Sekil 2.64: Atilacak yiizey Sekil 2.65: Degisik kat1 model goriiniisleri
2.3.9. Katilarda Aynalama (Mirror)

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

Mirror komutuna girmek i¢in, features ara¢c c¢ubugu fiizerindeki mirror e
diigmesine tiklanir veya insert, features, mirror yolu kullanilir. Komuta girildiginde
mirror isimli 6zellik yoneticisi ekranda goriintiilenir (Sekil 2.66).

Faces ta Mirrar bt ]

- Bodies ta Mirrar

.f‘.’!'r.rfﬂ.r. FacefPlane =% b /
™
[ [Face <i> | OptONS -
xh : Merge solids
Festures toMiar v [lkeit surfaces
Sekil 2.66: Mirror 6zellik yoneticisi Sekil 2.67: Simetri diizlemi

Simetri diizlemi i¢in parganin bir yiizeyi veya bir goriiniis diizlemi segilebilir. Burada
parcanin sag dik yiizeyi secilmistir (Sekil 2.67). Secilen bu yiizeyin ismi, 0&zellik
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yoneticisindeki mirror face/plane kisminda goriintiilenir (Sekil 2.66). Bodies to mirror
boliimiindeki bosluga tiklanir ve arkasindan biiyiik kutu segilir. Bir 6n goriiniim meydana
gelir (Sekil 2.68). OK diigmesine tiklanarak islem sonug¢landirilir (Sekil 2.69).

Sekil 2.68: Komut uygulanmadan énce Sekil 2.69: Aynalanmis model
2.3.10. Katilarda Dairesel Cogaltma (Circular Pattern)

Bir veya birden fazla nesneyi, bir eksen etrafinda ¢ok sayida kopyalamak igin
kullanilan bir komuttur.

»  Dairesel kopyalama

Cikint1 veya girinti unsurlar1 dairesel kopyalanabilir.
. Dairesel kopyalanacak bir veya birden fazla obje olusturulur. Referans
ekseni gizilir (Sekil 2.70).

Paramaters “ | Facestopattern )

O EEE—
360, 00deg

T | instencestoskp v )
# [o =
Sekil 2.70: Kopyalama yapilacak unsur Sekil 2.71 Ozellik yoneticisi
. Komuta fatures ara¢ ¢ubugu iizerindeki circular pattern 4] diigmesine

tiklanarak veya insert, pattern/mirror, circular pattern yolu kullanilarak
girilir. Ekranda circular pattern isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenecektir
(sekil 2.71).
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Eksen segilir. (view meniisiinden temprorary axes (gecici eksenler)
komutu verilerek sekle gegici eksen yerlestirilir. Gegici eksen ayni yol
kullanilarak kaldirilir.)
Kopyalanacak obje temel obje iizerinde oldugundan dolay1 o6zellik
yoOneticisi lizerindeki features to pattern (desenlenecek 6ge) bolimiindeki
bosluga tiklanir ve silindirin {izerindeki kuyu segilir. Bir 6n izleme
meydana getirilir (sekil 2.72)
Parameters boliimiinde asagidaki ayarlar yapilir.

i

Number of mstance ** kismina kopyalama adedi yazilir.

Equal spacing (esit aralik) [7]Equal spacing  kontrol kutusu isaretlenir ve obje
cerceveye esit aralikta kopyalanir. Diger kisimlar kendiliginden olusacaktir.

Total Angle (toplam ac1) [ kismma kopyalamada toplam a1 degeri girilir.

(3
Reverse Direction (yon dogrultusu) diigmesine tiklanirsa kopyalama yonii

degistirilir.

Ok diigmesine tiklanarak islem sonuglandirilir (Sekil 2.73).

4, & @
A Directian 1 J@
Spacing:  [360.00deqg
Instances: (6

Sekil 2.72: On izleme Sekil 2.73: Kopyalanmis unsurlar

2.3.11. Katilarda Dogrusal Cogaltma (Linear Pattern)
Secilmis bir par¢anin dgelerini, bir veya iki yonde ¢ok sayida
kopyalamak i¢in kullanilan bir komuttur.
»  Dogrusal ¢cogaltma

Sekil 2.74:Temel nesne

Temel nesne veya temel nesne iizerindeki delik, kesilmis kisim, ¢ikinti
olugturulur (Sekil 2.74).

e _— 11
Komuta fatures ara¢ ¢ubugu iizerindeki linear pattern #&## diigmesine
tiklanarak veya insert, pattern/mirror, linear pattern yolu kullanilarak
girilir. Ekranda linear pattern isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenecektir
(sekil 2.75).



:Linear Pattern
™
Direction 2 £

| )
Direction 1 -~

@ |Eu:|ge <l=
of) | 50.00mm =

S 2 |% _ [ ]Pattern seed anly

- " -

Sekil 2.75: Ozellik yoneticisi

Bodies ta Pattern -

Solid Body <1=

. Birinci yonii gdstermek i¢in model parga iizerinde bir kenar veya Olcii
secilir. Secilen kenar veya 6lgli Direction 1 kutusunda goriintiilenir. Eger
ikinci bir yonde de c¢ogaltma yapilacaksa aym islem Direction 2
kutusunda goriintiilenir.

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

Sekil 2.76: On izleme

Ozellik yoneticisi iizerinde;

Reverse direction diigmesine @ tiklanirsa kopyalama yonii degisir.

. | 50,00

Spacing (bosluk) |Z kismina iki omje arasindaki bosluk

yazilir.
% |2 = .
Number od intance = kismina kopyalama adedi yazilir.
Bodies fo Pattern -
Bodies to pattern ‘ Solid boliimiindeki bosluga tiklanir ve

arkasindan model segilir. Model verilen say1 kadar ok ydniinde kopyalanmir. On gériiniim
olarak karsimiza ekranda c¢ikar (Sekil 2.76) OK diigmesine tikanarak islem tamamlanir
(Sekil 2.77).
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Sekil 2.77: Dogrusal cogaltma

2.4. Katilardan Teknik Resimlerin Olusturulmasi

3B kati model pargalarin (parts) veya montajlarin (assembly), 2B goriiniislen
(drawings) otomotik olarak cizdirilebilir. Par¢a, montaj ve 2B g¢izimler birbirine bagl
dokiimanlardir. Parca ve montajda yapilacak degisiklikler aninda 2B cizimlere yansitilir ve
goriiniisler degisiklige ugrarlar.

2.4.1. Cizim Sayfasini Olusturma (A New Drawing Document)

> Cizimler, montaj ve pargalardan olusturulmustur bir veya daha fazla goriiniisten
meydana gelir. Cizim olusturmadan 6nce montaj veya parca dokiimanlari
kaydedilmis olmalidir.

> Cizim dosyalarinin uzantilar1 *.Slddrw’ dir.

Mow SalidWorks Documeni

% 230 representation of & sngle design companent

@ &30 arangement of parts andlor other sccembles

Agsemisy
&d 220 engineering drawang, bypicaly of a part or assembly
Drawing
o] Co] )

Sekil 2.78: New solidworks document dialog kutusu

> Yeni bir ¢izim sayfasi olusturmak igin:
. Standart ara¢ gubugu lizerindeki new (yeni) diigmesine tiklanir veya
file, new yolu kullanilir. New solidworks document isimli diyalog
kutusu goriintiilenir (Sekil 2.78).
. Bu diyalog kutusundaki templates (Sablonlar) sekmesindeki drawing
diigmesi iizerine tiklanir.
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. OK diigmesine tiklanir ve sheet format / size ( ¢izim yaprak/ 0l¢ii)
isminde diyalog kutusu goriintiilenir (Sekil 2.79). Bu diyalog kutusundan

cizim yapilacak sayfa sekilleri secilir veya kullanici tarafindan
olusturulur.

Sheet Format/Size 3 Sheet Format/Size

(&) skandard sheet size (%) Standard sheet size
Previgw:
-~ =
A - Partrait - Portrait =
B - Landscape - Landscape
- Landscape T - Landscape
D - Landscape - Landscape
E - Landscape - Landscape
A0 1 anderane N -1 andsrane
| a - landscape. slddrt | [ Erowse. .. ] | a - landscape. slddrt | [ Browse. .. ]
Display sheet Farmat wiidth: 279.90mm  Height: 215.20mm Display sheet Format

() Custom sheet size ) Custom sheet size

width: [ | Heishe [ ] wifideh: [ | Height: | |

Sekil 2.79: Diyalog kutusu Sekil 2.80:Cizim yaprag isimleri

Standart sheet format (standart ¢izim yapragi sekli) secenegi secilirse, programla

birlikte gelen ve standart olarak kullanilan antetli ve ¢ergeveli ¢izim yaprak isimleri listelenir
(Sekil 2.80).

Custom sheet size (6zel ¢izim yapragi olciisii) secenegi segilirse, kullanici tarafindan
width (genislik) ve height (yiikseklik) degerleri verilen i¢i bos 6zel ¢izim yapraklari
olusturulur (Sekil 2.81).

Sheet Format/Size

() standard shest size QK

o ]
A0 - Landscape A Cancel
41 - Landscape D |
A2 - Landscape
A3 - Landscape

A4 - Landscape

Presview:

W

a4 - portrait, shddrt Browse..,

Display sheet Format

(%) Custom sheet size

widkh: | 210,00mm | Height: | 297.00mm |

Sekil 2.81: Ozel ¢izim sayfas1 agma

Browse (arastir) diigmesine tiklanirsa kayitli olan ¢izim yapraklar1 goriintiilenir.

Display sheet format (yaprak bicimini goriintiile) se¢enegi secilirse, yapragin on
goriintimil preview kiminda goriintiilenir.

OK diigmesine tiklanarak yeni bir ¢izim sayfasi agilmig olur (sekil 2.82).
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Favorites -
[ <ricrE= ~ |

TextFormat =

[ | o.00deg |=

e = HAl
i [ use docurment Fonk
_ T
Sekil 2.82: Hazir A4 dikey ¢izim yapragi Sekil 2.83: 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 2.7°deki 6l¢iilere gore line komutuyla ¢izilir. Gerekiyorsa
ayn1 yontemle tolerans antedi de c¢izilir. Daha sonra antet yazilarinin yazilmasina gegilir.

Antet yazilarinin yazilmasi:

Antet yazilari, annotation meniisiinden note (not) komutuyla yazilir. Antetteki bosluga
gore yazi yiiksekligi secilir. Bu yiikseklik bosluga gore degisir. 5 mm yiiksekligindeki
bosluga 3 mm yiiksekliginde yaz1 yazilir. Boslugun yiiksekligi arttikca yaz1 yiiksekligi de
artar.

Note (not) komutu verildikten sonra ayni isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenir. Yazi

yiiksekligini ayarlamak icin text format boliimiindeki use document’s font kontrol kutusu
temizlenir ve font (yazi tipi) diigmesi aktif hale gelir (sekil 2.83).
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Choose Font

Font: Font Skyle: Height:
Arial Mormal @ Units
W— | Space: | 1.00mm Cancel
Arial Black, — | | Tealic [—J

() Arial Narrow Kaln ) Paints
€} avial Rounded MT Bol K.ahn Ttalik.
() Blackadder ITC |

Sample

o Effects
AaBbGa%s []strikeout [ ]Undetline

Sekil 2.84 Choose Font diyalog kutusu

Font (yaz1 tipi) diigmesine tiklandiginda choose font (yazi tipi se¢) diyalog kutusu
karsimiza gelir (Sekil 2.84). Bu kutudan gerekli ayarlar yapilir. OK diigmesine tiklanarak
yapilan ayarlar kalic1 hale 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 2.85). Yazi

yazilacak kisim, view ara¢ cubugu iizerindeki zoom to area (] diigmesine tiklanarak
biiyiitiiliir. Yazi {izerine tiklanir ve siirliklenerek yazilacak bosluga yerlestirilir.

Formatting
0 [ vizwfem |ABIUS EE=E zEEEs
Kovml
Sekil 2.85: Yazi yazma kutusu
Diger yazilar da ayn1 metotla yazilir (Sekil 2.86).
_ Tarik A1 Sy mm ! [reTec
f;m‘ : e T TUTEVH N METEM
5t Faorrel Heyetih DHAL
Tl ek Fesim Thi.
Parga A

Sekil 2.86: Antet yazilarinin yazilmasi

2.4.3. Goriiniislerin Cizim Sayfasina Aktarilmasi

> Daha o6nceden olusturulmus parca (part) veya montaj (assembly) dokiiman

dosyast agilir.

> Yukarida anlatildigi gibi yeni bir ¢izim (drawing) dosyast acilir.

> Window meniisiinden tile horizontally (yatay olarak dose) komutu verilir ve
acilmis olan dosyalar alt alta yatay olarak dosenir.
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Cizim (drawing) alaninin i¢inde herhangi bir yere tiklanir.

BES dSGERsHEE

o
standard 3 views (standard 3 goriiniis) £ diigmesine tiklanir veya nsert,
drawing view, standard 3 view yolu kullanilarak goriiniis elde etme komutuna
girilir.

Imleg seklini alir.

Parcanin veya montajin, dizayn agacindaki isminin iizerine veya c¢izim
alanindaki herhangi bir bosluga bir kere tiklanir ve 3 goriiniis elde edilir. Sekil
2.87’de parcanin modeli ve dizayn agaci goriilmektedir. Sekil 2.88‘de par¢anin
1. a¢1 (ISO-E) yontemine gore standart 3 goriiniisti goriilmektedir.

Drawing ara¢ ¢ubugu iizerindeki

Sekil 2.87: Tasarim agaci ve parca modeli Sekil 2.88: Standart 3 goriiniis

2.4.4. Katilarin izometrik Goriintiilerinin Cizim Sayfasina Eklenmesi

>

Drawing ara¢ ¢cubugu iizerindeki model view (model goriiniis) diigmesine
tiklanir veya nsert, drawing view, model view yoluyla komuta girilir.

Model parga iizerine veya dizayn
agacindaki parcanimn ismi iizerine
tiklanir ve  pargamin  perspektifi
istenilen yere yerlestirilir (Sekil 2.89).
Model view isimli 6zellik yoneticisi
goriintiilenir (Sekil 2.90).

Sekil 2.89: Goriiniisiin yerlestirilmesi
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DRy IS -
Orientation -
(%) High quality R [*Front
) Draft qualicy *Back
P *Left Dimension Type -
" e R st e e
Scdle - *Top OProjected
(¥} Use sheet scale *Bottom (%) True
*Tsometric L
) Use cuskam scale i
1:2 *Dirnetric
- More Properties. .,
1 2 - p
|

Sekil 2.90: Model view o6zellik yoneticisi
2.4.5. Ol¢iilendirme

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

> Olciilendirme ayarlar

. Tools meniisiinden options komutuna girilir. Bir diyalog kutusu
goriintiilenir (Sekil 2.91).

Document Properties - Detailing - Dimensions |X ]
System Options | Document Properties ]

- Detailing [ add parentheses by default
-Dimensions []snap tesxt ta grid

:g:ﬁ:;ns [ Center between extension lines

Arvows [Jinclude prefix inside basic tolerance box
Wirtual Sharps Automatically jog ordinates

-Annotations Display Offset distances Text alignment
-Annotations Fonk

Horizontal  Vertical
-Tables Smm

Wiew Labels | - OLeft O Tep
- @rid{Snap !’ B (@ Center (& Middle
Units .
Line Font - O Right ) Bottom

- Line Style
- Image Cuality

Arrows

) Qutside ) Inside (%) Smart

[ pisplay 2nd outside arrow (Radial)

Arrows Follow position of text {Radial)
Ereak dimension extensionfleader lines

[ Ereak around dimension arrows only

Bent leader length:

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

L Ok, J [ Cancel J [ Help J

Sekil 2.91: Options diyalog kutusu
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Document properties sekmesine tiklanir. Detailing bdlimiinden
dimensions secilir ve aktif olan dokiimanlarin dl¢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
cizim veya bir taslak objede Olciilendirme yazilar1 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 6niindeki kontrol
kutusu isaretlenirse tolerans kutusunu kapsar.

Automatically jog ordinates seceneginin Oniindeki kontrol kutusu
isaretlenirse otomotik olarak siralama yapar.

Ofset distances boliimiinde paralel Olgiilendirme i¢in ayar yapilir.
Diyalog kutusunda paralel dl¢iilendirme sematik olarak gdsterilmistir.
Arrows boliimiinde 6l¢ii oklarinin tipleri segilir.

Style kismindan OK sekli segilir.

Olgii oklarinin distan disa verilmesi isteniyorsa outside secenegi secilir.
Olgii oklar1 igten ige verilmesi isteniyorsa Inside secenegi segilir. Olgii
oklarinin yerinin, duruma gore bilgisayar tarafindan ayarlanmasi istenirse
smart segenegi segilir

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

Arrow follow position of text (radial) kutusu isaretlenirse, daire ve yay
o6l¢iilendirilmesinde oklar yaziyi takip eder.

Break dimension extension/leader lines boliimiinde uzant1 ¢izgilerinin
ve klavuz ¢izgilerinin, Ol¢iilendirilecek elemanlardan ne kadar uzakta
olacagmi ayarlar.

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

Break around dimension arrows only kontrol kutusu isaretlenirse Bent
leader lenght kismina, klavuz ¢izgisinin biikiilmiis kismmin uzunlugu
ayarlanir,

Text alignment boliimiinde 6l¢ili yazisinin yatay (horizantal) ve dikey
(vertical) olarak yerlestirme secenekleri ayarlanir. Bu secenekler
sunlardir:

Left (sol), center (merkez), right (sag), top (iist), middle (orta), bottom
(alt).

Leader diigmesine tiklanirsa dimensiyon leader / text isimli diyalok
kutusu goriintiilenir (Sekil 2.92). Override standard’s leader display
kontrol kutusu isaretlenirse secenekler aktif duruma gelir. Burada ol¢ii
yazinin hizalanma secenekleri ayarlanir.
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. Precision (hassasiyet) diigmesine tiklanirsa dimensiyon precision
diyalog kutusu goriintiilenir (Sekil 2.93). Burada Olciilere verilecek

virgiilden sonraki basamak sayisi1 ayarlanir. _
Dimension Leaders/Text |_‘X

Owerride standard's leader display

Lingar Dimension Texk Radial Dirmension Texk
A e

2 e 1@ @
(/\ Lol |</ ‘
Angular Dimension Texk Charnfer Dimension Texk
HB = H:‘;| 1{,"‘ = |k’,‘ |4
Charnfer Text Format Charmfer "<" Format
O1x1  @1x45° Qasexi Ot (OF: O

E Ok ] [ Cancel J [ Help ]

Sekil 2.92: Olgii yazilarinin hizalanma secenekleri

Dimension Tolerance

Tolerance bype

v

5 5 . . F Help
Dimension Precision | 4
=
Primary dimension
o -
T T wv
"
“-“’.‘3‘. Use dimension font
Font scale
Dual dimension Angular dimension Font height

o o
g HHRE
W1z 4 o _ Sheaw parentheses
e - ol (&) Linear kolerance
LR Same as nomiba Hl Same as nom ¥

() angular tolerance

Sekil 2.93: Hassasiyet diyalog kutusu Sekil 2.94: Tolerans diyalog kutusu

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

. Tolerance (tolerans) diigmesine tiklanirsa tolerans ayarlarinin yapildigi
dimension tolerance isimli diyalog kutusu goriintiilenir (Sekil 2.94). Bu
diyalog kutusundan gerekli ayarlar yapilir.

>  Olgii oku ve biiyiikliigii ayarlari
. Tools meniisinden options komutuna girilir. Bir diyalog kutusu
gorlintiilenir. Document properties sekmesine tiklanir. Detailing
bolimiinden Arrow yoluyla ok ayarlari i¢in diyalog kutusuna ulasilir
(Sekil 2.95).

91



. Size boliimiinde height (yiikseklik), width (genislik) ve lenght (uzunluk)
ayarlar1 yapilir.

. Attachment (bagla) boliimiinde klavuz ¢izgili Olciilendirmede
kullanilacak OK cesidi segilir.
. Section / view size bdliimiinde, kesit alindiginda veya yardimci goriiniis
alindiginda kullanilan oklarin biiyikligi ayarlanir.
. OK diigmesine basilarak ayarlar kalic1 hale gelir.
Document Properties - Detailing - Arrows ]

Systemn Options | Document Properties ]

- Detailing Size Section/View size
o Dimensions
- Motes j 3rnm =
Balloons _b_ _
=t =T ] 7| ¥ 7|
- wirtual Sharps |
- Annotations Display
Aannotations Fonk
. Tables
- Wi Labels

B Grlf:l,l'Snap attachments

- Uniks

s Edgefvertex: |—jJie=—

- Lirne Skvle e |

~ Image Quality Face/surface: _ s

Unattached: |—joe—

ﬁ Ok ] [ Cancel ] [ Help J

Sekil 2.95: Diyalog kutusu

> Olciilendirmenin yapilmasi

Tools, dimensions veya dimensions/relations arac cubugu aktif hale getirilerek
e 111 =2
ekrana yerlestirilir. CHIB &L Y LY Buradan hangi olgiilendirme

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

Smart dimensions’u sex;ersek"*';9 biitlin Slciilendirmeleri bu komutla yapmamiz
miimkiin olur. Komuta tikladiktan sonra ekranin solunda dimensions 6zellik yoneticisi
acilacaktir (Sekil 2.96).

Dimensions text diyalog kutusundan 6l¢ii ¢izgisi lizerine yazilmasi gereken yazilar ve
semboller eklenir.

Arrows diyalog kutusundan 6lgiilendirmenin sekli ve 6l¢ii oku tipi segilir.
Break Lines boliimiine 6l¢ii ¢izgisinin ¢izgiyle olacak mesafesi degeri girilir.
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Gerekli ayarlar yapildiktan sonra Olgliler Teknik Resim kurallarina uygun olarak
yerlestirilir.

OK diigmesine tiklanarak islem sona erdirilir (Sekil 2.97).
Dirmension Texk a

L
Rl Arrows A

— | s ...........

Favarites - .

P [ Breaklines -
CEIEEIIEINE

[ ]Use document gap

| <NONE > v| | 1.524mm
b [ r

L" 7

Sekil 2.96: Dimensions 6zellik yoneticisi

] iy

@\ @30

1+ ®

= k=3
2 3 N
e
3 A 2 9
g P0G @22 *
- 166 P

Sekil 2.97: Olciilendirilmis parca

2.4.6. Yiizey Piiriizliiliigii ve Toleranslarin eklenmesi
> Yiizey piiriizliiliigii (surface finish)

Yiizey isleme isaretlerinin resim tizerinde gdsterilmesi dnemli bir konudur. Bu konuyu
her teknik ressamin iyi bilmesi gerekmektedir. Yiizey isleme isaretlerine gegmeden Once
detay goriiniisler elde edilir ve dlgiilendirme yapilir.

Yiizey isleme isaretlerini ilave etmek i¢in annotation (agiklama) ara¢ c¢ubugu

iizerindeki O ALY «~HAIA @u ¥ & M=-

komutlar kullanilir. surface finish (ylizey isleme / bitirme) ‘?rkomut diigmesi {izerine
tiklanir.

) Surface Finish (ylizey isleme) isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenir (Sekil 2.98).
Ozellik yoneticisinde gerekli diizenlemeler yapilir.
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Symbol kismindan kullanacagimiz semboliin tipini segeriz.
Symbol layout kismindan sembole ilave edecegimiz degerler ve yazilar ilave edilir.
Format font kismindan yazi ayarlar1 yapilir.

Angle kismindan semboliin dondiiriilmesi islemleri yapilir.
Leader kismindan kilavuz ¢izgilerinin ayarlar1 yapilir.
Layer boliimiinden daha 6nce ayarlanmis katmanlar segilir.

Gerekli ayarlar yapildiktan sonra yiizey isleme igaretleri ilgili yerlere yerlestirilir.

OK diigmesine tiklanarak islem sona erdirilir (Sekil 2.99).

Surface Finish Anale -

. D |Elu:leg —
OOO Symbol Layout - |

POl e, A ] [ ]

| ] Leader ] -~
[ ]
tone v

| <NONE> v
o

) X K
g Nl
Symbal - I:I Mone ~

‘

’]
L

Format
P R e b :
E] [ JUse document Fonk Lavet .

g |-N|:-ne- "
& 5

b L B

Sekil 2.98: Surface ozellik yoneticisi

Rai.z/

Rafi 3

Raz 2/

Halz s

/

Sekil 2.99: Yiizey isleme isaretlerinin yerlestirilmesi

> Toleranslar

Teknik resmi verilmis bir makine pargasina ait Olgiilerin 6zel aletler, i kaliplari,

otomatik makineler, mastarlar, ¢ok yetenekli ig¢iler tarafindan tam oOlgiisiinde

elde

edilmelerine imkan yoktur. Elde edilen 6l¢ii, ¢izim iizerinde belirtilen degerden biraz biiyiik

veya biraz kiiciik olabilir. Iste bu iki sinir arasindaki farka tolerans denir.
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Goriintisleri ve olgiileri verilmis olan yapim resimleri lizerine gerekli yerlere tolerans
degerleri verilmesi gerekir. Bu islem dimensions (6l¢iilendirme) 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 dl¢ililendirme yapacagimiz kenarlar
isaretleriz. Ekranin solunda dimension o6zellik yoneticisi goriintiilenir (Sekil 2.100).
Tolerance / precision diyalog kutusundan virgiilden sonra ka¢ basamakli say1 olacaginin

) 1-5"J:E: |Bilateral V|
secimi, alt ve list sapma degerleri girilir. kismindan sapmanin
hangi sekilde olacaginin se¢imi yapilir. Delikler ve miller lizerindeki isaretler ise dimension
text kismindaki bosluga tiklanarak yazilir. Yazilarin sablonu ve biiyiikliigi 6zellik yoneticisi

LMD[’E Properties..

iizerinde bulunan J diyalog kutusuna girildikten sonra fomt 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 2.101).

2.4.7. Ozel islemler

Yapim resimleri iizerinde bulunmasi gereken 6zel islemleri surface finish (Yiizey

bitirme) Vrkomut diigmesi tizerine tiklanarak ulasilir.

Tolerance/Precision FS Dirnension Texk -

<MAOD-D LA < DN HF

+1
150 |Bilateral “ |

+ | 0.050mm |

— | -0.0z0mm |

[]show parentheses

o [ | (2o t]€]a)™]
v
N, I L

Sekil 2.100: Dimension 6zellik yoneticisi
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Sekil 2.101: Toleranslarin yerlestirilmesi

Farmat -~

Symbol e [ Juse dacument Font
.................................................. m

E] Angle - )

o c—

Symbol Layout it B B

| ] | Taglanrmg || Lleader -
m ] ST
[ ]

Mone w ——- w

L™ " o

Sekil 2.102: Surface 6zellik yoneticisi

Surface finish isimli &zellik yoneticisi goriintiilenir (Sekil 2.102). Ozellik

yoneticisinde gerekli diizenlemeler yapilir.

Symbol kismindan kullanacagimiz semboliin tipini segeriz.

Symbol layout kismindan sembole ilave edecegimiz degerler ve yazilar ilave edilir

(Sekil 2.103).

Format font kismindan yazi1 ayarlar1 yapilir.
Angle kismindan semboliin dondiiriilmesi islemleri yapilir.

Leader kismindan kilavuz ¢izgilerinin

ayarlar1 yapilir (Sekil 2.104).
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Gerekli diizenlemeler yapildiktan sonra OK diigmesine tiklanir.

Sekil 2.104°te gesitli 6zel islem uygulamalar1 goriillmektedir.

RaB 3 Serlestirilecek
Fa32/ 50 Rz1.5
SN = RH2.5

Symbol Layout

Sekil 2.103: Symbol layout’un doldurulmasi ve resim iizerinde gosterilmesi

Endiksivonla Sertlegtinlmi
0.4 |
1 o J
Kromlanm: ua
- — - 1.6 =
. A &
w =)
E | =)
/ =
b - - oo
(a:]
l_ 1
T - - =]
_ p— == ¥
- EE0ks |

Sekil 2.104: Ozel islem uygulamalari
2.4.8. Kesit Alma (Section View)

> Kesit diizlemi ¢izgisinin ayarlanmasi

Kesit alma islemine baslamadan Once kesit diizlem ¢izgisinin ayarlanmasi
gerekmektedir. Bilindigi gibi kesit diizlem ¢izgileri, uglar1 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 2.105).

Type of edge boliimiinden section line (kesit ¢izgisi) secilir.
Style kismindan thin / thin chain (kalin / ince zincir) segilir.

Thickness kismindan thin segilir.
Preview (0ngoriiniim) kisminda segilen ¢izgi tipi goriintiilenir.

OK diigmesine tiklanarak ayarlama iglemi bitirilir.
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> Tarama deseninin ayarlanmasi

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

Once tarama ¢izgi tipi secilir. Bunun igin tools, options, document properties,
detailing, line font yolu kullanilir ve document properties - detailing, line font diyalog
kutusu goriintiilenir (sekil 2.105).

Document Properties - Line Font X
Systern Options | Document Properties
- Detailing Type of edge: Style:
-~ Dimensions Yisible Edges - |Thin,l'Thick Chain v |
- Mokes Hidden Edges il hickness!
- Balloons Sketch Curves flhicness;

o BPPOWS Detail Circle

- ¥irtual Sharps Section Line
-+ Annotations Display Canstruction Curves
- Bnnokations Fonk Area HatchjFill

- Tables Tangent Edges
Dekail Border

Dimensions

- Miew Label

" ew Lahels Cosmetic Thread |
G”_ fSnap Hidden Tangent Edges
- nits Wiew Arrows |
-~ Line Fank ; _' e
- Line Skyle IR,

- Image Quality —m e e e e e e e

L Ok, J [ Cancel ] [ Help ]

Sekil 2.105: Line font diyalog kutusu

Type of edge boliimiinden area hatch / fill (alan tarama / doldurma) segilir.
Style kismindan solid (kat1) segilir.

Thickness kismindan Thin (Ince-dar) segilir.

Preview (0ngoriiniim) kisminda segilen ¢izgi tipi goriintiilenir.

OK diigmesine tiklanarak ayarlama islemi 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 2.106).

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 iglemi bitirilir.
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System Options - Drawings - Area Hatch/Fill

* System Options | Dacument Properties |

- aeneral

- Drawings O Liore
Display Style () 5alid
- Area HatchyFil @ Hatch

- Colots Pattern:

- Sketch
Relations/snaps

- Displav/Selection

- Performance

- hssemblies Angle:

- Large Assembly Mode :

- External References

- Defaulk Templates

- File Locations

- FeatureManager

- 5pin Box Increments

- Wiew Rokation

- Backups

- Daka Cptions

- File Explorer

- Collabaoration

N\

[ o

I [ Cancel J [

Help J

Sekil 2.106: Area Hatch / Fill diyalog kutusu

>

Kesit alma isleminin yapilmasi

Drawing ara¢c cubugu Tlizerindeki section view (kesit goriiniig) « diigmesine
tiklanarak veya insert, drawing view, section yoluyla kesit alma komutuna girilir.

i Section View A-A
Display Style -
[CJuse parenk style
80083
ad [a | ) High quality
[ ocument font O Draft qualiy )
[ Foot... IJS:H& a
g {_) Use parenk scale
SectionView oo ) s chaat scale
[CIPartial section (%) Use qustom scale
[ pisplay anly surface !1.*1 v
[7] Auto hatching S | ES

Sekil 2.107: Section view ozellik yoneticisi

Kesit diizlem ¢izgisi ¢izilir ve kesit goriiniis siiriikklenerek istenilen yere yerlestirilir

(Sekil 2.108).
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Kesit alirken veya kesit aldiktan sonra kesit diizlemi {izerine tiklanirsa section view
(kesit goriintis) isimli 6zellik yoneticisi goriintiilenir (Sekil 2.107). Bu diyalog kutusunda
gerekli ayarlar yapildiktan sonra OK diigmesine tiklanarak islem tamamlanir.

] #

A A1

SECTIOMN A-A

Sekil 2.108: Kesit alma Sekil 2.109: Kesit diizlem cizgisi
. Yarim kesit alma iglemini yaparken centerline veya line ¢izgi tiplerinin
birisiyle arka arkaya iki adet kesit diizlem ¢izgisi ¢izilir (Sekil 2.109).
. Ctrl tusuna basilarak kesit diizlem c¢izgileri arka arkaya segilir. Kesit

gorilinilis hangi ¢izgiye yerlesecekse o ¢izgi sonra segilir.

Drawing ara¢ ¢ubugu iizerindeki )
L]

section view (kesit goriiniiy)
diigmesine tiklanir.

Meydana gelen kesit istenilen | | | A::ﬂ
yere yerlestirilir (Sekil 2.110).

SECTIOHN B-B

Kademeli kesit alma isleminde
once kesit diizlemi ¢iziliyor daha sonra
yarim kesit alma islemindeki islemler
yapilarak kesit goriiniis elde edilir (Sekil
2.111).

Sekil 2.110: Yarim kesit goriiniis
2.4.9. Detay Goriiniis (Detail View)
Parga iizerindeki kiiciik ayrintilarin biiyiitiilerek ayri bir yere ¢izilmesine detay

goriiniis denir. Detay resimleri, TS3572’ye gore uygun bir biiyliltme 6l¢eginde ¢izilmeli ve
Olcegi goriiniisiin uygun bir yerine yazilmalidir.
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> Detay Goriiniisiin Elde Edilmesi

Mevcut ¢izim goriiniisleri aktif hale
getirilir.

N
AN
o
=

|
17

-’//
SECTION C-C

&

Drawing ara¢ ¢ubugu iizerindeki detail

e

view G diigmesine tiklanir veya 1nsert,
drawing view, detail yoluyla komuta girilir. %C

Detail view (detay goOriiniis) Ozellik
yOneticisi gorilintiilenir ve circle (daire) komutu -@-
ch

aktif hale gelir (Sekil 2.112).

Sekil 2.111: Kademeli kesit goriiniis

Diyalog kutusunda asagidaki ayarlar yapilir:
Message (mesaj) boliimiinde yapilmasi gereken islemler hatirlatilir.

Detail circle (daire detay1) boliimiinde:

Style & ismindan detay goriiniisii 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) boliimiinde:

Full outline (tam dis ¢izgi) kontrol kutusu isaretlenirse detay goriiniis tam daire iginde
goriintiilenir.

Pin position kontrol isaretlenirse detay goriiniisiin disinda hicbir sinirlayici eleman
bulunmaz.

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

Display style (goriintiileme stili) boliimiinde goriintiileme secenekleri ve diigmeleri
bulunur. Deneyerek sonuglarini goriiniiz. Diger boliimlerde yapilacak diizenlemeler daha
onceki boliimlerde anlatildig: gibidir.

Detay goriiniisii alinacak kisma bir daire gizilir. Otomatik olarak harflendirilir. Detay

goriiniis istenilen yere taginir ve tiklanarak yerlestirilir. Harf igaretinin yaninda 6lgek yazilir.
Yazinin istiine ¢ift tiklanirsa degistirilir (Sekil 2.113).
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DL B6ges
Profile
= ) Draft quality
[#] Document fork S
e - =
— ) O Use parent scale Dimension Type &
Fra (&) Use custom scale Orue
Elrin |1:1 # | -
[ 5cade hatch pattern ) - : :l: |:= i P More Properties

Sekil 2.112: Detay goriiniis 6zellik kutusu

I <)

SECTIOMN A-A DETAIL C

_@_ _@_ SCALE 21

____E.a .
e o &

Sekil 2.113: Detay goriiniis
2.4.10. Olceklendirme ( Scale)

Par¢a modellerini segilen noktaya gore biyiltip kiigiiltmek i¢in kullamlan bir
komuttur. Olgeklendirme sadece modelin geometrisini etkilemektedir. Olgege gore olgii
degeri degismektedir. Olglilendirme ayarlar etkilenmemektedir.

Komuta features ara¢ ¢gubugu iizerindeki scalea diigmesine tiklanarak veya insert,
features, scale yolu kullanilarak girilir. ekranin sol tarafinda scale isimli 6zellik yoneticisi
goriintiilenir (sekil 2.114).

Ozellik yoneticisindeki seale parameters béliimiinde 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 6lcekleme) 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 i¢in 1’den kiigiik sayilar
yazilir. Uniform scaling (Tek Olgekleme) kontrol kutusu isaretlenmezse X, Y, Z eksenleri
yoniinde ayr1 ayr 6lgek kat sayilar girilebilir.

OK diigmesine basilarak islem gerceklestirilir. Cok pargadan olusan resimlerde
istenilen parca secilir ve dlgeklemendirme yapilir (Sekik 2.115).

Scale Parameters &
Srale ahaouk: [ ] Unifarm scaling
|Centru:uiu:| | | X | 1 =
Inifarm scaling Y | 1 i:
E =] z [ =
- L - r

Sekil 2.114: Scale 6zellik yoneticisi

Scale Parameters

Sicale about: o
| Origin [ | 0 .
Unifarm scaling
0.5 @)
| —

Sekil 2.115: Olgekli uygulama

2.4.11. Cizilen Resimlerin Ciktisinin Alinmasi

SolidWorks ¢izim programi ile gizilen 3B katt model veya 2B ¢izimleri kagida
aktarmak i¢in kullanilan bir komuttur. Kii¢iikk ¢izimleri yazdirmak i¢in printer (yazici),
biiytik cizimleri ¢izdirmek igin plotter (¢izici) kullanilir.
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> 2B resimlerin yazdirilmasi

Ekranda bulunan parca resmini ¢izdirmek i¢in file meniisiinden print komutu girilince
Print isimli diyalog kutusu goriintiilenir (Sekil 2.116).

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 (6zellikler) diigmesine tiklanirsa yaziciyla ilgili 6zelliklerin
ayarlandig1 bir diyalog kutusu goriintiilenir (Sekil 2.117). Bu 6zellikler
yazici ¢esidine gore degisir.

Page setup (sayfa ayar1) diigmesine tiklanirsa yazicida kullanilacak kagit
biiyiikliigii ve diger ayarlarin yapildig1 page setup isimli diyalog kutusu
gorlintiilenir (Sekil 2.118). Bu diyalog kutusundan printer (yazici)
ayarlar1 yapilir. ayarlar solidworks ¢alisma dosyasi agikken yapilmalidir.

Dacurenk Printer

Canrmenk:

Syskerm Options

Mame: Eluebeam PDF Prinker L | [ Properties ]
Status:  Hazir [ Page Setup. .. ]
Tvwpe: BluebeamPsDriver

Where: BLUEBEAMPDFRPORT

Docurent Opkions

[ Lime weights. ..

] [ Margins. .. ] [Header,l'FDDter. . ]

Prinkt range

= all

() Selection Mumber of copies: 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 2.116: Print diyalog kutusu

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

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

isaretlenir.
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Resolution and scale (¢oziiniirliik ve dlgcek) boliimiinde yazdirma ¢oziniirliigi ve
Olcegi ayarlanir. Scale to fit secenegi secilirse (2B cizimlerde) ekrandaki ¢izimi ¢izdirilecek
kagida gore otomotik olarak Ol¢eklendirir. Scale secenegi segilirse ekrandaki c¢izim,
cizdirilecek kagida, yiizde degerine gore Olceklendirilerek c¢izdirilir. High quality (yiiksek
kalite) kontrol kutusu isaretlenirse ¢izim yiiksek kalitede yapilir.

& Bluebeam PDF Printer Belgesi Ozellikleri

Yeregim | K.adit/k.alite

Tepzi Secimi

K.agit K.aynadr:

Autornatically Select

Fienkli

=3 () Sivah ve Beyaz

Sekil 2.117: Ozellik diyalog kutusu (yaziciya gore degisir)

Page Setup -- Bluebeam PDF Printer

() Renkli

Geligmiz...

L T amarn J[ iptal

]

s& syskem settings
O k EEi
=& this document settings
(&) Use this d E sekki
[ sSet each drawing sheet individually

Settings For: | Sheestl

Resolution and Scale

(_ Scale ko Fik [ High uality

Drawing Color

{E} Automakic

) Color f Gray scale
(1 Black and white
Drientation

{:} Poarkraik

(&) Landscape

@i scale: [ 100 = | e
Paper
Size: [150_sa_fz10.00_x_zov.0 ~ |
Source: |.¢\ut0matically Select et |
(

Cancel ] [

Help

]

Sekil 2.118: Page setup (sayfa ayar) diyalog kutusu

Drawing Color (Cizim Rengi) bolimiinde yazdirma rengi secgenekleri bulunur.
Automatic secenegi secilirse, yazdirma ekrandaki renklere gore yapilir. Color/Grayscale
secenegi segilirse siyah beyaz yazan yazicilarda veya ¢izicilerde yazdirma gri rengin
tonlarinda olur. Black and white (Siyah ve Beyaz) secenegi 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) segilir.

Orientation (Kagidin y6nii) boliimiinde k&gidin yatay veya dikey olmasi segilir.
Potrait secenegi secilirse ekrandaki resim kagida dik yazdirilir. Landscape secenegi
secilirse ekrandaki resim kagida 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 gorintilenir (Sekil 2.119). Buradan ¢izgi
genisligi secilir ve OK diigmesine tiklanir.

. Margins (kenar bosluklar1) diigmesine tiklanirsa yazdirmada kenarlarda
kalacak bosluk ayarlanir (Sekil 2.120). Top (iist), bottom (alt), left (sol),
right (sag).

. Use printer’s margins ( Yazici kenar bosluklarimi kullan) kontrol kutusu

isaretlenirse yazicinin kendi ayarlar kullanilir.

. OK diigmesine basilarak print diyalog kutusuna geri doniiliir.
Thin: [, 18mm Thick3): Paper marqgins
Marmal: Thicki4): | 1mm Top: Left:
Thick): Thick(6): 2mm |:|Use printet's matgins
[ o J[ Cancel ][ Help ] L O, J [ Cancel ] [ Help J
Sekil 2.119: Cizgi kalinhiklar: Sekil 2.120: Margirs diyalog kutusu
. Print range (yazdirma sirasi) bolimiinde yazdirma sirasi segenekleri
bulunur.
. All (hepsi) secenegi secilirse birden fazla yaprakli dosyalarda tiim
yapraklar yazdirilir.
. Pages (sayfalar) secenegi secilirse birden fazla yaprakli dosyalarda

belirtilen yapraklar yazdirilir. Selection (secilmis) secenegi secilirse
¢izim alaninda se¢ilmis bolge yazdirilir.

. Document options (dokiiman secenekleri) boliimiinde bulunan
header/footer (iist bilgi/alt bilgi) diigmesine tiklanirsa ayni isimli diyalog
kutusu goriintiilenir (Sekil 2.121). Cizimin istiine ve altina yazilar ilave
edilir. Tlgili béliime yazilar yazilir ve OK diigmesine tiklanir.
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. Number of copies kismina yazdirma sayis1 girilir.
. Print background (Arka plam1 yazdir) kontrol kutusu isaretlenirse
mevcut pencerenin arka plani yazdirilir.
. Print to file (Dosyaya yazdir) yazic1 dosyasina yazdirilir. Print to file
diyalog kutusu goriintiilenir (Sekil 122).
. Convert draft quality drawing views to high quality kontrol kutusu
isaretlenirse ¢izimler yiiksek kaliteli goriiniime g¢evrilir.

. OK diigmesine tiklanarak resim yazdirilir.
Header/Footer |£| Dosyaya Yazdir
Header previev Kanum |Ei cizimler v| 0 & = Y
() cizim DEvALARIM
Fooker: | <kone: - | [Custom Footer...]

Fooketr prewview

L)

Dosya adr: ,m | E Kapdet I
[ [s]3 | [ Cancel J [ Help ] K.zt tiirli: |Yaz|c:| Drospalan [*.pm) V| [ iptal
Sekil 2.121: Ust /Alt Bilgi diyalog kutusu Sekil 2.122: Dosya Yazdir diyalog kutusu

> 3B Cizimlerin yazdirilmasi: Kati model resimler direkt ekrandan yazdirilir.
Bunun igin resim ekrana uygun sekilde yerlestirilir (Sekil 2.123) ve standart

arac cubugu lizerindeki Print' diigmesine tiklanir.

§¥ SolidWorks 2005 - [V-Kayis Kasnagi] =13

%File Edit Wiew Insert Tools ‘window Help — 8 x

DPEHE® 2R 9 o (RAve s H|w=>|s”|E”

>
= Yo > 2l [l {=] =
Features | ™ Sketch T  Suwrfaces T Sheet T weldmenks T Molds - Line -
Metal Formats

tooEkESwnRE|loseALe Ve 7|47
%
5

O | %

I | | Editing Part | x|

Sekil 2.123: Yazdirmadan 6nce resmin ekranda ayarlanmasi
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2.5. Kalip Parcalarinin Yapim Resimlerinin Cizimi
1

~ Olgiileri verilen pulu, enjeksiyon presi ile
fig _i- bir basimda 6 adet iiretim yapacak sekilde
‘Q 4] ) S e gerekli olan kalibin tasarimini yapiniz.

Sekil 2.124: Numune parc¢a
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I
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Sekil 2.125: Kalibin komple resmi
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2.5.1. Disi Kalip Plakasim1 Cizme

75010

25010
AL '

W (W

05 E/

. .!..
|
i

30 -0032

=]
50 40 .05

186

9% +0.10

154 +0.10

186 +0.10

DHAN L
SCAIbs

Sodeunlo
HRCd-67

Fembidoemiy
Gop 3 mm ddibla

Sekil 2.126: Disi kalip plakasi
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2.5.2. Kars1 Kalip Yarimmm Cizme

SECTION A-A 2
SCALED:2

DETAIL &
SCALEZ2:1

— - e’

~
196 . 10

I
4 & 8
%i/ 0;}” EI DETAIL B

SCALE4 ]

93 &0 00

155 0,30

Sekil 2.127: Kars1 kalip yarim
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2.5.3. Maca Resmini Cizme

e ((ear es )

S 0.
2 P~ gl
& ] '
1 X
i | =
= | g
=L =
I | R
i [
— - Serflestirlrais
o.& |~ HE:Z a0-52
16 —gﬂj

Sekil 2.128: Erkek maca
2.5.4. Kalip Baglama Plakalarim Cizme

o ol
|

P2 =010 I
246 el 100

Sekil 2.129: Kalip iist baglama plakasi
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2.5.5. Kalip Baglama Plakalarim Cizme

X
\

§“

s
i~

SECTION A-A
SCALED:2

Sekil 2.130: Kalip alt baglama plakas1
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2.5.6. Destek Plakasim1 Cizme

=

|

04

15 -0,02

balanacak

SECTIOM A-A
ECALE1:2

]

/r

04

- 58 a0 -

L4 & 10 —

L9 &0, 10

Sekil 2.131: Destek plakasi
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2.5.7. Yan Duvarlarmm Cizme

b (%)

Ta la.lj].l‘n_l LT
ns Sare 1T
L T e e N P
98 +0.C5
199G x=0.10

Sekil 2.132: Yan duvar (paralel)

2.5.8. Itici Sistem ve Elemanlarim Cizme

Taglanm1 0.4 0,4
L L ®5g6 ‘17/ W/
-

=

0
_ — _ — Settlegirilmig
. 99 -0.15 HEC 64

Sekil 2.133: Ttici pim
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2.5.9. itici Baglama Plakasim Cizme
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Sekil 2.134: itici baglama plakas
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2.5.10. itici Destek Plakasim Cizme

7 (¥)

]
Tasglanacak ag
0,3 __I_I.% -
| | | -
| ! L=
@10 Taslanacak l
0.8
SECTION &8
]
g — g — - — - — -G
i
= =
| F
8| =
.o ety Pty ]
G i g2
T
234010 234010
- 196 0,10

Sekil 2.135: itici destek plakasi
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2.5.11. Geriltme Pimini Cizme

k()

0.4 L i Zas

0
3-005

D,vél/

—_— - —— Sertlegtirilmig
HERC 54

Sekil 2.136: Geri itme pimi
2.5.12. Yolluk Cekme Pimini Cizme

(e @)

D126
9
,_.:..
oy e
[ 2 »
.
% ' | -
L=l ] ]
- ||l
=1 .
=E00
o [ |
0
? TSREI0==20 Sertlestirilmis

HEC &4

Sekil 2.137: Yolluk ¢cekme pimi
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2.5.13. Klavuz Kolon (Pim) ve Bur¢larimi Cizme

W (%)

o
-0.1n o -
24 -0 .30 b= a
=
| | |
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) 43
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Sekil 2.138: Klavuz kolon (pim)
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Sekil 2.139: Klavuz kolon burcu
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2.5.14. Yolluk Burcunu Cizme

v ()

D5

Sekil 2.140: Yolluk burcu
2.5.15. Dagitic1 ve Girisleri Cizme

Sekil 2.141: Yolluk, dagitici ve girisler
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2.5.16. Sogutma Kanallarim1 Cizme

ERekorlu bakir bom:

Eekorlu bakirbom

Sekil 1.143: Mandal kalib1
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Sekil 2.144: Anten giris muhafazasi kapagi kalib
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Disi kalip plakasini ¢iziniz.

Uretim sayisina goére kalip tasarimini
yapiiz.

Kroki olarak 6nce bir kagida resmi ¢iziniz
ve Olgilendiriniz. Gerekli kesit alma
islemlerini  yapmiz. Olgiilendirme ve
gerekli yiizey isleme isaretlerini uygun
yerlere yerlestiriniz.

» Kars1 kalip yarimini ¢iziniz.

Kroki olarak énce bir kagida resmi ¢iziniz
ve Ol¢iilendiriniz.

Maga eksenlerinin disi kalip ekseninde
olmasina dikkat ediniz.

Kalip agilma ¢izgisi yerini belirleyiniz.
Uygun kesitleri aliniz.

» Maga resmini ¢iziniz.

Kroki olarak 6nce bir kagida resmi ¢iziniz
ve Ol¢iilendiriniz.

Dondiirme metodunu  kullanarak  kati
modeli olusturunuz.

Gerekli egim agisini veriniz.

» Destek plakalarini ¢iziniz.
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Kroki olarak énce bir kagida resmi ¢iziniz
ve Ol¢iilendiriniz.

Kat1 model ¢izerken disi kalip 6l¢iilerinden
faydalaniniz.

Itici pim eksenlerinin itici sistemle aym
eksende ¢iziniz.

» Yan duvar plakalarini ¢iziniz.

A\

A\

Kroki olarak dnce bir kagida resmi ¢iziniz
ve Ol¢iilendiriniz.

Kalinligi verirken itici sistemin kalip
icerisinde calisma mesafesini goz Oniine
alimiz.

» Kalip baglama plakalarini ¢iziniz.

Kroki olarak énce bir kagida resmi ¢iziniz
ve Ol¢iilendiriniz.

Disi kalip plakasi dlgiisiinden uzun olarak
¢iziniz.

Kalip alt plakasma, iticinin ¢arpmamasi
icin pim yerlestiriniz.

> ltici sistem ve elemanlarini ¢iziniz.
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Kroki olarak énce bir kagida resmi ¢iziniz
ve Ol¢iilendiriniz.

Uygun itici pim tipini se¢iniz.

Itici pimleri ¢izerken dondiirme metodunu
kullaniniz.
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Itici  baglama plakasimin  genisligini
cizerken yan duvarlar arasinda rahat
calisabilmesi i¢in 1,5 mm kii¢iik ¢iziniz.
Itici pimlerin toleranslarini veriniz.

Itici plakalarini giziniz.

Kroki olarak dnce bir kagida resmi ¢iziniz
ve Ol¢iilendiriniz.

Daha hizli bir ¢izim igin itici plaka
iizerindeki delikleri doldurarak kati modeli
olusturunuz.

Geri itme sistemi ve elemanlarini
¢iziniz.

Y VY

Uygun geri itme pim tipini seginiz.
Geri itici pimi dondiirme metodunu
kullanarak ¢iziniz.

Yolluk ¢ekme pimini ¢iziniz.

A\

Yollugun  yolluk  burcu igerisinden
¢ikmasini saglamak i¢in yolluk ¢ekme
piminin ucunu kertikli yapimiz.

Yolluk ¢ekme pimi boyunu ¢iziniz.

Klavuz kolon ve bur¢larini ¢iziniz.

Uygun klavuz pim ve kolon seginiz.

Klavuz  pim ve  bur¢  Olgiilerini
standartlardan aliniz.

Olgiilendirme yaparken gerekli toleranslari
veriniz.

Yolluk burcunu ¢iziniz.

Enjekte memesinin yolluk burcuna tam
oturmasi i¢in temas yerini radiislii ¢iziniz.
Yollugun yolluk burcundan kolay ¢ikmasi
icin yolluk deligini a¢ili ¢iziniz.

Merkezleme flansini ¢iziniz.

Merkezleme flansimi dondiirme metodunu
kullanarak ¢iziniz.

Kalip  kaldirma  ve
elemanlarini ¢iziniz.

tasima
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Kalip kaldirma ve tagima elemanlarini
elinizdeki mevcut elemanlara gore tespit
ediniz.

Kalip  kilitleme sistem  ve

elemanlarini ¢iziniz.

A\

Kalipta kullanacaginiz kilitleme sistem ve
elemanlarini kalibi tasarlarken ¢iziniz.

Yolluk, dagitici,ve girisleri ¢iziniz.

A\

Montaj resimde olusan yolluk, dagitici ve
girisleri enjeksiyon presten ¢ikmis haliyle
diisiinerek ¢iziniz.

Kaliplama i¢in uygun dagitici kanal tipini
seciniz.

Kaliplama i¢in uygun giris tipini se¢iniz.

Sogutma kanallarini ¢iziniz.

YV VV|V V

Kaliba uygun sogutma sistemi seginiz.
Kroki olarak 6nce bir kagida resmi ¢iziniz
ve Olgiilendiriniz.

Kullanilmayan delik giriglerine tapalar
atiniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

A. OBJEKTIF TEST (OLCME SORULARI)

XN N B WD =

—_ = = = =
N kA W —=O

Asagidaki sorularin cevaplarini1 “Evet” ve “Hayir” olarak degerlendiriniz.

Biitlin yapim resimlerinde kesit almaya ihtiya¢ vardir.
Resimler dlgekli olarak ¢izilmelidir.

Bazi yapim resimleri tek goriiniis ile de ifade edilebilir.
Cizimler baglamadan 6nce bir bakis yonil segmemiz gerekir.
Blind baslangi¢ noktasidir.

Katilar1 birbirinden ¢ikarma komutu extruded cut’tur.
Rotate view, dondiirme komutudur.

Rebuild, tasima komutudur.

Distance, uzunluk demektir.

Koselere fillet ile pah kirilir.

Mirror, ¢ogaltma komutudur.

3B goriiniisleri assmbly sayfasi agilarak ¢ikarilir.

Kayith olan bir sayfaya browse komutu ile ulasabiliriz.
Tile horizantal, dikey olarak sayfay1 dose komutudur.
Arrow ok sitilini belirlemek igin kullanilan bir komuttur.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz

sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz modiil degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida verilen Olgme ve degerlendirmede sorulari ¢oktan se¢cmeli olarak

degerlendiriniz.

10.

Yan duvarlar (paraleller) asagidakilerden hangisi {izerine baglanir?

A) Kalip alt baglama plakasi B) Kalip iist baglama plakas1
Q) Itici plaka D) Destek plakasi

St hangi celik tiiriiniin simgesidir?

A) Sicak is ¢elikleri B) Soguk is gelikleri

C) Imalat gelikleri D) Yiiksek hiz gelikleri

Nitriirleme islemi kag °C ‘de yapilmalidir?

A) 150 -200 B) 250 -350 C) 400 — 450 D) 500 — 550

Montaj resmi bulunan yapim resim antedinde asagidakilerden hangisi bulunmaz?
A) Gereg B) Olgek C) Say1 D) Kurum adi
Asagidaklerden hangisi termoplastik malzeme degildir?

A) Polipropilin ~ B) Poliiireten C) Naylon D) Polistiren

Plastik kaliplarda paralellerle itici sistem arasindaki bosluk en az kag mm olmalidir?
A)2 B) 1 C) 2,5 D) 1,5

Centerline ile agagidakilerden hangisi yapilir?

A) Daire ¢izilir B) Tarama ¢izgileri ¢izilir

C) Eksen ¢izgileri ¢izilir D) Olgiilendirme cizgileri ¢izilir

Olgii oklarinin ayar1 asagidaki komutlarin hangisi ile yapilir?

A) Options B) Arrow C) Dimension D) Symbol

Katilarin aynalanmasi islemi hangi komut ile yapilir?

A) Fillet B) Chamfer C) Loft D) Mirror

Resimlerin  yazdirilmasi isleminde Name kisminda asagidakilerden hangisi
se¢ilmelidir?
A) Yazici ismi B) Kagit ismi C) Resim ismi D) Cizenin ismi

Cevaplarimizi cevap anahtari ile karsilastirimz.
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete gec¢iniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

PERFORMANS TESTI (YETERLiK OLCME)

Modiil ile kazandi1giniz yeterligi asagidaki kriterlere gére degerlendiriniz.

- @30
- 227 -

Rl i i

@ﬁ' - @25 - 5“

Olgiileri verilen plastik tiip kapag: 4 lii seri olarak iiretilecektir. Gerekli tasarimlari

yaparak;

> Disi kalip plakasinin yapim resmini ¢iziniz.
> Erkek maganin yapim resmini ¢iziniz.

> Yolluk, dagitici ve girislerin yapim resmini ¢iziniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Haywr

Kalip agilma ¢izgisinin yerini belirlediniz
mi?

Dagitici ve giris tipini sectiniz mi?

Uygun sogutma sistemini tasarladiniz m1?

Hava tahliye kanalini nereye atacagimizi
belirlediniz mi?

Yapim resimlerini kroki olarak ¢izdiniz mi?

Katt modelleme igin yeni ¢izim sayfasi
actiniz mi1?

Disi kalip plakasim1 katt model olarak
¢izdiniz mi?

Itici sistem elemanlarinin yerlerini ¢izdiniz
mi?

Erkek macayr dondiirme metodu ile kati
model olarak ¢izdiniz mi?

Yolluk, dagitic1 ve girislerin yapim resmini
¢izdiniz mi?

3B goriinils i¢in ¢izim sayfasi agtiniz m1?

Cizdiginiz kati modelin 3B  goriiniisiinii
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cizim sayfasina aktardiniz m1?

3B ¢izim sayfasina kati modelin izometrik
g0Oriiniligiinii yerlestirdiniz mi?

Gerekli kesit goriiniigleri aldiniz mi1?

Olgiilendirme islemini yaptiniz mi1?

Yiizey isleme isaretlerini ve toleranslar
yerlestirdiniz mi?

Ozel islem isaretlerini yerlestirdiniz mi?

Resimlerin ¢iktilarmi almak i¢in yazict
ayarlarii yaptiniz m?

Cizdiginiz resimlerin ¢iktisini aldiniz mi1?

Katt model olarak resimlerin ¢iktisini
aldiniz m1?

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ogrenme faaliyetlerini

tekrarlayiniz.

Modiilii tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeniniz size cesitli dlgme araclar

uygulayacaktir. Ogretmeninizle iletisime geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

R[N [W(N| -

B | | O || O | | | O | | | | | |

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

R[N N[ |WN [

o | | | || (|| o | | | |
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

oo |un & (W=
b= ell=A-i-ellelks

(S
(=]

Cevaplarinizi cevap anahtarlari ile karsilagtirarak kendinizi degerlendiriniz.
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ONERILEN KAYNAKLAR

> Plastik hacim kalipgilig kitaplari
> Bilgisayarl destekli tasarim ¢izim kitaplar
> Internette plastik kalip imalati yapan firma siteleri.
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KAYNAKLAR
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ARSLAN Mehmet, Uygulamah Meslek Resim—1, istanbul 2003.
BAYDUR Galip, Malzeme, Istanbul, 1985.

BORA Halil, Ibrahim Zeki SEN, Bilgisayar Destekli Tasarim Cizim (Solid
Works), Istanbul, 2005.

ERISKIN Yakup, ibrahim Uzun, Hacim Kalipcihiy, Istanbul,1984.
GUNES A.TURAN, Plastik Enjeksiyon Kaliplari, Ankara,2005.
KAY A Hakan, Ders Notlari, Ankara, 2006.

KLUZ John, Ceviri, Giyasettin ERCI, Plastik ve Metal Dokiim Kaliplari,
Ankara,1972.

SAHIN Naci, Malzeme Bilgisi, Ankara, 2002.
TURACLI Hasan, Enjeksiyon Kaliplar1 imalati, istanbul,2003.
UNAL Hayrettin, Ders Notlari, Giimiishane, 2005.

http://www.azimteknik.com

http://www.asteknikhirdavat.com

http://www.cumsa.com

www.gencbilim.com

http://www.turkcadcam.net/rapor/sicak-yolluk
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