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ACIKLAMALAR

KOD 521IMMI154

ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Enduistriyel Kalip
MODUL UN ADI DelmeIs Kaliplari 1

MODULUN TANIMI

Is kaliplarinin tasarim, yapim, bilgi ve becerilerin
ogretimine yonelik 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Temel teknik resim dersi, bilgisayar destekli ¢izim
dersi moddillerini almis olmak.

YETERLIK

Kalip tasarimi yapmak, yapim ve montg resimlerini
cizmek.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Uygun ortam saglandiginda teknigine uygun delme is
kalip tasarimunmi yaparak yapim ve montg resimlerini
cizebileceksiniz.

Amaclar

> Uretim tekni gine uygun delme s kal1ip tasarimin
yapabileceksiniz.

»  Teknigine uygun delmeis kaliplarinin yapim ve
montaj resimlerini resim kurallarina uygun
cizebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Kalip atdlyes, € aletleri, is tezgahlari, projeksiyon,
tepegoz, bilgisayar, 6rnek isler, muhtelif kaliplar.

DONANIMLARI
Bu modil programi siiresince yaprmis oldugunuz
Ogrenme faaliyetleri ve uygulamali fadliyetlerden basarili
OLCME VE sayilabilmeniz icin test ve uygulamalar istenilen seviyede

kendinizi test ediniz. Basarisizlik hélinde ise faaliyeti tekrar
ediniz.




Sevgili Ogrenci,

Bilim ve teknolojideki gelismelere pardel olarak bilgisayar teknolgjisi de
gelismektedir. Bilgisayarlarin Uretim makinel erine baglanmasi ve bilgisayar kontrollt dretim
makinelerinin makine sanayi ve Uretim sektoriinde kullamlmasi, Uretim sektérinin hizli bir
sekilde gelismesini saglamigtir. Ahisilagelmis Oretim teknikleri yerini artik teknolgjik
gelismeler sayesinde * Bilgisayar Destekli Uretim'’ lere birakmustir.

Bir Uretim sektorinde calisan yetismis teknik elemanlarin kendi aanlarinda iyi
derecede temel bilgisayar bilgisi, temel cizim ve modelleme, bilgisayar destekli Gretim
bilgisine ihtiyaclar1 vardir. Bu alanlarda yeterli bilgiyi alan ve kendini yetistiren teknik
elemanlar hemen biitiin Uretim sektorlerinde istihdam olanagina sahip olabilmekte ve is
hayatina baglayabilmektedir.

Kal1p sektdril i se makine imal atinda vazgegilemez bir kolaylik ve seri Uretim sunar.

Bu sektor icerisinde is kaliplarinin ayri bir yeri vardir. Is kaliplar ile makine parcalar:
daha kolay ve hizl1 bir sekilde tretilebilir. Ornegin, bir delme is kalibr ile gok sayida tretimi
yapilacak parcamn markalama, konum ve yer ayarlamagibi islemlerinden kurtulup zaman ve
iscilik tasarrufu saglayabiliriz. BOylece Uretilen pargalari daha az maliyetle Uretip, rekabet
ortamu olusturabiliriz.

Bu modul ile Uretilecek is parcalarimn delik vb. islemlerini seri hélde yapabilecek
kaliplarin tasarimim yapabileceksiniz. Aym zamanda daha oOnceden amus oldugunuz
“Teknik Resim ve Bilgisayar Destekli Cizim” modulleri yardim ile de gerekli teknik ve
meslek resimlerini gizebileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Uretim teknigine uygun delmeis kal1p tasarimin yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Calistigimz bolgede varsa, delme is kaliplar: imalat1 yapan sanayi kuruluslarim
arastinmiz. Internet Gizerinden de delme is kaliplar: Uizerine Uretim yapan sanayi
kuruluslarin, teknik Gniversite ve teknik egitim kurumlarinm arastirimiz. Elinize
gecen teknik igerikli makale ve yazilar1 okuyup 6ziimseyiniz.

1. KALIP TASARIMI YAPMAK

1.1. Is Parcasinin Ozelligine Uygun Oper asyon Bicimini Tespit Etme

Ozdes parcalarn uretiminde dretim zamamm kisaltmak, 6lcli ve konum tamliginda
verimi artirmak, Uretimi kolaylastirmak igin hazirlanmis makine ve makine kisimlarim
tamamlayan aparatlarais kaliplari denir. Bunlar delme isleminde kullanildiklarinda delmeis
kali adim dirlar. Delme is kaliplar;; alt tabla (govde), kapak, baglama elemanlar1 ve
tamamlayici elemanlardan meydana gelir (Sekil 1.1). Delme kaliplar is parcasin istenen
konumda tutan ve talas kaldirma islemini kesici alete yon veren bir aygittir. Delme kaliplari;
delik delmek, raybalamak, havsa agmak, kilavuz ¢cekmek veya bunlarin bilesik islemlerini

yapmak igin kullamlirlar.

Is parcasi, tezgah tablasina T
kanal civatalar: ve pabuglar yardim ile
baglamr. Ayrnica is parcalarimn
baglanmasinda tezgéh
mengenelerinden yararlanilir.  Ancak
seri  Uretimde bu tip baglamalar
markalama gerektirdigi icin uygun
degildir. Iste bu tir problemleri ortadan
kaldirmak, Oretimi Mmzlandirmak ve
Ozdes parcalar elde etmek icin is
kaiplar1 kullanilir. Delme is kaliplar
markalamay1 ortadan kaldirir ve seri
delik delmeye yarcimc olurlar.

gavde

Sekil 1.1: Delmeis kahbi



Delme is kaliplarimin tasarlanmasinda is parcasimin bigimi, islenmis ylzeyleri ve
yapilacak islemlerin belirlenmesi énemlidir. Belirlenenlere gore ¢esitli bicimlerde tasarimlar
yapilir. Tasarim calismalarinda Gizilmis 6rnek resimlerden yararlamlabilir. Is parcasinin
Ozelligine uygun operasyon belirlemede islenmis ylzeyler baz aimr ve ona gobre
konumlandirilir. Is pargas: degisik geometrik yapiya sahip olabilir.

Delme is kalibi tasarim ve ciziminde bize faydal1 olacak farkl: isler icin tasarlanmsg
gesitleri sunlardhr:

Sablon tipi delmeis kaliplar
Plakatipi delmeis kaliplari
Mengenetipi dedmeis kaliplar
Halkatipi delmeis kaliplart
Dirsek tipi delmeis kaliplar
Kanal tipi delmeis kaliplar
Cap tipi delmeis kaliplar
Kapakli tip delmeis kaliplar
Acik tip delmeis kaliplart
Kutu tipi delmeis kaliplart
Boluntuld tip delmeis kaliplar
Acili tip delmeis kaliplar:

VVVVVVVVVVVY

Bu cesitler disginda da bir cok delme is kalibi vardir. Ancak burada deginmek
imkansizdir. Delecegimiz is parcasina gore degisik tasarimlar olabilir. Y ukarida yazdigimiz
is kalib1 6rnek resimlerini Sekil 1.2 ve Sekil 1.3'ten inceleyiniz.

1.2. Is Parcasinin Kaliba Kolay Yerlestirilip Alinma Seklini
Belirleme

Is parcasimin kalip igerisine kolay yerlestiriimes ve alinmasi énemlidir. Bunun igin is
parcasinin sekli ve konumlandiriimasina gore pratik olmast icin bir kolay yerlestirme ve
alma sekli belirlenir. Bu is icin degisik baglama elemanlarindan faydalanilir. Ornegin kamli
baglama, pabuglu baglama, veya vidali pimlerden faydalanmlir. Eger kamli bir baglama ve
sabitleme duizeni segersek is pargcasim ¢ok kolay baglar ve ¢Ozeriz. Ancak is pargasimn bu
baglama sekline uygun olmasi ve bizim de is par¢asinin konumunu belirlememiz gerekir
(Sekil 1.4).

Bir delme kalibinin tasarlanmasinda ve yapilmasinda mimkin oldugu kadar uyulmasi
gereken prensipler sunlardir :

> Is parcass delme kalibimn icerisne kolay ve hizli bir sekilde
konumlandirilmalidir.
Is parcas: hassas olarak yerlestirilmelidir.
Delme yuksikleri deliklerin ekseninde olmalidir ve is¢i tarafindan bunlara
kolayca yanasilmalidir.
Is parcas: kal1p icerisinde emniyetli olarak tespit edilmelidir.
Is parcas: kal1p icerisinden kolayca ve gabukca alinabilmelidir.

4
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Sekil 1.2: Farkl isler icin tasarlanmis ‘Delme is Kahbr' gesitleri
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Sekil 1.4: is par casimin cabuk baglanmip ¢oziilmesinde U rondelas kullanim

1.3. Kahp Govde Tutucu ve Baglama Plakalarinm Belirleme

Gerek is parcasimi kalip icerisinde sabitlemek ve gerekse kalip govdesini tezgdh
Uzerine sabitlemek icin kullandigimiz elemanlardir. Bunlar yerine gore baglama pabucu,
civata ve somunlar, vidali pimler, hidrolik veya pnématik silindirler vs. olabilir. Biz
yapacagimiz isin 6zelligine gore bunlardan uygun olanimi belirleriz.

1.4. is Par casinin Baglant1 M etodunu Belirleme

Is pargasim kal1p igerisinde sabitlemek igin kullanilan baglant: metotlar: sunlardhr :
> Mekanik sistemlerle baglama

> Hidrolik sistemlerle baglama

> Pnomatik sistemlerle baglama

Bu baglama metotlarindan isimize en uygun olanim seger ve belirleriz. Bunun igin is
parcasinin sekil ve biyukl igl, baglama konumu ve sayisi oldukga 6nemlidir. Seri imalat igin
hidrolik ve pndmatik baglama sistemleri uygun olsa da az sayidaki is pargalar: igin ekonomik
olmaz. Bunun i¢in delinecek is parcasinin sayisi 6nemlidir.



1.4.1. Mekanik Sistemler ile Baglama

Is parcasim delme kalibinin iginde tespit etmek icin kullalan en 6nemli baglama
elemanlarindan bazilar sunlardir :

Cssitli pabuclar ( cubuk, kamli, 6zel bicimli vb. )
Vidal1 pimler ve civatalar

C rondélasi

V bloklar1 (kizaklar1)

Kamlar

Kollu civataar ve kollu somunlar

Ayarlanabilen pimler

Hidrolik pistonlar

Kilitler

VVVVVVVYY

Baglama elemam is pargasim bozmamalidir ve baglama basinci ortadan kalktig:
zaman is par¢asina delinen deligin hassasiyeti bozulmamalidir. Baglama elemanlart is
pargasinin egilmesini ve esnemesini 6nleyecek noktalarindan tespit etmelidir. Baglama
elemanlar1 mimkuin oldugu kadar delinecek noktalara yakin yerlerden etki etmelidir.

Delme kaliplarimin en fazla asinmaya calisan parcalart baglama elemanlaridir.
Bunlarin yiizey sertlestirmesi islemine tabi tutulmalar: gerekir. Islenmis bir yiizeye temas
edecek baglama elemanlar: yumusak malzemeden yapilmalidir.

1.4.1.1. Mengene Tipi Baglama Sistemleri

Bildigimiz mengene sistemlerine benzer baglama sistemleri olup, mevcut iki gene
arasinda is pargasini baglayan duzeneklerdir. Klask mengeneler kollu olup genellikle kare
veya trapez vida kullanilarak yapilir ve mevcut kol cevrilerek parca baglamr ve ¢ozulr.
Ancak pratik bir baglama dizenegi olmaz. Bunun icgin kamli mengene tipi baglama
duzenekleri kullanilir (Sekil 1.5). boylece is pargalar: kolay bir sekilde baglamr ve ¢ozl Ur.
Zamandan tasarruf saglanmus olur.



Sekil 1.5: Kam kumandah baglama diizenegi
1.4.1.2. Pabuclu Baglama Duzenleri

Baglama tertibatlarimn en basit sekli baglama pabuclaridir. Kullamm alanlar: genistir.
Basit sikma pabucu, piyasada ¢ok fazla sayida, kullamsa uygun dizenlenmis sekillerde
bulunur. Bunlar icinde tek ve cift uclu pabuglar stkma civatasinin merkezde veya arka ugta
tatbiki, u¢ desteginin sabit ve hareketli olusu gibi ¢esitleri vardir. Baglama bdlgesinden
kolayca uzaklastirilabilmesi icin yayli olanlari da bulunur. Stkma pabuclar: seri sskmalar icin
civata hareketli yerine, kam hareketli de yapilirlar ve is alamndan otomatik olarak geri
cekilebilirler.

Sekil-1.6 & da kendinden destekli, Sekil 1.6 b ve c'de ise konik ylzeyli ve yandan
etki eden pabuclar gosterilmistir.

il ™
NN Pa=l 7
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: L

a) b)

Sekil 1.6: Cesitli pabuclarla baglama sekilleri



1.4.1.3. Kamli Baglama Duzenleri

Kamli baglama elemanlart bilhassa kitle dretiminde cabuk baglama ve c¢tzme
bakimindan ¢ok kullamsli oldugundan tercih edilirler. Kamli baglama isleminde kamin
eksantriginden faydalanilarak is parcalart kolayca sikilir ve ¢ozilirler (Sekil 1.5). Kamli
baglama elemanlarinda geri itme kuvvetini saglamak amaciyla yaylar kullamlir. Kam
ylzeyleri yizey sertlestirmesine tabi tutulmalidirlar. Sekil 1.5'te baglama ve ¢bzme islemleri
kamlarla yapilmaktadir. Kol yukari dogru cevrildiginde baski kuvveti kalkar ve is parcast
kolayca cikarilabilir.

1.4.1.4. icten veya Distan Sikmali Baglama Diizenleri

Delinecek is parcasimn bicim ve konumuna gore icten veya distan sikmali baglama
islemi gerekebilir. Bunun icin is parcasinin sekli 6énemlidir. Hangisine uygunsa o tercih
edilir. Parcanin icerisindeki blylk capli bir delik veya faturadan faydalanilarak yapilan
baglama icten baglamadir. Y uvarlak delikler degisik sekillerde baglanir. 120° aralikli kiresel
Uc ayakli dizenler, konik dizenler, zincir baklali menteseli dizenler ve kismi kiresel
duzenler yuvarlak delikleri baglama duzenleri olarak sayilabilir.

) Is parcasimin sekil ve konumu uygunsa distan da cesitli sekillerde baglanabilir.
Ornegin pabuclarla, vidali pimler ve civatalarla veya V — bloklariyla baglama islemi
yapilabilir (Sekil 1.7).

V-Doyama V-Dayama Doyome pimler: Oayama pimleri

o 0 V- Dayama

9 -

Dayama pimler;

Sekil 1.7: V bloklary ve yerlestirme pimleri
1.4.1.5. Seri Baglama Duzenleri

Is parcalarim toplu olarak baglama veya parcaar pratik baglayip ¢cozme islerini
yapmak icin diistinulen sistemlerdir. Bu seri baglamais parcasina uygun ise yapilabilir. Oyle
parcalar vardir ki seri olarak baglanip ¢ozmeye misait degildir. Bu amagla seri baglama
diizenleri kullanlr.

1.4.2. Hidrolik Sistemler ile Baglama

Hidrolik sistemlerle baglama yaparken hidrolik sivinin bir pompa sayesinde
olusturulan hidrolik basincindan yararlamlir. Hidrolik baglamada hidrolik silindirler
kullanlir. Hidrolik sistemlerle pnomatige nazaran cok daha iyi ve givenli bir baglama
yapilabilir.
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Hidrolik aparatlar eger hidrolik sistemi mevcutsa, direkt olarak tezgéhin kendisinden,
yoksa ayr1 bir hidrolik pompa ile yahut da bir basing degistirici vasitasi ile tahrik edilirler.
Mevcut takim tezgdhinin hidrolik tahriki aparat igin uygun ve ucuz bir enerji kaynagichr.
Ornegin tezgahta hidrolik mengene baglama araci olarak kullamliyorsa bu mengenenin
calismast igin gerekli hidrolik tahrik tezgéhtan anabilir.

1.4.3. Pnomatik Sistemler ile Baglama

Pnomatik sistemlerle baglama isleminde hava basincindan faydalanilir. Kompresor ile
sikistirllan hava 0,55 ile 0,66 N/mm? basinca ulasinca kullamlmaya hazir hala gelir.
Kullammma hazir haldeki hava silindirler vasitasiyla sikma kuvvetine donusturdl dr.

Silindirlerden sabit sikma basinci alabilmek icin, silindir giris basincinm sabit tutmak
gerekir. Bu ise hava temini sirasinda meydana gelebilecek basing degisikliklerinin ortadan
kaldirilmasi igin basing dusurict valflerle saglanabilir. Sabit gi¢ ¢ikis ile silindir tam bir
elastik sistem teskil eder ve kendiliginden kuvvetini parca Uzerinde stkma kuvveti olarak
muhaf aza eder.

Islemin kararlilig: bakimindan basingli havamin kesilmesi veya temin basinci, basing
distrtct vafin muhafaza ettigi sabit basing degerinin altina pabucun sertbest kalmamast
mutlaka bir sekilde saglanmalidir. Temin hattina bir basing ayar valfi yerlestirilerek basincin
belirlenen bir degerin atina dismes veya hava temininin kesilmesi halinde tezgahin
durdurulmasi saglanabilir.

1.4.4. Baglama Sistemlerinde Kullanilan Elemanlar

Baglama sistemlerinde bir ¢ok eleman kullamimaktadir. Simdi bunlar1 sirasiyla
aciklayalim.

1.4.4.1. Cssitli Baglama Pabuclari

Is parcasini tespit etmek igin genis capta kullamlmaktadirlar. Sekil 1.9'da pabug
cesitleri gosterilmistir. Bunlar :

Basit civatali pabuclar
Cuvatal1 pabuclar

Ozel civatal1 pabuclar
Kenardan etki eden pabuglar
Kam kollu pabuglar

VVVYYV
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1.4.4.2. Vidah Pimler, Ozel Civatalar

Is parcalarim emniyetli olarak tutmak icin oldukca basaril1 ve ucuzdurlar. Sekil 1.8 de
alti kdse baglh civata ve vidali pimle is parcalarimn nasil tespit edildigi gosterilmistir.
Gerektiginde 6zel civataar dayapilarak kullanilabilir.

/ Civata
l

Vidali pim

T T -
Py £ ;
| a9 >
- .
5 \ ‘
&) o] \AEDT T T
9 P | =
0| o (I [
A M
Rt
5—*—11’ N
[ : 1 1 1

Sekil 1.8: Vidalh pimle kam kollu bir diizenek kullanarak is parcasim baglama 6rnekleri
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Kenardan Etki Eden Pabug

Kam Kollu Pabug
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Basit Civatali Pabuglar
Sertlestirilmis Pabug
Pabug  Yay Sikma Kolu /
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Yay Genisletilmis Kanal
Civatali Pabug Ozel Civatali Pabug
Ucu Kertikli Sikma Kiiresel
Dayama  Sertlestirilmis Pabug  / Civatas: B.‘ ~Rondela
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Sekil 1.9: Cesitli pabuclarla baglama 6rnekleri
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1.4.4.3. C Ronddalari, V Bloklari, Ozel Kaideler

C rondelasi, genellikle merkezleme elemanlariyla birlikte is pargasim civata ve somun
yardimiyla kolayca tespit etmek igin kullamlir. C rondelast bir pabug gibi gorev yapar. C
rondelast kullanmamin esas amaci, somunu gevsetip C rondelasint ¢ikardiktan sonra is
parcasint disar1 gikarmada ve yenisini takmada ¢abukluk saglamaktir. C rondelas kullanilan
yerde somun c¢api delik capindan daima kigik olmalidir. Sekil 1.4'te C rondelasinin
kullanim: gosterilmektedir.

1.4.4.4. Kamlar ve Ayarlanabilen Pimler

Kamli baglama elemanlart bilhassa kitle dretiminde cabuk baglama ve c¢tzme
bakimindan ¢ok kullamsli oldugundan tercih edilirler. Kamli baglama isleminde kamin
eksantriginden faydalanilarak is parcalart kolayca sikilir ve ¢ozilirler (Sekil 1.5). Kamli
baglama elemanlarinda geri itme kuvvetini saglamak amaciyla yaylar kullanmlir. Kam
ylzeyleri ylzey sertlestirmesine tabi tutulmalidirlar.

Ayarlanabilen pimler, is parcalarimn oturma yiizeyinden yiksek kalan nazik ve kolay
kirilabilecek kisimlarin desteklemek igin kullanilirlar.

1.4.45. Kollu Civata ve Somunlar

Kollu civata ve somunlar da bir baglama ve tespit eleman gorevi gorirler.

CIVATAVE T SOMUNLAR :

i _ 7
., /O\ T A O
A 4° 1 L = A
TR
e k

L - 1 v — 11
_k_ L _ S

CIZELGE 7.6

d E:;?j';g' a b e h k L b1 b2

M6 8 7.6 15 13 | 10 6 32 9 16

M8 10 9,6 22 15 12 6 40 11 20
M10: 12 11,5 i 30 18 i 14 7 50 13 25
Mi2 14 13;5 35 22 16 8 55 15 28
Mia: 16 156 | 40 25 | 18 9 63 17 32
M16 18 175 46 28 20 10 70 19 35
M20: 22 216 | 55 35 i 28 i 14 80 27 35

Tablo 1.1: Cesitli civata ve somun olguleri
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1.4.4.6. Hidrolik ve Pndmatik Pistonlar

Daha ziyade agir is parcalarimin baglanmasinda hidrolik silindirler kullanilirlar.
Pnomatik silindirler ise, seri baglama gerektiren yerlerde tercih edilirler. Bunlari yapan
belirli firmalar vardir. Siparis Uzerine bu baglama elemanlar: yaptirilabilir.

1.4.4.7. Kilitler vb.

Kilitler, kapakli delme kaliplarinda kapagin kapali konumda kalmasim saglamak
amaciyla kullanmlirlar. Kapak ve kalip bigimine goére kilitler de degisebilir. Mandall1 kilit,
kaml1 kilit, yassi basli civata ile kilitteme, mafsalli civata ve somun ile kilitleme gibi
ornekler verilebilir (Sekil 1.10).

Yay _ Yiiksilk Mafsal Kapak
) |
Ll i O |
Mafsal ‘ :
o K Kilit
. lﬁ Pimi
|
( |
Kam Kalip
Mandahn L~ I l e i Govdesti
Agilmasi Ayak Mafsalli Kapak
Mandalli Kilit Sistemi Kamli Kilit Sistemi

Sekil 1.10: Kilit sistemleri
1.5. Delme Y iiksiiklerini Isleme Uygun Tip ve Olciide Belirleme

Delme yuksikleri bicim ve 6lcl bakimindan standardize edilmis elemanlardir. DIN
179'da diz yuksikler, DIN 172'de faturali yUksikler ve DIN 173'de degistirilebilen
yuksikler belirtilmigtir.  YUkstUkler matkap tarafindan kolay asindirilmamast igin
sertlestirilmis elemanlardir. DUz ve fatural1 yukstkler olmak Gzereiki cesittir.

Duz ve faturah yukstkler : Delme kalibimn dmri esnasinda dayanmas: istenen
yerlerde kullanilir ve pres — gegme ile yerlerine takilirlar. Dz yiksikler delik eksenleri
birbirine ¢ok yakin olan veya yiksik ile kaip plakasinin ayni seviyede olmasi istenen yerlerde
kullanlir.
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Sekil 1.11: Duz ve fatural yuksikler
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Asagidaki tabloda diiz ve fatural1 yiksiiklerin standart bicim ve olguleri verilmisgtir.

d1 F7 d2 n6 d3 L L2 R Max Kagikhk
2,6 -3,3 6 10 8 2 0,2
33-4,0 7 1 8 2 0,3 0,005
40-5,0 8 12 8 2 0,4
50-6,0 10 14 10 3 0,6
6,0-8,0 12 16 10 3 0,8

8,0-10 15 19 12 - 1,0

10-12 18 22 12 3 15 0,01
12-15 22 26 16 4 1,8

15-18 26 30 16 4 2

18 - 22 30 35 20 5 2,2

22 - 26 35 40 20 5 25 -
26 — 30 42 47 20 5 3,0 '

Tablo 1.2: Dlz vefatural yuksik olculeri
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Sekil 1.12: YUkslk cesitleri ve montaji

1.6. Konum (Pozisyon) Belirleme Elemanlarim Segme

Is parcasina en iyi uyan yerlestirme vasitasimin tipine, delme isleminden 6nce is
pargasinin islenmis bicimi ve diger yapim prensipleri etki edecektir. Yerlestirme (konum
belirleme) dogru olarak distindlmelidir.

Y erlestirme islemi icin gogunlukla islenmis yuzeyler kullanilir. Is pargasinin islenmis
bir ylzeyi, delme kalibinmin islenmis bir yizeyine kars: yerlestirilir veya gerektigi zaman is
pargasinin islenmemis bir ylzeyi delme kalibinin igslenmis bir yiizeyine kars: yerlestirilir.

Pimler, kolay, nispeten ucuz ve ayn zamanda hassas bir konum belirleme elemanidir.
Is pargasinin islenmis veya islenmemis bir yiizeyi , bir pabug veya civatalar yardimiyla bir
pime ve islenmis bir ylzeye veya iki veya U¢ pime kars: tutulur. Kama kanali agilmus is
parcalarinin belirli bir konumda yerlestirilmeleri gerektigi zaman kama kanallar: yerlestirme
elemam olarak gorev yapabilir.

1.7. ise ve Yapilacak Isleme Uygun Kalip Gévdesini Belirleme

Delme kalib1 govdeleri iki genel simifa ayrilir : Agik govde ve kapal1 veya kutu tipi
govde. Genellikle agik delme kalibinda delme yiksukleri bir diizlem tizerindedir ve birbirine
paralel konumdadir. Kapai ve kutu bicimli delme kaliplarinda delinecek delikler degisik
diizlemlerde ve yonlerde bulunur.
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Delme kalibir govdeleri icin her zaman kullanilan gereg dokme demirdir. Bununla
beraber simdi, kaynak yapilan celik plakalar basarili olarak kullamlimaktadir. Govdelerin
agirliklart disundlmelidir. Bunlarin kaldinlmas: ve tasinmast kolay olmalidir, fakat
hassasiyetin gerektirdigi rijitlikte ve dayaniklilikta da olmalidir. Kigtk kaliplar tutamaksiz,
buytk kaliplar vingle tasinmalar: igin kancal1 olarak yapilmalidir. Kuguk delme kaliplarin
tezgah tablasina baglamaya gerek yoktur, fakat buyik delme kaliplarim ve bitin baglama
kaliplarini tablaya baglamak gerekir.

1.8. Is Parcasi ile Delme Y iksiikleri Arasindaki M esafeyi Belirleme

Delecegimiz deligin buyukltgune gore is parcasi ile delme yuksukleri arasinda bosluk
birakmak gerekir. Bu boslugun ne kadar olacaginda delik mesafesi ( boyu ) de 6nemlidir.
Cunki cikacak talasin miktar: buna da baglidir.

Is parcas: ile delme yiiksiigli arasinda ya hi¢ bosluk olmamal: ya da talasin rahat
cikabilecegi kadar bosluk birakilmalidir. Bu bosluk, yaklasik olarak kullamlacak matkap
capimn /3’4 kadar olmalidr.

d

-

NN
<1 ,WWLWWZ 7z g

. 13 parcasi 1‘; parcasi
— Z ““““““ / %Z///_Z//ZZ/
Sekil 1.13: is parcas ile yiiksiik arasindaki talas boslugu

1.9. Yapilan Islemin Gozlenmesini Saglayacak Tasarim Bigimini
Belirleme

7

Delme burglar: kalibin kullanimi sirasinda gorulebilecek yerlere konmalidir. Boylece
delme islemi gbzlemlenebilir. Kalip tasarimi yaparken bu duruma mimkin oldugu kadar
dikkat edilmelidir. Yapilan islemin gozlenmesi, islemde meydana gelebilecek bir aksakliga
aninda midahale imkan verir.
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1.10. Kahp Elemanlarinin Farkh Yerlerde Kullamlabilirligini
Saglayacak Tasarim Bicimini Belirleme

Gerek makine imalatinda olsun ve gerekse kalip imalatinda tretimi yapilan parcalarin
cok kullarsl ve sokilebilir olmas istenir. Bu durum bir kalipta veya makinede kullanilan
parcamin bagka bir kalip ya da makinede kullarilmasina olanak saglar. Ancak tasarimci, kalip
ya da makine tasarim yaparken bu durumu dusinup ona gore bir tasarim bigimi
gelistirmelidir. Esasen tasarim isi 6zgin bir is olup tasarimcinin bilgi, beceri ve deneyimine
baglidir.

1.11. Celik Malzeme Ozellikleri ve lsil islemleri

Gunimizde en ¢ok kullanilan bir metal olan ¢eligi, tam olarak tamimlamak oldukca
guctir. Cunkl degisik amaclara hizmet igin oldukca fazla miktarlara varan cesitliligi
icerisinde ortak bir paydada birlesip kesin bir tammlama yapmak guctir. Ancak genel ve
aasim olarak yapisint olusturan iki ana madde sdz konusu edilerek bir tanimlamaya gitmek
mumkadnddr. Bu iki temel maddeden biri demir, digeri ise karbondur. Bu iki maddeyi
birbirinden ayirmak celik tammlamas:t icin olanaksizdir. Celik kisaca demir karbon
alasimudir. Igerisindeki katki maddelerine gore tammlarsak celik; icerisinde % 1,7’ ye kadar
karbon, %1’ e kadar mangan, %0,5 e kadar silisyum, %0,05'ten az kikirt ve fosfor
bulunan demir karbon alasimdir.

Ozellikleri : Celik bir metaldir. Dolayisiyla metalik 6zelliklere sahiptir. Diger yandan
celik bir dasimdir. Celik alagimim olusturanlardan biri demir, digeriyse karbondur. Demir,
metal olmasi nedeniyle, karbon ise ametal olmasi nedeniyle ¢elige ozelliklerini aktarmustir.
Celik icerisindeki karbon miktar1, ¢eligin Ozelliklerinde 6nemli degismelere neden olur.
Karbon miktarindaki ¢ok kiiclik degismeler bile, ¢eligin farkli 6zellikte olmasi igin yeterlidir.

Celik aasimini sadece demir ve karbon agirlikli olarak dustndugimuzde bile,
cesitliligi oldukca fazla bir alasimla karsilasiriz. Oysa endistrinin ihtiyaglarina cevap
verecek sekilde celik Uretimi, alasim icine bagka metal ve ametallerin ilavesini gerekli kilar.
Bu yonuyle de alasimailave edilen her katki maddesi, ¢eligin 6zelliginin degismesine neden
olur. TUum bunlardan 6tird, ¢eligin bilesimini meydana getiren element ve ametallere gére
degisik 0zelliklerde oldugunu bilmekte yarar vardir.

1.11.1. Soguk Is Takim Celikleri

Oda sicakhiginda calisan kalip ve takimlarda, yiksek sicakliklara dayamm
gerekmediginden, soguk is celikleri ¢ok iyi asinma dayamm ve toklugu saglayacak sekilde
alasimlandirilirlar.

Uc grupta toplanirlar :

> Havada sertlesen celikler

> Y tksek karbonlu ve kromlu celikler
»  Yagdasertlesen celikler
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Genel olarak soguk is takim celikleri ile islem sicakligi 200°C altinda bulunan is
parcalart islenir. Talash veyataassizimalat icin kullamlirlar. Kullanma amacina gore soguk
is takim celiklerinde degisik Ozellikler aranabilir. Krom, molibden, volfram ve vanadyum
gibi karbir meydana getiren elementlerin katkisi ve buna uygun olarak karbon miktarinn
ayarlanmasi ile ¢eligin asinma dayanimi yikseltilir.

Soguk is ¢eliklerinde en ¢ok gorilen sekil degisimleri dort grupta toplanabilir (Sekil
1.16).
1-Asinma 2- Atma 3-Ezilme 4-Catlama (deformasyon)

el L1 L

1 2 3

Sekil 1.14: Soguk is celiklerinde en ¢cok gor Ulen sekil degisimleri
Cssitli geliklerin asinma dayamimi ve tokluk kiyaslamalari ise asagidaki gibidir :

Malz.No: Asinma Dayanimi Toklugu

1.2713
1.2767

T

B
1.2718 i :‘

|

|

|

l

1

|

I

-

e

|

|

1.2709
1.2365
1.2344
1.2542
1.2889
1.2367
1.2510
1.2842
1.2363
1.2379
1.2080
1.3343
PMD M4

I

Tablo 1.3: Cesitli ¢celiklerin asinma dayammu ve tokluk kiyaslamalari
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Soguk is celiklerinde kullamim alanina gore, asinma dayanmimi veya tokluk ¢ok énemli
Ozelliklerdir. Surekli asinmaya maruz kalan kalip veya takimlarda, tokluk o©zelligine
bakmadan yuksek sertlige erisebilen celikler tercih edilebilir. Darbe olmadigindan toklugu
dustik olabilir. Fakat hem asinma hem de darbenin oldugu kaliplarda, toklugu da yiksek olan
celikler tercih edilmelidir. Aks taktirde kirilmalar, atmalar yasanabilir.

Yiksek darbe ile calisan kalin sac kesen makas agizlari, zimbalar veya soguk
makaslarda ise tokluk 6zelligi en 6n planda gelir. Bu nedenle toklugu yiksek olan celikler
(1.2713 veya 1,2550 gibi) tercih edilmelidir. Ayricatoz metalurjis Grind bir ¢elik olan PMD
9'da bu takimlarda ¢ok iyi sonug vermektedir. 58 Rc'ye kadar hem aginma, hem de toklugu
maksimum diizeydedir.

1.11.2. Sicak is Takim Celikleri

Oda sicakliginda veya dustk sicakliklarda sekillendirilmeyen demir, celik ve diger
metallerin 1sitilarak sekillendirilmesi sicak is takim celiklerine olan ihtiyaci dogurmustur.
Sicak is takim celiklerinde en ¢ok aranan ozellikler :

> Y Uksek sicakliklarda mekanik 6zelliklerini koruyabilmesi,
> Y Uksek sicaklikta asinma dayanimlarinin yiksekligi,
> Ist iletkenliginin yUksekligi

Sicak is takim celiklerinin belirgin bir 6zelligi de yiksek sicakliklarda dayamm ve
sekillerini korumalaridir. Bu ¢zellik sicak dayamm 0Ozelligidir ve volfram, molibden,
vanadyum gibi alasim elementleri ile saglamr. Uygun bir ¢elik segimi, uygun talash imalat,
uygun 1sil islem ve uygun kullammin 6nemi en cok sicak is takim geliklerinde ortaya
cikmaktadir. Bu dort kademeden biri veya daha fazlasimn eksik yapilmasi durumunda
kalipta catlama, kirilma, erken asinmavs. gibi olumsuzluklar kaginlmaz olur.

Malzemelerin asirt yuklenmelerinde kirilma 6ncesi gosterdigi elastik ve plastik sekil
degisim yetenegi olarak tamimlanan toklugun, yiksek sicakliklardaki gostergesi ise kesit
daramasi ile ifade edilir. Bir numune, gekme deneyine tabi tutulur, koptuktan sonraki kesiti
kopma Oncesi kesiti ile oranlanarak kesit daralmas: tespit edilir. Ozellikle nikel, sicak is
celiklerinin toklugunu yikseltir.

Celigin 200°C Uzerindeki ¢aligma sicakliklarinda asinmaya kars: direnci, sicak asinma
dayanimi olarak adlandirilir. Sicak is geliklerinin karbon miktar1 % 0.2 ve 0.6 arasinda degi-
sir. Krom, molibden, volfram ve vanadyum, karbon ile asinmaya kars1 dayanimi yikselten
karbirler meydana getirirler, fakat aym zamanda tokluk degerini de digurdrler.

1.11.3. imalat Celikleri

Imalat celikleri, genellikle hizl: talas ama isleminde talaslarin kirik gikmastyla, talash
imalat maliyetleri distk celiklerdir. Tasidiklar: kolay islenebilirlik 6zelliklerinden dolayi, bu
celikler cok milli veya revolver torna tezgahlarinda yapilan boyuna ve alin tornalama, dis
acma, matkapla delme, raybalama gibi talag kaldirma islemlerine en uygun celikler olarak
tanumlanirlar.
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Imalat gelikleri uygulanan 1sil islemlere gore su sekilde siiflandirilabilirler:

>
>
>
>

Isil islem uygulanmayanlar (yumusak imalat celikleri)

Isil igslem uygulananlar

Islah islemi uygulananlar

Sementasyon islemi uygulananlar olmak Uzere iki ana gruba ayrilirlar.

Taas kaldirma geregi duyulmayan yuzeylerin hassas 0Olgl toleranslarinda olmasi
gerektiginden, imalat celikleri daha ziyade soguk c¢ekilmis olarak kullamlir. Bu tarafta,
yaklasik °/00.120 kikirt ve distk karbon ihtiva eden ve yari otomat celigi olarak
adlandirilan celikler, iyi bir islenebilirlik 6zelliginin yan sira, sicak ve soguk dovme ve
zimbalama parc¢al arinin imalatinda kullanilmaktadir. Bu arada, son yillarda muhtelif borular,
yar1 kaynar otomat celiklerinin presenmesi ve daha sonra ekstruzyonu ile Uretilmeye
baslanmustir. Bu tir bir uygulama talasli imalat masrafinin azalmasinm ve biytk oranda
mal zeme tasarrufunu da beraberinde getirmektedir.

1.11.4. Yuksek Hiz Celikleri

Talasl imalat endustrisinde kullamlan kesici ug ve kalemlerin yapiminda kullanilan
celik malzemelerdir. Seri Uretimde talas kaldiracak malzemenin sert olmas: yeterli degildir.
Celigin ayrica surtinmelerden 6tird 1sinan ortam sicakligina da dayanmasi beklenir. Clnki
kesme veya delme islemini yapan ile yapilan malzeme arasinda meydana gelen 1s1 6zellikle,
talas1 kaldirmada kullandigimiz celigin yiksek sicakliklarin etkisi atinda kalmasina neden
olur.

Talaslt Uretimde kullanilan kesici veya delici aetler, sert olmalar igin yuksek
karbonlu celiklerden yapilir. S6z konusu aletler calisirken ortaya cikan isinin etkisi ile
binyesinde bulunan karbon atomlari, sertlige sebep olan kristal yapilarim degistirir. Bu
durum, aletlerin kesme Ozelliklerini yitirmesine neden olur. Onlem olarak ya islemi
yavaslatip 1sscnmanin 6niine gegmek ya da sogutma sivist kullanmak; yani 1siy1 artirmamaya
calismak gerekir. Bu daislemin siire bakimindan uzamasina yol acar.

Seri Uretimde hiz celikleri kullanarak bu tir sorunlar ¢ozilmistir. Hiz celikleri
bunyesinde bulundurduklar1 elemanlar sayesinde, yiksek sicakliklarda bile sertliklerini
kaybetmeden, seri sekilde imalata devam etme imké&m verir. Cogu zaman, torna
tezgéhlarinda gozlendigi gibi, torna kalemi ile malzeme Uzerinden talas kaldirirken ortaya
cikan 1sinin etkisi ile talaslar, neredeyse kor héline gelir. Buna ragmen torna kaleminde
hichir sekil degisikligi olusmaz. Bu seri imalat1 saglayan iz ¢elikleridir.

Hiz celiklerinde sertligi saglayan karbondur. Ancak tek basina sicaklik karsisinda
yeterli olmadigindan, diger katki elemanlar: ile birlikte kullanilir. Bu tir ¢eliklerde karbon
miktar1, %0,65 ile %0,9 arasinda tutulmustur. Hiz ¢eliklerine gerekli 6zellikleri kazandiran
katki eleman tungsten ve molibdendir. Bu tir c¢elikleri elmas kadar sert yapan %6 — 19
arasindaki tungstendir. %9 oramnda molibden katki eleman olarak kullanilirsa GglU bir
alasim elde edilmis olur. Yiksek dayammli, krom-nikel ¢eliginin islenmesi icin hiz geligine,
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kobalt (Co) % 5 — 10 arasinda katilir. Kobalt celigi ile islenmesi imkansiz gibi gorilen
bitln sert alasimli ¢elikler islenebilir.

Hiz celikleri pahaliya ma oldugundan, ¢cogu zaman aparatlar ucuza mal edilebilen
Siemens — Martin ¢eliginden yapilip, ug kesici kismina hiz gelikleri sert lehim veya vidaile
birlestirilir.

1.12. Celiklerin Tabi Tutuldugu Isil islemler

Celigin ic yapi degisikliklerinin meydana gelmes icin yapilanlar, 1sil islem olarak
taumlanmaktadir. ic yapi degisikligi, ihtiyaglara gore degisebilir. Bazi makine parcaarinin
sert bir i¢c yapiya sahip celiklerden olmasi istenir. Bazi makine parcalarinin
bicimlendirilmesi, i¢ yapilariin  bigimlendirmeye engel olmayacak sekilde olmasi
gerekmektedir. Boyle olunca, karsimiza ¢ok degisik 1sil islem secenekleri ¢ikmaktadir. Bu
durum da, 1s1l islem tdrlerinin amaca gore gruplanmasina neden olmaktadir. TUm bu bilgiler
dogrultusunda ¢elige uygulanan 1sil islem gesitlerini su sekilde gruplandirabiliriz :

Sertlestirme islemi

Menevisleme iglemi

Y umusatmaislemi

Gerilim giderme islemi

Y Uzey sertlestirme islemleri

Ozel 1s1l islemler (sifir altr islemi)
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1.12.1. Sertlestirme islemleri

Takim geliklerinin mumkin olan en yiksek sertlik derecesine ve asinma dayanimina
sahip olmalar: istenir. Bu arada soguk sekil degistirme yetenekleri kaybolur ve siineklik ¢ok
diser. Bunlarin gerceklesebilmesi icin celikler daha 6nceden belirlenmis sicakliklara kadar
tavlanip, daha sonra da sogutulursa, i¢ yapilan kristal kaymalarina zorluk gosterecek bir
yapiya kavusur. Kristal yapilarimn kaymaya karst gosterdigi direng beraberinde sertlik
denilen yapy1 getirir. Bir bakima sertlestirme celiklerin daha ©nceden belirlenmis
sertlestirme sicakliklarina kadar tavianmasi, bunun ardindan sogutulmasi ve son olarak da
sert yapinin istenilen dizeyde sinek héle getirilmes seklinde yapilir. Dolayisiyla
sertlestirme islemi (¢ asamadan meydana gelir :

»  Tavlama

> Sogutma

> Gerginlik giderme

Sertlestirme islemi kalip elemanlar icin de kullanilir. Birbiri icinde calisan kalip
elemanlarin darbe, vuruntu, yiksek kesme direncine kars1 korumak ve émurlerini uzatmak
amaciyla sertlestirme islemi uygulamir. Sertlestirme islemi t¢ degisik ortamda da yapilabilir.
Bunlar :

> Suda
»  Yagda
> Havada

23



1.12.2. Menevisleme Islemi

Butln hatasiz sertlestirilmis pargalar, cam sertliginde ve cam kirilganligindadhr.
Istenilen sekilde kullarlabilmeleri icin belirli bir siineklige ihtiyaglar: varcir. Aksi taktirde
basit bir darbe sonucunda derha kirilirlar. Bu siineklige menevisleme sonucu erisilir.
Menevisleme islemine temperleme adi da verilir. Temperlemenin anlam, sertlestirdikten
sonratekrar 1sitmadhr.

Menevisleme sicakliklar: 150 °C — 650 °C arasindadir ve gelik cesidiyle ¢eligin 1sil
islemden sonra hangi is igin kullamlacagina baglidir (Tablo 1.4).

Y apihis1 : Menevisleme islemi genel olarak sade karbonlu ¢eliklerde 100 — 300 °C ,
katikl1 celiklerde 200 — 400 °C sicakliklar arasinda gerceklestirilir. Bazi katikli ¢eliklerde
sicaklik degerleri 580 °C'ye kadar

Menevis Renkleri yikselebilir. Menevisleme sonunda celik ic
?:ccgk'lk Renk Kullamldig: Yerler yapisinda bulunan martenzit doku azaltilmis
200 Sart Zimbalar, raspalar ve olur.
”Okt.allar' T Parcalar sertlestirme igleminin hemen
220 Acik saman E;ka'r? er ve kesici alet | o qindan sekil ve bilytikl tklerine gore hava,
K al1p|lar, matkaplar, maden banyosu: tuz I_aanyosu, kum banyosu
240 Koyu saman | testere lamalar, | Y2 da sicak tepsiler ici nde wsitilir ve yaklasik
kilavuzlar veraybalar, | 2 saat slreyle menevisleme sicakliginda
Sanmtrak | Marangoz diiz kalemi, | tutulur. Menevisleme aslinda bir difizyon
255 kahverengi | baltalar ve kamalar. olayr oldugundan hem sicaklik, hem de
275 Erguvan Bataar, igneler ve bekleme sliresi menevislemeyi etkiler. Daha
sopuk keskiler. yiksek sicaklikta kisa sire bekletme ya da
310 Soluk mavi Kamalar ve | dahadUsik sicaklikta uzun siire bekletmeile
tornavidalar. ayni neticeye varilir.

Tablo 1.4: Menevis renklerine gore sicaklik degerleri ve uygulandigr is parcalary

1.12.3. Yumusatma islemi

Yumusatma tavi, celiklere uygulanan bir 1sil islem tavlamasidir. Bu tavlamann
sonucunda beklenen, celik i¢ yapsinda olusacak degisimlerdir. Dovme tavi ile bunu
birbirinden ayiran 6zelliklerin basinda bu gelir. Dovme tavi, gerecin plastik sekil degisimine
olanak saglayacak zemini hazirlarken, yumusatma tavi tamamen i¢ yapidaki degisiklikleri
amag edinmistir.

Yumusatmada amag celige islenebilirlik kazandirmaktir. Bu da celigin yamsinda
birbirine yapisik hélde bulunan sementit gevsetilmelidir. Sementit yiksek dayanim ve disik
uzamaya neden olmaktadir. Elde edilecek yumusama, bircok islem icin en iyi baslangic
halidir.
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Yapihs1 : Gereg birkag saat sire ile 723 °C civarinda tavlanir. Ardindan 600 °C'ye
kadar yavas soguma yapildiktan sonra pargalarin sekline bagli olarak istenilen bigcimde oda
sicakligina kadar sogutulur.

1.12.4. Gerginlik Giderme Islemi

Isl islemler sirasinda meydana gelen, dizensz soguma sonucunda olusan i¢
gerilmelerin giderilmes gerekir. Diger yandan plastik sekil verme de denilen sicak dovme
kalipciliginda i¢ gerilmeler meydana gelebilir. DOkulmis veya sicak dovulmus parcalar,
genellikle diizensiz sogurlar. Parcanin sekline bagli olarak ici ve dis1 arasinda sicaklik farki
mevcuttur. Kalipla temas eden yuzeyler, 151 transferlerinden 6tirt daha cabuk katilasir ve
plastik sekil degistirmeye izin vermezler. Parcanin i¢ kisimlar daha fazla kendini gekmek
(bUzilmek) isterse, dis cidarlar tarafindan engellenir. Gerecin kendini ¢ekmesinin
engellenmesi sonucu, icte gcekme gerilmeleri, dista ise basing (basma) gerilmeleri meydana
gelir. Bu malzeme kullanildig1 esnada diger bazi gerilmelerin de etkisi altinda kalir. Ust tiste
gelen gerilmelerin siddeti toplanir ve gerecin ¢atlamasina neden olur.

ic yapisinda gerilmeler olusan ham parcalar islem gordikleri zaman (Ornegin, talas
kaldirma sirasinda.) gerilme altinda bulunan lifler ayrilir veya gevsemeye mecbur birakilirsa
parca sekil degisimine ugrar. Bu tir degisik alanlarda karsilasilan sorunlarin ortadan
kaldirilmasi icin gerginlik gider me tavlamas yapilir.

Y apihs1 : Parcalar 550 — 600 °C sicakliklar arasindaki bolgeye, yavas erisecek sekilde
1sitilir ve burada yaklasik olarak 4 saat sire ile tavlanir. Sogutma parcamn bitin kisimlart
daimaaym sicaklikta kalacak sekilde, yani ¢ok yavas olarak yapilir.

1.12.5. Yiizey Sertlestirme Islemleri

Bolgesel sertlestirme de diyebilecegimiz  ylzey sertlestirme yonteminde,
sertlestirilecek parcamin tamamu sertlestirme sicakligina yukseltilmeyip yalmz sertlesmesi
gereken bolgeler, yani parcanin Ust yizeyleri 1sitilir. Hemen arkasindan, is parcas: birdenbire
sogutularak kristal yapisindaki degisikligin sabit kalmasi saglanir. Y Gizeydeki 1s1 yigilmasi
nedeniyle cekirdek (parcanin ici) oldugu gibi soguk kalir. Bu sekilde islem yapilan is
parcasimin  sadece dis bolgeleri  sertlesecek, c¢ekirdek veya i¢ bolgeler 1sidan
etkilenmediginden ve i¢ yapi1 degisimleri yapilmadigindan hemen hemen gerilimsiz ve
deformasyonsuz kalacaktir. Bu yontem asagida siralanan is pargalarina uygulanir.

> Bdlgesel olarak asinmaile kars1 karsiya kalma,

> Diger sertlestirme yontemleri ile az veya cok deformasyonlara (sekil

bozulmalari) ugrayabilme,

»  Sertlik alanlar arttiginda ekonomik zararlara ugrama,

> Dusuk karbonlu gelikten is parcalar yapma.

Yizey sertlestirmes yapilmis parcalar, iyi bir asinma dayammu ile gok iyi surekli
dayanim gostermektedirler. Diger sertlestirme yontemlerinde karsilasma ihtimali olan yizey
karbonlasmasi, bu yontemde olmamaktadir. Burada esasen sertlesebilen yani % 0,40
oraninda, binyesinde karbon bulunan c¢elikler sertlestirilebilir. Diger sertlestirme
yontemlerinde bu kadar disiik oranda karbonlu gelikleri sertlestirmek mimktin degildir.
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Genel olarak ylizey sertlestirme, iki ana grup icerisinde toplanmaktadhr :
> Y Uzeyin kimyasal yapisin degistirerek yapilan ylizey sertlestirmesi
> Y tizeyin kimyasal yapisin degistirmeden yapilan yiizey sertlestirmesi

Y Uzey sertlestirme islemi aevle veya endiksiyon akimiyla yapilabilir.
1.12.5.1. Sementasyon islemi

Sementasyon olarak ele alinan yuzey sertlestirme yontemi, ytzeyin kimyasal yapisim
degistirerek yapilan bir islemdir ve ylzeyin yapisini degistirmede kullamlan maddenin
cinsine gore adlandirilir.

> Kat1 sementasyonu
> Sivi sementasyonu
> Gaz sementasyomu

Her ¢ sementasyon tiriinde de yilzeyde sementit kristalleri meydana getirilir.
Bdylece sertlestirme icin gerekli olan ortam, yani sertlestirilecek alanlarda karbonun artirim
saglanir. Yuzeyin kimyasal yapisini degistirerek yapilan ylzey sertlestirmeler icerisinde ele
adinan bir yontem daha vardir; nitrirasyon. Ancak nitrirasyon sementasyon olarak ele
alinmaz ve ayr1 olarak degerlendirilir.

1.12.5.2. Nitrirleme Islemi

Nitrirasyon da bir tir ylzey sertlestirme islemi olup ylUzeyde nitrir katmam
olusturmak suretiyle yapilir. Nitrir katman sementit kristallerinden daha sert bir ylizey elde
edilmesine olanak tamr. Bu sebeple sertlestirme sonucunda daha iyi netice amak
mumkinddr. Kisaca nitrirleme ¢eligin Ust yuzeyinde azot atomlarinin meydana getirdigi
nitrir katmaninin olusturulmas: islemidir.

1.12.6. Ozel sl Islemler ( Sifir Alta islemi)

Sifir ati islem, metallerin asinma dayanimlarimi artirmak Gzere uygulanan bir 1sil
islem cesididir. Bu islem sirasinda parcalar -180 °C’ye kadar sogutulmaktadir. Sifir alt islem
uygulayarak, 1sil islem goérmis metallerin 1sil islemi tamamlanmakta, par¢ca 6mrinl uzatici
etki saglanmaktadir.

Sifir alti islem goérmus parcalarda;

Parcalarin asinma dayanim: yukselir.

Parcalarin 6mrtinde %100 ile %700 arasinda uzama ol ur.

Parcalarda boyutsal degisim olmaz.

Isil islem sirasinda zorunlu olarak olusan austenit kalint1 yizdesi distktor.

YVVVY
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1.13. Sertlestirme ve M enevis Isleminin Yapilis Amaci

Sertlestirilmis ¢eligin yapisi, dogal olarak sert olur. Sertlik beraberinde kirilganligi da
getirir. Darbeli calismayan makine parcalarinda, kirilgan yapi sorun olmazken, darbeli
calisan makine parcalarinda kirillganlik olumsuz bir 6zelliktir. Celiklerin darbeli, vuruntulu
ve sarsintili yerlerde calismalart sdz konusuysa, menevisleme adi verilen islemden
gecirilerek sertlikleri azaltilabilir. Menevisleme ile daha az sert, ancak 6zlU bir yam elde
edilir.

1.14. Sertligin Tammlanmasi

YUk atinda kalan metaller, bicim degistirmemek icin kristal kafeslerinin izin verdigi
Olculer icerisinde ¢aba harcarlar. Bu bir bakima kristallerin birbiri Uzerinde kaymaya karsi
gosterdikleri direng olarak ortaya gikar. Iste kristal yapiy: olusturan atomlarin kaymaya karsi
gosterdikleri bu direng beraberinde sertligi getirir.

Sertlik genis bir bakis agisimn ortaya konulmasim gerekli kilar. Ornegin karbonlu
celik serttir; ancak vanadyumlu celik kadar sert degildir. Diger yandan aUminyum
yumusaktir; ancak kursun kadar yumusak degildir. Bu nedenle bir malzemenin sertliginin
belirlenmesinde baska bir malzemenin sertligi ile karsilastirma yapilir.

TUm bu bilgiler dogrultusunda sertligin tammin su sekilde yapabiliriz: Daha sert bir
yapida olan muayene cisminin batmas: sirasinda drnek malzeme i¢ yapisimn gosterdigi
dirence sertlik denir.

1.15. Malzeme Sertlik Olgme Metotlar: ve Kullamim Alanlari

Butin metallerde ve Ozellikle gelikte sertlik, soguk sertlestirme ve 1sil islem sonucu
genis sinirlar igerisinde degisir. Bunun tersi olarak sertlik degerlerinden malzemenin i¢ yap:
durumu hakkinda sonuglar ¢ikarabiliriz.

Bu nedenden dolay: sertlik muayeneleri ¢ok uygulanir. Bu muayene 6zel bir numune
hazirlanmasina gerek kalmadan malzeme parcasi Uzerinde yapilabilir. Uygulama alam
oldukcafazla olan sertlik 6lgcme metotlarinin en ¢ok kullanilanlar: sunlardir:

1.15.1. Brinell Sertlik Olgme M etodu

Brinell sertlik 6lgme metodu, gekme gerilimi 150 kg / mm?' den az olan demir, ¢elik ve
metal olmayan malzemelere uygulanir. Bu sertlik 6lgme metodunda degisik capli kiresel
bilyeler kullanlir. Bilye gaplar1 ve uygulanacak agirlik, sertligi 6lgllecek malzemenin cins
ve kalinligina gore segilir. Kalin pargalar igin uygulanacak agirlik 187,5 — 3000 kg arasinda
degismektedir. Tablo 1.5'te brinell sertligi 6lgtlecek parca kalinligi, malzemenin cing, bilye
cap1 ve uygulanacak agirlik bagintist verilmistir.
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Sertligi  dlciilecek | Bilye

parca kalinlig
(T, mm)

Uygulanacak agirlik (Kg)
P=10 D2

P=30 D?

Y umusak
celik

Piring, Bakir ve

Dural iminyum

P=5 D2

Y umusak
Bakir ve
Y atak

malz.

P=2,5 D?

Kursun ve

alasimlari

6 mm’ den yukari 10 _ . . 250
3,0-6,0 5 _ 250 125 62,5
1,5-3,0 25 187,5 62,5 61,5 15,625
06-15 1 30 10 5 _

Tablo 1.5: Brinell sertlik 6lgmede par¢a kalinhgi, bilye capr ve uygulanan agir ik bagintis
Brinell sertlik 6lgmede uygulanan (P) agirligin, kiresel gelik bilyenin batan kisminin

aanina (A) oranladigimizda (HB) sertligini verir ve asagidaki formdille bulunur.
kg/mmz

Iz alan, bilye ¢ap1 (D) ve iz ¢api (d) cinsinden yazildiginda bilye iz alam ;

Wd ] 2 2
A= ([:--./D-d),mm
2

Alan formulind ilk formdl olan ( HB = P/ A )’ dayerine koyarsak ;

1P
HB = - . kgi mm=
d (-, /D*-d")

HB : Brinell sertlik derecesi, kg/mmz

P : Uygulanan agirlik , kg

A : Bilyenin batan kisminin yiizey alam , mm?

D : Kuresdl celik bilyeningapi, mm

d : Bilyenin parca Uzerine yaptigi izin ¢gapt, mm
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1.15.2. Vickers Sertlik Olgme M etodu

Kainligr az olan malzemeler, tupler ince ¢elik sa¢ levhalar, sertlestirilmis makine
parcalari, kesici takimlar, yumusak ¢elik ve bitln ¢elik olmayan malzemelerin sertlikleri,
Vickers Sertlik Olgme Metodu il e 6l giilebilmektedir.

Vickers sertlik 6lgmede 1 —2 -3 -5-10- 20 — 30 — 40 — 50 — 62,5 ve 125 kg
agirliklar bulunur. Sertligi olgllecek parcanin kalinligina gore 1 — 125 kg arasindan uygun
olan agirlik secilir. 136° * lik elmas piramidin batma derinligine ve parga Uzerindeki iz
kosegen uzunluguna gére diizenlenmis cetvellerden Vickers sertligi bulunur.

Cok ince sa¢ malzemelerle ylzeysd sertlestirme islemi yapilmis parcalarin sertlik
olcme isleminde uygulanacak agirlik asagidaki formille bulunur.

HVx T°
P=——, kg
1,854

P : Sertlik 6lgmede uygulanacak agirlik , kg
HV : Vickers sertligi ,
T . Sertligi OlgUlen parca Uzerindeki kare izin kdsegen boyu, mm
Tamamen sertlestirilmis parcalarin sertlik dlgme islemlerinde 50 — 125 kg arasindaki
agirliklar kullamlir. Agirlik arttikga, elmas ucun batma derinligi de artar. Boylece, sertlik
olgmeisleminin dogrulugu (hassasiyeti) de artirilmis olur.

1.15.3. Rockwell Sertlik Olgme M etodu

Rockwell sertlik 6lgme metodunda ug acist 120° olan elmas koni kullanilir. Elmas
koninin batma derinligine gore parganmin sertligi dogrudan 6l¢l saatinden okunur.

Bu metotla tamamen sertlestirilmis ¢elik parcalarla derinligi 0,6 — 0,7 mm arasindaki
yuzey sertlestirme islemi yapilmis parcalarin sertligi olgulur. Sertligi 6lgllecek parcaya 10
kg'lik (Po = 10 kg) 6n yukleme yapilir ve 6l¢l saatinin ibresi sifirlamir (Sekil 1.15 a). Sonra
parca Uzerine esas yuk (P) uygulamr ve yaklasik 15 saniye beklenir. (Po + P) kg'lik yukin
etkisiyle elmas koni hl derinliginde parca Uzerinde iz yapar (Sekil 1.15 b). Bekleme
stiresinden sonra esas yukin etkis parca Uzerinden kaldirilir. Bu durumda elmas ucun kalict
batma derinligi (h), parcanin sertlik derecesine esit batma derinligini verir (Sekil 1.15 c¢). Bu
deger dogrudan 6l ¢l saatinden (HR) Rockwell sertligi olarak okunur.
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1.15.3.1. Rockwell —A sertlik 6lgme metodu (HRA)

Rockwell sertlik 6lgme metodunda batici ug olarak kullamlan koninin ug agisinin 120°
oldugunu sdylemistik. Veya 1,59 mm capinda ¢elik bilye kullanilir. Kullamlan batict ucun
tur metodun simgesini de belirtir. EImas ug kullamldiginda metot HRa ve HRc olarak
ifade edilir. Celik bilyede ise HRe ve HRr ifadeleri kullamlir. Bunlar arasindaki fark deney
esnasinda uygulanan kuvvet degerlerinden kaynaklanir. Bunagore :

HRc =1373 N HRa =490 N
HRe =883 N HRrF =490 N

1.15.3.2. Rockwell —B sertlik 6lgme metodu (HRB)

Rockwell sertlik dlgmede, Brinell sertlik 6lgme metodunda oldugu gibi kiresel capli
celik bilye de kullanilir. Bunlardan en ¢ok kullanilam 1/16 * capindaki kiresel bilyedir ve
metot da Rockwell “B” (HRs) sembolii ile gosterilir.

Rockwell “B” sertlik 6lgme isleminde sonug asagidaki formulle bulunur.
HRe=130—-500x h

(h2 - h) batma derinligi 100 Rockwell birimden veya (h: - h) > 0,2 mm "den buyuk
yumusak malzemel erde bu yontem uygulanir. HRs sertlik 6lgme isleminde Po = 10 kg' ik 6n
yukleme uygulamir ve 6l¢l saatinin ibresi de Brinell sertlik dlgmede oldugu gibi (30)
birimden baslatilir. Tablo 1.6’ da Rockwell sertlik 6lgme birimi, uygulama alam ve esas yuk
(agirlik) miktarlar: verilmistir.
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1.15.3.3. Rockwell —C Sertlik Olgme M etodu (HRC)

Rockwell sertlik 6lcme metodunda en ¢ok Rockwell “C” sertlik birimi kullanilir ve
HRc sembol U ile gosterilir. Elmasin sertligi 100 birim alimr ve ucun kalici batma derinlig (h)
"agore parcamn sertligi asagidaki formaille bulunur.

HRc =100-500x h
HRc : Rockwell “C" sertlik birimi,
h : Kalicit batma derinliginin HRc gosterge boluntl Gzerindeki miktari, mm

Bir Rockwell birimi, uc agist 120° olan elmas koninin batma miktarindaki 0,002 mm
degisikligine esdegerdir.

Rockwell sertlik dlgmede, Brinell sertlik 6lgme metodunda oldugu gibi kiresel capli
celik bilye de kullanmlir. Bunlardan en cok kullamilamt 1/16 ”  kiresel bilyedir ve metot da
Rockwell —B (HRs) semboliiile gosterilir.

Rockwell — B sertlik 6l¢gme isleminde sonug asagidaki formulle bulunur.

HRe =130—-500 x h

Rocwell Sertlik On Toplam

sertlik 6lcme ucu yukleme | yik Uygulama alan
metodu kg kg

HRAa

120° elmas Sert metal, ylizeysel sertlestirme derinligi 0,4 mm
koni olan ince sa¢ malzemeler.
HRe 1/16" bilye 10 100 Metal olmayan malzemeler ve yumusak celik.
HRc 2 emas |, 150 | Sertlegtirilmis celikler.
120° elmas Yizeysel sertlestirme islemi  yapilmis orta
iRl koni 10 100 | sortlikteki celikler,
R . Dokme demir, aldminyum ve magnezyum
HRe 1"/ 8 hilye 10 100 dasimlan,
1"/ 16 Tavlanmis bakir alasimlari, ince malzemeler
HRe bilye 10 60 1 (08).
HRe %“)//2'6 10 150 Fosforlu bronz, berilyumlu bakir ve yumusak demir.
HRH 1"/ 8 bilye 10 60 AlUminyum, cinko ve kursun.
R ) Yatak malzemeleri ve diger c¢ok yumusak
HRk 1"/ 8 bilye 10 150 malzemdler.
HRL 1"/ 4 bilye 10 60 Sert kauguk ve sentetik malzemeler.
HRwm 1"/ 4 bilye 10 100 | Sentetik malzemeler ve sert agag.
HRe 1"/ 4 bilye 10 150
. - Yatak malzemeleri, sert aga¢c ve sentetik
HRR 1"/ 2 bilye 10 60 malzemeler
HRs 1"/ 2 bilye 10 100
” . Rockwell “K, L, M, P, R, ve S  deki
HRy 1"/ 2 bilye 10 150 mal zemelerin benzerleri

Tablo 1.6: Rockwell sertlik 8lgme birimleri ve uygulama alanlari
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(' UYGULAMA FAALIYETI )

O Ealinld: - 10 mm

¥ Malzeme : ¢ 1040

Sinav resmi 1

Y ukaridaki resimde gorulen is parcasindan 10.000 adet yapilmast dustnilmektedir. 6
mm capindaki delikleri matkap tezgéhinda seri olarak delebilmemiz icin, bir delme is
kalibinaihtiyag duyulmaktadir. Bunun icin gereken tasarim yapimz?

32



ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
> Is parcasinin 6zelligine uygun > Onllglinuzu giyiniz.
operasyonu belirleyiniz. » Uygun ortam saglayimz.
» Konuileilgili bilgileri gbzden gegiriniz.
> Is parcasinin kaliba koyla yerlestirilip » Gerektiginde dgretmeninizden yardim
alinmaseklini belirleyiniz. isteyiniz.

> s pargasinin baglanti metodunu » Baglanti metotlari ileilgili bilgilerinizi

belirleyiniz. gO0zden gegiriniz.

» Delmeyuksuklerini isleme uyguntipve | > Ilgili kuralar: tekrar okuyunuz.

Olcude belirleyiniz.

» Kalip govdesini belirleyiniz. > Islem sirasim belirleyiniz.

» Ekip calismasina 6nem veriniz.

» Konum belirleme elemanlarin tespit » Resmi dikkatli inceleyiniz.

ediniz.

» Seri baglama elemanlarint belirleyiniz. » Tablolar ve kataloglar: inceleyiniz ve
gerektiginde 6gretmeninizden yardim
isteyiniz.

» Mekanik, hidrolik veya pndmatik » Gerekip gerekmedigi Uzerinde tartigimz.

elemanlari belirleyiniz.

» Delmeyuksikleri ileis par¢ast » Modulunilgili yerlerini okuyunuz.

arasindaki mesafeyi bdirleyiniz.

» Yapilan islemin gozlenmesini > Ogretmeninizden yardim isteyiniz.

saglayacak tasarim bigimini belirleyiniz.

» Kalip elemanlarin farkli yerlerde » Diger kaliplart inceleyiniz.

kullamim ozelliklerini belirleyiniz.
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(' OLGME VE DEGERLENDIRME )

Ozdes parcalarin Uretiminde tretim zamanin kisaltmak, 6l¢ii ve konum tamliginda
verimi artirmak, Uretimi kolaylastirmak icin hazirlanmig makine ve makine kisimlarin
tamamlayan aparatlara.......................... denir.

[. Alttabla(govde),

1. Kapak,

[1l. Baglamaelemanlar:
IV. Tamamlayici elemanlar
V. Zimbalar

Delmeis kaliplarimt meydana getiren elemanlar yukaridakilerden hangileridir ?
A) | vell

B) I, Il velll
C)  LILI velV
D) Heps

I1. Sablontipi delmeis kaliplari
I11. Plakatipi delmeis kaliplar
IV. Mengenetipi delmeis kaliplart
V. Hakatipi delmeis kaliplart

Y ukaridakilerden kag tanesi dogru olarak verilmistir ?

A) 1
B) 2
c 3
D) 4

Asagidakilerden hangisi bir delme kalibinin tasarlanmasinda ve yapilmasinda
mimkiin oldugu kadar uyulmas: gereken prensiplerden degildir ?

A) Is pacas delme kalilimin icerisine kolay ve hizli bir sekilde
konumlandiriimalidir.

B) s parcasi her hangi bir yerinden kal1p icerisine konulmalidir.

C) s parcasi kalip igerisinde emniyetli olarak tespit edilmelidir.

D) s parcasi kalip igerisinden kolay ve cabuk alinabilmelidir.



10.

11.

12.

Asagidakilerden hangisi is parcasini kalip icerisinde sabitlemek icin kullamlan
baglanti metotlarindan degildir ?

A) Elektro sistemlerle baglama

B) Mekanik sistemlerle baglama

C) Hidrolik sistemlerle baglama

D) Pnomatik sistemlerle baglama

Kaml1 baglamaislemindekamin ........................ faydalamlarak is parcalart
kolayca sikilir ve ¢ozllUrler.

Genellikle merkezleme elemanlariyla birlikte is pargasini civata ve somun yardimiyla
kolaycatespit etmek icin kullan elemanlara...................... ad verilir.

Kapakl1 delme kaliplarinda kapagin kapal1 konumda kalmasini saglamak amaciyla
kullanilan elemanlarane ad verilir?

Delme yikstkleri bicim ve 6lcl bakimindan standar dize edilmis, matkap tarafindan
kolay asindirilmamast igin sertlestirilmis elemanlardir. (Dogru / Y anls)

Delme yuksikleri ileis parcasi arasinda birakilacak bosluk ne kadar olmalidir ?
A) Yiksik delik capinin 1/3" (i kadar

B) Yiksik delik cap kadar

C) Yukslk delik capimn 1/5 " i kadar

D) Yikslk delik capinin iki kati kadar

I. Celigi meydana getiren iki temel maddeden biri demir, digeri ise karbondur.
I1. Celik, kisacademir karbon aasimidir.
[11. Igerisindeki katki maddelerine gore tammlarsak celik, icerisinde %1,7 ’ye kadar
karbon, %1 ’e kadar mangan, %0,5 'e kadar silisyum, %0,05 'ten az kikurt ve
fosfor bulunan demir karbon alasimidir.

Celikle hakkinda yukarida yazilanlardan hangileri dogrudur ?
A) |

B) I

Cc

D) Heps

Asagidakilerden hangisi soguk is takim celiklerinde en ¢cok gorilen sekil
degisimlerinden biri degildir ?

A) Asinma
B) Atma
C) Sinme
D) Ezilme
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13.  Celigin 200 °C Uzerindeki ¢alisma sicakliklarinda asinmaya kars: direnci, sicak
asinma dayanmmu olarak adlandirilir. (Dogru / Y anhs)

14. Tadagh tretimde kullanilan kesici veya delici aletler, sert olmalar igin az miktarda
karbon katilan geliklerden yapilir. (Dogru / Y anls)

15. Butln hatasiz sertlestirilmis pargalar, cam sertliginde ve cam kirilganligindadir.
Istenilen sekilde kullanilabilmeleri icin belirli bir siineklige ihtiyaclar: varcir. Aksi
taktirde basit bir darbe sonucunda derhal kirilirlar. ihtiyag olan bu stineklik asagdaki
islemlerden hangisi ile saglanir ?

A) Menevisleme
B) Sertlestirme
C) Sogutma

D) Yumusatma

16. ic yapsindagerilmeler olusan ham parcalar islem gordiikleri zaman (Ornegin, taas
kaldirma sirasinda) gerilme atinda bulunan lifler ayrilir veya gevsemeye mechbur
birakilirsa parga sekil degisimine ugrar. Bu tir degisik alanlarda karsilasilan
sorunlarin ortadan kaldirilmast icin ..............c.ocoeienne. tavlamas: yapulir.

17. Sementasyon olarak ele alinan ylzey sertlestirme yontemi, yizeyin kimyasal yapisin
degistirmeden yapilan bir islemdir. (Dogru / Y anhs)

18. Rockwell sertlik 6lgme metodunda en cok Rockwell “C” sertlik birimi kullanilir ve
HRc sembol i ile gosterilir. (Dogru / Yanhs)

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaiyete geginiz.
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(PERFORMANS DEGERL ENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda ol giiniiz

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayir

1 Is giivenligine uygun olarak calismaya hazirlandimz m ?

adiniz m ?

Delme is kalibi tasarimi yapmak icin yeterli bilgileri

uygun bir baglama sistemi belirlediniz mi ?

Is parcasimin kaliba kolay yerlestirilmesi ve alinmasi icin

4 Kalip gévde tutucu ve baglama plakalarint belirlediniz mi ?

hesapladiniz n ?

Is parcast ile delme yuksigu arasindaki mesafeyi

6 Delme yukstgi tipini belirlediniz mi ?

merkezleme eleman: tasarladinz mi?

Is parcasim hassas bir sekilde baglayabilmek igin

ylzey isaretlerini belirlediniz mi ?

Birbiriyle hassas calisacak yuzeyleri belirleyip gerekli

9 Delme burc plakasin belirlediniz mi ?

m ?

10 Is parcasinin kolayca tespiti icin gerekli sistemi tasarlaciniz

11 | Tasarladigimz pargalarin sokulebilirligini tasarladiniz mi ?

12 | Yaptigimz tasarim 6gretmeninize gosterdiniz mi ?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadiginiz islemleri
tekrar ediniz. tim islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki isleme geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Teknigine uygun delme is kaliplarinin yapim ve montgj resimlerini ressm kurallarina
uygun ¢izebileceksiniz

(ARASTIRMA )

> Calistigimz bolgede varsa delme is kaliplar: imalati yapan sanayi kuruluslarim
arastinnniz. Internet Gizerinden de delme is kaliplar: Uizerine Uretim yapan sanayi
kuruluslarin, Universite ve teknik egitim kurumlarinm arastiriniz.

> Elinize gegen teknik igerikli makale ve yazilari okuyup 6zimseyiniz. Varsa
okulunuzda makine ressamligi boliminden de faydalanabilirsiniz.

2. KALIP YAPIM VE MONTAJ RESIM i
CizMEK

2.1. Yapim Resmi Tanmmi ve Yapim Resimlerinde Bulunmasi
Gereken Ozellikler

Bir parcamn yapim resmi, o pargayr butin ¢zellikleri ile gosteren resmlerdir ve
atdlyede isi yapan isci ile teknik birodaki ressam arasinda irtibat saglar. Boyle bir resim,
tasvir ettigi parcanmn Uretimi esnasinda ihtiyag duyulacak bitun bilgileri tasimalidir. Yapim
resmi, ilgili sanatkéra gerekli bilgiyi mimkin oldugu kadar en sade ve en basit bir sekilde
vermelidir.

Bir yapim resmi ;

Bir makine veya makine pargasinin bigimini,
Parca boyutlarim gosteren élcilerini,
Kullanlan gere¢ hakkindaki 6zellikleri,
Parcanin islenmesinde uygulanacak usulleri,
Y az1 dlanim kapsamalidir.

VVVYY

Yapim resimleri ;

> Detay resmleri

> Komple resimler (toplu gorindsler) olmak Uzereiki cesittir.

Bir makineyi meydana getiren birgcok parcanin ayri ayri ¢izilmis yapim resimlerine
detay resmi denir. Basarili bir detay resmi, bir isciye sade ve dogru olarak parganin
bigimini, Olglsund, gerecini, isleme usulini, hassasiyet sinirlarim, parga sayisin
anlatacaktir. Eger bu bilgiler aynen izlenecek olursa, neticede arzu edilen parga elde
edilecektir.
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2.1.1. Gérunusler

Oncelikle parcay: en iyi ifade edebilecek bakis dogrultusunu ve yeterli goriinis
sayisim segmeliyiz. Bunun igin parcamin geometrik yapisi (kalinhigi, dairesel ytzeyleri,
girinti ve cikintilar) dikkate ainmalidir. Yapim resmi cizilecek makine parcasinin
boyutlarina gore 6lgek belirlenerek kagit ebadh secilmelidir.

GorunUslerin kagida en uygun sekilde yerlesimi tasarlanmalidir. Gorinusler, TS 88-
30, ISO 128-30 ve TS 88-34 ISO 128-34 standartlart esas ainarak dizenlenmelidir.
Gorunuslerle ilgili bilgileri hatirlamaniz igin ayrica teknik resim dersinin “Gorunus
Cikarma’ modul Une bakiniz.

2.1.2. Kesitler

Parcada bulunan delik, kanal, bosluk vb. kisimlarin daha iyi anlasilmasi ve
Olculendirilmes icin tam kesit, yarim kesit veya koparilmis (kismi) kesitleri alinabilir. Kesit
gorunusler, TS 88-40 1SO 128-40, TS 88-44 1SO 128-44 ve TS 88-50 I1SO 128-50
standartlarinda verilen kesit kurallarina gore cizilip isimlendirilmelidir. Kesit gorunislerle
ilgili bilgileri hatirlamaniz icin teknik ressm dersinin “Goriinis Cikarma’ modul ine bakiniz.

Sekil 2.1'i inceledigimizde parca Uzerindeki dort delik icin yandan goriinis A-A tam
kesiti dinarak cizilmistir. Alt kissimdaki yuvarlaklik icin B-B, Ust-arkadaki pahlar1 agiklamak
icin C-C profil kesit gérintsleri cizilmistir.

2.1.3. Olgiiler ve Tolerandar

Parcanin yeterli gortnsgleri cizildikten sonra, parcamn boyutlarimt gosteren olgiler
verilmelidir. Yapim resimlerini dlcllendirirken parcadaki geometrik elemanlarin gorevleri,
girinti ve gikintilarin durumu, markalama ile imalat sekli dikkate alinmalidir. Olgiilendirme
yapilirken TS 11397 ve TS 11398 standartlarina uyulmalidir. Teknik olarak higbir 6l¢tinin
ve seklin tam olarak Uretilemeyecegi kabul edilir. Hassas Uretilmes istenen is pargasinin
boyut dlcllerine “Boyut Toleranst”; geometrik sekillerine “Sekil ve Konum Tolerandar1”
verilmelidir. Montaj1 yapilacak makine parcalarimin birbirleriyle ¢alisan yuzeyleri icin de
“Alstrma Tolerans” verilmelidir. Tolerans verilirken TS 1980-1 EN SO 22768-1
standardina uyulmalidir. Olgliler ve tolerandarlailgili bilgileri hatirlamarz igin teknik resim
dersinin “Olciilendirme ve Yiizey Islemleri” modiilii, Tolerandar Belirlemek ve Yazmak
faaliyetine bakimz.

Sekil 2.1'i inceledigimizde parcada yeteri kadar buyukluk ve konum olguleri
verilmistir. Olgli tekrar1 yapilmamus ve uygun gorinislere dlciiler verilmistir. Yapim
resminde verilen aistirma toleranslariyla ilgili antedin sag Ust tarafinda tolerans cizelges
yapilmistir. Ayrica par¢anin durumuna goére standarda uygun olarak boyut ile sekil ve konum
tolerandar: verilmistir.
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Sekil 2.1: Yapim resminde olmasi ger eken 6zellikler
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2.1.4. Yiizey Kaliteleri (isaretleri)

Makine parcalar cesitli imalat yontemleriyle (dokim, dovme, kesme, talas kaldirma
vb.) Uretilirler. Dolayisiyla parcaya ait yizeylerin hangi kalitede oldugu ve hangi
yontemlerle Uretildigi yapim resminde belirtiimelidir. Yizey isleme sembolleri TS 2040,
ISO 1302 standardi kullamlarak gosterilmelidir. Yuzey kaliteleriyle ilgili bilgileri
hatirlamaniz icin teknik resim dersinin “Olciilendirme ve Yiizey islemleri” modiili, Y lizey
Kdite
Isaretlerini Cizmek faaliyetine bakimz.

Sekil 2.1’ e baktiginizda parganin 6zel olarak islenmes istenen ylizeylerine Ra0,8 ve
Ra 3,2 degerleri verilmistir. Diger ylzeylerin ise Ra 12,5 kalitesinde Uretilmesi
istenmigtir.

2.1.5. Ozel Islemler

Ka1bin yapacagi isleme gore kalibin 6mruni uzatmak igin, yapilan isin uzun siire ayn
kalitede yapilabilmesi amaciyla kalip parcalarimin 6zel islem gorecek kisimlari yapim
resmlerinde belirtilir. Ornegin, lebleme, honlama, 6zel sertlestirilmis delme burglar: gibi.
Delme burclar matkap tarafindan asindirilamayacak kadar sertlestirilmis olmalidir.

2.1.6. Yaz1 Alanlar1 (Antetler) ve Doldurulmas

Teknik resmde gorunuslerle birlikte tamamlayicit bilgilerin de bulunmast gerekir.
Tamamlayict bilgiler, resmlerin incelenmesini kolaylastirmak igin antet denilen yazi
alaninda toplanir. Antet, en az 170 mm uzunlugunda ve en az 15 mm yuksekliginde olan,
dikdortgen seklinde bir cizelgedir.

Bu cizelge icerisindeki yatay ve diusey boluntilere kurumun adi, resm numaras,
parcanin adi, Olgek, parcadan kag adet Uretilecegi, hangi geregten yapilacagi, resimden
sorumlu kisilerin isimleri, imzalar1 ve islemleri yaptiklar1 tarihleri belirten tamamlayict
bilgiler yazilir. Antet, k&git formlarimin sag alt kdselerine ve gerceve cizgisine bitisik cizilir.
Antetler, TS 6709 ve TS 7015 numaral1 standartlarda verilmis olup firmalarin ihtiyaclarina
veya parcamn durumuna gore degisik sekillerde dizenlenebilir. Antetlerdeki cergeve ve
dusey cizgiler, 0,5 mm genis (kalin), ara yatay cizgiler, 0,25mm dar (ince) cizgilerle
cizilmelidir. Antetlerdeki yazilar, TS 10841 EN 1SO 3098-2 standardinda belirtilen B tipi
norm yazi olmalidir. Antetteki 6lgek, parca adi ve resim numaras bilgileri h =5 mm veyah
=7 mm yaz1 yuksekligi ile yazilmalidir. Diger yazilar iseh = 3,5

mm’ lik yaziyla yazilmalidir.

Antetlerin dlgek kisminin altinda bulunan Sekil 2.2’ deki
isaret izdisiim yonteminin sembolidir. Gorinis cikarilirken ‘6
Ulkemizde ve Avrupada izdisum duzlemlerinin |. bolges

kullanmiimaktadir. |. Bélgede cizilen resimlere ISO E yontemiyle
Gizilmis resimler denir.

Sekil 2.2: izdiisiim sembol i
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Yukarida belirtilen sembol 1SO E yonteminin semboltdur. (Teknik resim ders
“Gorunts Cikarma” moduline bakiniz.) Ogrenim amagl gizilen teknik resimlerde strekli
SO E yontemi kullanmldigindan bu sembol antetlerde ¢ok fazla belirtilmez (Sekil - 2.2).
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Sekil 2.3: Ornek antet gesitleri
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Sekil 2.3'te verilen antet orneklerinde, “0dev antedi” 6gretim amagli gizilen antettir.
“baslik” ve “parca listesi” bir bitlin olarak montg resimlerinde kullanilan antet cesididir.
“Montgj Resmi Olmayan Tek Parca Yapim Resmi Antedi” ve “Montg Resmi Cizilmis Tek
Parca Yapim Resmi Antedi” yapim resminde kullamilir. Yapim resminde verilmis aistirma
tolerandart varsa bununla ilgili bilgiler yapim resmi antedinin sag Ust bitisigine ¢izilen
“tolerans’ antedine yazilmalidir (Sekil — 2.3).

2.1.6.1. Tek Parca Antedi Olcii ve Ozellikleri

Sekil 2.4'te montg resmi olmayan tek parca yapim resmi antedinin doldurulmus
ornegi verilmistir. Resmi gizen kisi adini, soyadini, tarihi yazdiktan sonraimzasim atmalidhr.
Resmin hangi Olgekle cizildigi, parcanin adi, resm numarast ve kurumun adi mutlaka
belirtiimelidir. Cizilen parganin kullamm yerine gore kag adet yapilmasi gerektigi sayi
bolumiine, hangi geregten Uretilmesi gerektigi ise antetteki ilgili yere yazilmalidir. Resim
cizildikten sonra yetkili kisi tarafindan kontrol edilmelidir. Kontrol eden kisi adini, soyadin,
tarihi yazip imzasimi atmalidir.

15 35 =20 20 15 15 65
iy &di, Soyad Tarih fmza Sapt | Gerep | MEHMET AKIF BRSOV ANADOLU
Ly Cizen 25 11 2005 5 1050 TEE TEXNIK ve ENDUSTRI MESLEX
Ty Kontrol LISEST
urd Olgel . . Resim No
_ L Vidali Pim
= - 2005 - 01 - 000
95

Sekil 2.4: Tek parca antedi

2.1.6.2. Tolerans Antedi ve Ozdllikleri

Sekil 2.5'te montaj resmi cizilmis tek parca yapim resmi antedi ile tolerans antedinin
doldurulmus Ornegi verilmistir. Sekil 2.4 icin yukarida yapilan agiklamalar Sekil 2.5 igin de
gecerli olup montaj resmi cizilmis olan tek parca yapim resimlerinin antetleri montgj
antedinden yararlanilarak kolayca doldurulur.

i 15 i 15 i 20 i
L 20 . 15 _ 10, 60 ooy e | o |
| | | | | D Olgi Iparet | Sapma Bl
o DD25 2 i GOVDE ! 2005-01-001 =y
W0 Gereg Olgek | Zay Adi, Soyad Cizen Resim Mo 0
33 39

Sekil 2.5:Montaj resmi cizilmis tek par¢a yapim resmi ve tolerans antedinin doldur ulmus 6r negi



Tolerans antedi, yapim resmi antedinin sag Ust tarafina bitisik gizilmelidir. Yapim
resmi Uzerinde hangi Olcliye tolerans verilmisse tolerans antedine o Olcl ve isareti
yazilmalidir. Tolerans cizelgesinden yararlanarak (TS 1845-DIN 7154 T1) 6lcu ve isarete
gore Ust ve alt sapma degerleri tespit edilmelidir. Bu degerler milimetre birimine
donlsturulerek yazilmalidir. Tolerandarlailgili bilgileri hatirlamaniz igin teknik resim dersi
“Qlgulendirme ve Yiizey islemleri” modiilii Tolerandar1 Belirlemek ve Yazmak faaliyetine
bakiniz.

2.2. Yapim Resimlerinin Cizilmesi

Tasarlachgimiz delme is kalibimn imal edilebilmes icin atblyede ¢alisan imalatginin
ihtiyac duydugu imalat icin gerekli yeterli goriinds, olctlendirme, yizey isleme, tolerans ve
Ozel islemlerin gosterildigi yapim resimlerinin dogru ve anlasilir olmast 6nemlidir. Bu
nedenle yapim resimleri 6zenle cizilmelidir.

2.2.1. Parga Konumunun Belirlenmesi

Cizilecek parcanin en fazla detayinin bulundugu yizey konum olarak 6n gorinus
belirlenir. Burada amag¢ cizimde gériinmez olan detaylari en aza indirmektir. Bu sekilde
anlasiimasi kolay gorunisler elde edilebilir. Uygun konum belirleyemezsek fazla goriints
¢izmek zorunda kaliriz ve resmin anlasilmasim zorlagstirabiliriz.

2.2.2. Gérunuslerin Bdirlenmes

Y apim resmini gizecegimiz parcanin belirledigimiz konumuna gore 6n, yan (profil),
Uist ve gerekmesi durumunda yarchmer goriiniisler belirlenir. Tki goriiniisle ifade edilebilen
bir parcamn U¢ veya daha fazla gortnusinin cizilmesi hem zaman ve maliyet agisindan hem
de teknik acidan yanlis olur. GortinUsleri uygun belirlersek yapim resmini daha anlagilir bir
sekilde cizebiliriz.

2.2.3. Parca Cizim Olgeginin Belirlenmes

Yapim resmini gizecegimiz parcamn ve gizimde kullanacagimiz resim kagidimn
Olcllerine gore gizim Olgegimizi belirleriz. Maumdur ki buylk parcalar 1:1 oraninda resim
k&gidina gizilemezler. Cizim olgegini kicllme dlgegi olarak belirlememiz gerekir. Cizim
Olgekleri 1:2, 1.5, 1:10, 1:50, 1:100 gibi secilebilir.

2.2.4. Resim Cizim Kurallarimin Uygulanmasi

Y apim resminin konum, gorinus, 6lgek ve diger islemler belirlendikten sonra gizim
kurallar1 uygulanarak cizim yapilir. Yapilan cizimde c¢izim kurallarimin uygulanmast
Onemlidir. Cunkd biz resmimizi ¢izim kurallariyla ifade ederiz. Cizimimiz ne kadar dizenli
temiz ve kurallara uygun olursaimalati yapan kisiler icin anlasilir olur.



Yanda ¢izim antedi haric diger 6zelliklerle
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Sekil 2.6: Yapim resmi ornegi (Antetsiz)
2.3. (3D) U¢ Boyut Kat1 Modelleme

Ucg boyutlu kat1 modellemeyi “Bilgisayar Destekli Cizim — 2" modiil inde gérdigiiniiz
bilgilerinizi tazeleyerek yinelemek istiyorum. Kati modelleme, goérsellik agisindan parcanin
anlasilmasin kolaylastirdigi gibi parcalarin montgj ve bir birine uyumunu gérme bakimindan
da olduk¢a onemlidir. Kati modellemes yapilan parcalar gorsellik agisindan uygun
malzemelerle kaplanip, parcalarin montaj1  yapilabilir. Istenirse parcalarin calismasi
animasyon yapilarak gorulebilir.

Kat1 modellemeyi AutoCAD 2005 programinda 3B (3 boyut) kullanarak gérelim.

2.3.1. Kalinhk Atamak

iki boyutta cizmis oldugumuz resme Uglncl bir boyut olarak kalinlik atanabilir.
Bunun icin resmin once kalinlik atamada sorun ¢ikmayacak goruntsu iki boyutta gizilir
(Sekil 2.7). Daha sonra extrude komutu kullamlarak kalinlik verilir.

Extrude komutu ile kalinlik atamak icin ;

Command : _extrude : Kalinlik verme komutu

Select objects : 1 fount : YUkseklik verilecek nesne secimi ve onaylanmast (Ekranda
kalinlik verilecek iki boyutlu resim) secilir.
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Sekil 2.7: Extrude komutunun uygulamasi

Specify height of extrusion or [Path] : 200 : Z ekseninde 200 mm yukseklik miktar:
klavyeden verilir.

Specify angle of taper for extrusion <0> : Kalinlik verme islemine istenilen bir act
degeri verilirse bulunan ylzeyden Z ekseni boyunca verilen ag1 kadar daralarak kalinlik
olusur.

Ok : Islem tamamlanarak komuttan gikilir.
2.3.2. Katilar1 Birbirinden Cikar mak

Katilart birbirinden ¢ikarmak icin katilarin birbiri ile kesismesi gerekir. Ayri ayn
modellenmis katilar birbirinden cikartarak delik, cep, oyuk ve girintiler olusturulabilir.
Ornegin, asagidaki resmin icindeki delik kismi olusturmak icin katilar: birbirinden gikarma
metodu kullanilabilir. Buislemicin AutoCAD ’de subtract komutu kullanilir.

i

Sekil 2.8: Subtract komutu ile katilar1 birbirinden ¢ikarma uygulamas

Subtract komutu ile katilart birbirinden gikarmak igin;

Command : subtract

Select solids and regions to subtract from : Y azilarak komuta girilir.

Select objects: 1 found: Kamasi gereken kati segilir. Enter yapilir.

Select objects:

Select solids and regions to subtract : Cikarilacak kati1 veya katilar sirasiyla tiklanarak
secilir. Segme islemi bittikten sonra enter yapilarak komut sonlandirilir.
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2.3.3. Dondurerek Kati Olusturma

iki boyutta cizilmis bir nesneyi bir eksen etrafinda dondirerek kat1 olusturmak icin
AutoCAD’de Revolve komutu kullamlir. Slindirik pargalar bu yontem ile kolayca
olusturulabilir. Ozellikle tam cap elde edilemeyen, belli acilarda kesilmis parcalar baska
hichir isleme gerek kalmaksizin bu yontem ile olusturulurlar (Sekil 2.9).

Sekil 2.9: Revolve komutu ile katilarin dondur tilerek olusturulmas

Revolve komutu ile kat1 olusturabilmek igin;

Command : revolve : Y azarak komuta girilir.
Select objects: 1 found : Dondurllecek iki boyutlu profil segilir. Secimden sonra enter

yapilir.

Select objects:

Specify start point for axis of revolution or

define axis by [Object/X (axis)/Y (axis)]: Dondirme ekseni secilir veya belirlenir.
(burada eksen olarak dikey cizilen ¢izginin iki ucu isaretlenir, yani eksen cizgidir.)

Specify endpoint of axis:
Specify angle of revolution <360>: 270 : Dondirilecek agt miktar: olarak 270° girilir.

Islem enterle bitirilir

Y ukaridaki 6rnegimizde parganin ortasinda delik olmasi istenmezse eksen olarak
parca uzerindeki dikey olan kisa gizgi segilir.
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2.3.4. Dondurerek Katilar: Birbirinden Cikar mak

Katisim olusturacagimiz birbiri igine girmis iki adet resmi dondurerek kati hée
getiririz. Boylece birbirini kesen iki adet katimiz olur. Daha sonra bunlart subtract komutu
ile birbirinden ¢ikartiriz. Bu yontemle ¢izimi zor gibi gorilen katilari ¢izmek mUmkindur.
(Sekil 2.10).

Katilar olusturulurken bu ve benzeri yontem ve teknikleri bilmemiz, islerimizi oldukca
kolaylastiracak ve zamandan tasarruf yapmamizi saglayacaktir.

Sekil 2.10: Dondurerek katilari birbirinden cikartmak
2.3.5. Yol Kullanarak Kat1 Cissim Olustur mak

Bir yol belirleyerek cizecegimiz profilleri bu yol boyunca uzatip (suplrip) katilar
olusturabiliriz. Bu yontemle c¢izmis oldugumuz profilin seklinde katilar olusturabiliriz.
Bunun icin temel sart, profil ve yolun ayri dizlemlerde ¢izilmis olmasicir. Yalnz, cizmis
oldugumuz yol plane ve splaneile ¢izilmelidir.

Bu islem icin yine extrude komutunu kullanacagiz. Extrude komutu ile bir yol
kullanarak kat1 olusturabilmek icin;

Command : extrude : Kalinlik verme komutu

Select objects : 1 fount : Bir yol boyunca kati olusturulacak profil secimi ve
onaylanmasi.

Specify height of extrusion or [Path] :P: ‘P yazarak Path, yani yolu segebiliriz.

Select extrusion path or [Taper angle]: Burada yol olarak ¢izdigimiz splane secilir.

Path was moved to the center of the profile.
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Sekil 2.11: Extrude komutunda yol (Path) kullanarak katilarin olusturulmasi
2.3.6. iki Yiizey Arasinda K ati Olusturma

Bu komut AutoCAD programinda olmamasina karsin diger bazi programlarda
kullanilan “loft” komutu ile yapilabilmektedir. Bunun icin birden fazla dizlemde cizilen
kapal1 kesitler, kendi aralarinda birlestirilerek kat1 yizey olusturulur. Bu yontem farkl:
kesitlere sahip parcalarin modellemesinde kullanilir.

2.3.7. Katilarda Kavis ve Pah Olusturma

Olusturdugumuz katilarin koselerine kavis ve pah kirabiliriz. Bunun igin AutoCAD’
defillet ve chamfer komutlar kullanilir.

Filet : Kdselere kavis olusturmaislemi yapilir.
Chamfer : Koselerle pah kirmaislemi yapilir.

Fillet komutu ile kdselere kavis olusturmak icin ;

Command: fillet : Komutagirilir.

Current settings: Mode = TRIM, Radius = 0.0000

Select first object or [Polyline/Radius/Trim/mUltiple]: Kavis olusturulacak bir kenar
secilir.

Enter fillet radius: 10 : Radus degeri girilir.

Select an edge or [Chain/Radius]: Varsa kavis olusturulacak diger kenarlar sirayla
secilir.

Secme iglemi bitince enter ile komut sonlandirilir.

Chamfer komutu ile katilarin kdsel erine pah kirmak igin ;

Command: _chamfer : Komutagirilir.
(TRIM mode) Current chamfer Dist1 = 0.0000, Dist2 = 0.0000
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Select first line or [Polyline/Distance/Angle/Trim/Method/mUltiple]:  : Bir kenar
secilir.

Enter surface selection option [Next/OK (current)] <OK>: N : Segilen ylzey eger
istedigimiz yiizey degilse Next (N) yazarak bitisik olan diger ylzeyi seceriz.

Enter surface selection option [Next/OK (current)] <OK>: :'OK’ i onaylar
gegeriz.

Specify base surface chamfer distance: 10 : Sectigimiz yuzeyde olusacak pah 6lglsini
gireriz. (10 mm)

Specify other surface chamfer distance <10.0000>: 15 : Secilen ylizeye bitisik kenar
ylzeye ait pah 6l¢lsini gireriz. ( 15 mm)

Select an edge or [Loop]: Buradailk basta secilen ylizeye ait pah kiracagimiz kenarlar
sirasiyla seceriz. Segcme islemi bitince enter ile komutu sonlandiririz.

Chamfer

Sekil 2.12: Fillet ve Chamfer komutlarinin uygulanmasi
2.3.8. Katilarda Et Kalinhg: Olusturma

Katilarda et kalinligi olusturmak icin AutoCAD’ de Shell komutundan yararlanilir.
Komuta girmek icin, ya komut satirina Solidedit yazarak 6nce Body’ i sonra da Shell’ i
seceriz ya da solid editing arag gubugundan Shell butonunu tiklarz.

Eger katininicine dogru et kalinhig: atanacaksa pozitif, disina dogru atanacaksa negatif
bir deger yazariz.

Select a 3D solid: Kati modeli segeriz.

Remove faces or [Undo/Add/ALL]: 1 face found, 1 removed. ( Burada kalinlik
atanmayacak ylizey varsa segilir. Biz katimin Ust yizeyine kalinlik atanmasini istemedigimiz
icin bu ylizeyi segtik.)

Remove faces or [Undo/Add/ALL]: Secmeislemi bitince entere basarak sonraki

Enter the shell offset distance: 3 . Atayacagimiz et kalinligin gireriz.
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Sekil 2.13: Katilarda et kalinligi olusturma

2.3.9. Katilarda Aynalama

Cizdigimiz katilar1 belirlenen bir eksene gore aynalamak mumkindir. Bu islem icin
AutoCAD’ de Mirror komutu kullanilir. Bu komutla simetrik olan parcalarin yarisin gizip,
diger yarisini kolayca aynalayarak olusturabiliriz.

Mirror komutu ile aynalama yapmak icin ;

Command: _mirror : Komutagirilir.
Select objects: 1 found : Aynalanacak kat1 segilir.
Select objects: : Segmeislemi onaylanir.

Specify first point of mirror line: Specify second point of mirror line: Burada
aynalamacizgisi (ekseni ) olarak N1 ve N2 noktalar: secilir.

Delete source objects? [Yes/No] <N>: Aynalama yaptigimiz katimn silinmesini
istiyorsak Yes; istemiyorsak No yazarak komuttan cikariz. Aktif olan No secenegidir. Enter
ileislemi bitirebiliriz.

Z
"t

Sekil 2.14: Katilarda aynalama
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2.3.10. Katilarda Dairesel Cogaltma

Katilarda dairesel ¢ogaltma AutoCAD’ de Array komutu ile yapilir. Cogaltacagimiz
katimiz1 olusturup komuta girdi gimizde asagidaki gibi bir pencere agilir.

Bu pencerede dairesel ¢ogalma islemi icin Polar Array secenegi isaretlenir. Select
objects yazan yerin 6niindeki kutucuk tiklanarak cogaltilacak kati ekrandan secilir. Sonra
dairesel cogaltma merkezi X ve Y degerleri olarak veya yandaki kutucuk tiklamp ekrandan
bir yer isaretlenerek belirlenir. Cogaltma yapilacak dairenin merkezi belirlenmis olur. Daha

sonra

Dogrusal cogaltma | Dairesel cogaltma

) Fiectangular Array () Polar Amray i} ‘Select obiscts
Dairesel : o 3
ofaltma ) o ) 0 ohjects selected ) Cogaltma
E‘ng'kezi Centerpaint_, 3 |2346744 | v 2017709 | : 1 metodu
U Method and values
T
Kag tane i iTotaI riumber of items & Angle to fill -fv:-| : \
coaltilacag [ T ) <> " I
“Total number of items. I3 %
Ainle tofil - =
Cogalmarnin e EI &7
yapilacadj aci Angle between items: a0 |G
! Far angle ta fill, a positive value specifies
counterclockwise motation. & negative value: gk
Ti specifies clockwize rotation.
Presview
| [ Rotate tems & copied Moe # |

Sekil 2.15: Katilarda dairesel cogaltma

Cogaltma metodu belirlenerek metoda gore degerler girilir. Burada toplam say1 ve
cogaltmanin kag derecelik bir yayda yapilacagi metodu secilmis ve degerleri girilmistir. Act
olarak 360° ve cevrede alt1 adet olacak sekilde yazilmustir ( Sekil 2.15). Uygulama sonucu
icin Sekil 2.16" ya bakimz.

Dairesel Cogaltma Dogrusal Cogaltma

2", Bl

Sekil 2.16: Katilarda dairesel ve dogrusal ¢ogaltma
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2.3.11. Katilarda Dogrusal Cogaltma

Katilarda dogrusal cogaltma islemi de yine Array komutu ile yapilir. Cogaltacagimiz
katimizi olusturup komuta girdigimizde asagidaki gibi bir pencere acilir. Bu pencerede
dogrusal gogalma islemi icin Rectangular Array secenegi isaretlenir. Select objects yazan
yerin Onundeki kutucuk tiklanarak cogaltilacak kati1 ekrandan secilir. Sonra satir ve siitun
say1 degerleri girilir. Daha sonra satir ve sutun aralik degerleri girilir; satirlarin yatayla
yapacag: acisal deger belirlenir. Burada 6rnek olarak yatayda dort satir, dikeyde bes situn
degeri alinmus; satir araliklar: 50 mm ve sttun araliklar: ise 75 mm alinms; satirlarin yatayla
yapacagi agi ise 0° olarak belirlenmistir (Sekil 2.17). Uygulama sonucu igin Sekil 2.16' ya

bakiniz.
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Sekil 2.17: Katilarda dogrusal ¢ogaltma
2.4. Katilarin Teknik Resimlerinin Olusturulmas

Katilarin teknik resimlerinin olusturulmast 6nemlidir. Olgii, tolerans ve yiizey
isaretleri gibi 6zellikler teknik resim Uzerinde gosterilir. Imalat1 gerceklestiren eleman ile
tasarimci arasinda bir iletisim aracidir. Bu nedenle teknik resim hatasiz ve eksiksiz olmalidir.

2.4.1. Cizim Sayfasi Olusturma

Teknik resimler gerek bilgisayar ortamina Gizilsin ve gerekse kégit Uzerine gizilsin her
ikisi igin de bir ¢izim sayfasina ihtiya¢ duyulur. Biz burada bilgisayar Gizerinde bir gizim
sayfasi olusturarak gizimlerimizi yapacagiz.

Cizim sayfasi olusturmak icin AutoCAD programinda New komutu ile yeni bir sayfa
acariz. Agtigimiz bu sayfamin 6zelliklerini (katmanlarini, gizgi cesitlerini, kagit olculerini,
antedini  Olcllendirme ayarlarim vs) belirleyip kaydederek istedigimiz zaman diger
¢izimlerimizde de kullanabiliriz.
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. Kisacasi burada biz bir ¢calisma sayfasi ve aynm zamanda bir sablon olusturmus olduk.
Istedigimiz zaman bu sablonu insert komutu ile gizimimize alip diizenleyerek kullanabiliriz.

2.4.2. Antedin DiUzenlenmes

Onceden cizmis oldugumuz bir cizimimize uygun antedi bulunan calisma
sayfalarindan birini acarak antedini kendi bilgilerimize ve resim hilgilerine gore dizenleriz.
Bu calisma sayfasi, 6rnegin yatay veya dikey olarak cizdigimiz bir A4 k&gidi olabilir.
Cizimimize A4 formatli antetli bir k&gidi insert komutu ile ekleyebiliriz.

2.4.3. Gorunuslerin Cizim Sayfasina Aktarilmas

Cizmis oldugumuz gorunusleri hazirladigimiz gizim sayfasina insert komutunu
kullanarak aliriz. Gerekli gérdigimiz yerlerin dizenlemesini ¢alistigimiz ¢izim sayfasinda

yapariz.

Detayl1 blgi icin ‘Bilgisayar Destekli Cizim' moduillerine bakimz.
2.4.4. Olgulendirme

Cizim sayfamizda diizenledigimiz gorunisleri uygun ve tam olarak 6lculendirmemiz
gerekir. Olculendirme eksik veya yanlis olursa, yapilacak is parcasi da yanlis olur. Bu
nedenle dlcilendirme oldukga Onemlidir. Bu islem icin AutoCAD’ de Dimension
(6lctlendirme) komutu kullanilir.

Genis bilgi icin ‘Bilgisayar Destekli Cizim’ moddillerine bakimz.
2.4.5. Katilarin izometrik Goriintiilerinin Cizim Sayfasina Eklenmesi

Cizimlerimize istersek izometrik goruntmlerini ekleriz. Bu islemi ¢izmis oldugumuz
bir kattyr agcar ve Layoutl sekmesinde kagit diuzlemine gegerek k&gidimizin uygun bir
yerine yerlestirip daha sonra ise Setup View komutu ile ¢ gorinUsini cikartabiliriz.
Baoylece U¢ gorunistimizin yaninda bir de izometrik gorintsimiz olacaktir.

Bir baska yol da, 6nce t¢ gorinisiimizi ve katt modelimizi gizer ve kaydederiz.
Sonra ise kati modelimizi acarak klavye Uzerindeki Print Screen tusu ile izometrik
goruntml U ekram kopyalayip Paint programina yapistirarak istedigimix izometrik gortntiyd
secer ve kopyalariz. Daha sonra da ¢ gorintstimiizin bulundugu AutoCAD dosyasim agar
ve kopyaladigimiz goruntlyu ¢izimimizin uygun yerine yapistiririz.

2.4.6. Yuzey Puruzlaltgl ve Toleranslarin Eklenmesi

Cizmis oldugumuz bir kalip yapim resmine yiizey purtzltlik ve tolerans degerlerini
eklememiz gerekir. Bunun icin onceden ilgili ayarlari yapmamiz uygun olur. Ornegin,
tolerans ayarlarim olcllendirme ayarlar kismindan yapabiliriz (Genis bilgi icin ‘Bilgisayar
Destekli Cizim™ modultindeilgili yere bakiniz).
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2.4.7. Ozd islemler

) Cizdigimiz resmimize varsa ¢6zel islem gorecek bolge ve kisimlar eklenerek belirtilir.
Ornegin, taslama, lebleme, honlama, sertlestirme gibi..

2.4.8. Kesit Ahinmas

Tasarlachgimiz bir katimin gdzikmeyen yerlerini ve ayrinti bulunan bolgelerini daha
anlasilir bir hale getirmek icin kesit alma isleminden faydalanilir. Bunun igin uygun kesit
amaislemi secilir. Tam kesit, yarim kesit veya kismi kesit islemlerinden biri tercih edilir.
AutoCAD’ de katilarin kesitini alma islemi icin Solids ara¢ gubugundaki Section butonu
kullanlar.

Command: section : Konutagireriz.
Select objects: 1 found : Katiyr segeriz.
Select objects:

Specify first point on Section plane by [Object/Zaxis/View/XY /Y Z/ZX/3pointg]
<3points>: yz . YZ duzleminde kesit ainsin.

Specify a point on the Y Z-plane <0,0,0>: Ornegin kesit diizleminin gegecegi yer daire
merkezi segilebilir.
Command:

Sekil 2.18: Katilarin kesitlerinin ahinmasi

2.4.9. Detay Gorunusler

Resimlerimizde varsa ayrintili olarak gosterilecek kisimlar buyUltilerek gosterilir. Her
bir detaya bir ad verilir ve detay resmin st veya atinda bu ad belirtilir. Genellikle
cizimlerimizde g6zikmesi zor, Olcllendirelemeyecek kadar kiguk olan kisimlar da
kullanlir.

Detayl1 bilgi icin bakiniz, ‘Kroki Perspektif ve Y apim Resmi’ modul Q.
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2.4.10. Olcilendirme

Cizimler AutoCAD’de Dimension komutu ile yapilir. Komuta degisik sekillerde
girilebilir. Komuta girmek icin arag gubugu Uzerindeki butonlardan veya cek mentdeki
Dimension kismindan asagidaki  komutlardan istedigimizi segeriz. Aymi  komut
kullanilacaksa enter tusu ile komut tekrar: yapilabilir.

Quick Dimension
Linear : Dogrusal dlgiilendirme Linear
Qdim : Grup dl¢iilendirme Aligned
Aligned : Hizali lgiilendirme Fotoete
Ordinate : Koordinat dlgiilendirme Radius
Radius : Yarigap 6l¢iilendirme Dimete:
; - Angular
Diameter : Cap olciilendirme
Angular : Agisal olgiilendirme Easesi”e
Baseline : Referansh élgiilendirme e
Continue  : Siirekli dlgiilendirme Lelader
T
Leader : Gostererek ol¢iilendirme P
Center Mark
Tolerance  : Tolerans verme
) . Oblique
Center Mark : Merkez isareti :
Align Text 4
Oblique : Egik ol¢iilendirme
5 o Style. ..
Align Text  : Hizal yazi Overiie
Update
Reassociate Dimensions

Sekil 2.19: Olgiilendirme komutlar: ve anlamlari
2.4.10.1. Eklemeli (Artish) Olculendirme
Olculendirme islemini arch ardina, yani bir 6lgiinin bittigi yerden baslayarak diger
Olctinin verilmes seklinde yapilmasina eklemeli 6lcilendirme denir. Sekildeki gérinim ve
esneklik de disuntlerek secilir.
2.4.10.2. Mutlak Olgiilendirme
Olculendirme islemini belirli bir noktaya (merkeze) gore yapiimasina yani 6lciilerin

hep aym noktadan baslayarak verilmesine mutlak olctlendirme denir. Yerine gbre bazen
mutlak bazen de eklemeli dlctlendirme kullanilir.
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2.4.11. Cizilen Resimlerin Ciktissnin Ahinmasi

Cizip duzenlemis oldugumuz resimleri ya ploter ile gizdiririz veya yazici ile yazdirinz.
Her iki isleme de resimlerin ¢iktissin ainmast islemi denir. AutoCAD’ de cikti alirken
yazictya gore bir takim ayarlarn yapmamiz gerekir. AutoCAD’ de ¢ikti aimak icin Plot
komutu kullanilir. Komuta girdigimizde asagidaki pencere agilir.

ffal Plot - Model

Fage setup

Marne: | <Mone = w | [ Add... ]

Printer/platter

b | Froperties,,

Mame: | = N oke

Plotter: Mone — 210 MM
Where: Mok applicable

Description:  The layout will not be plotted unless a new plotker
-configuration name is selected,
Blok tofile

Paper size Mumber of copies
130 A4 (210,00 x 297,00 MM) v| I:l

Flok area Flok scale
what ta plat: [“]Fit ta paper

i e
Display Scale: | Custom

Flot offset {origin set ko printable area)

. [11.55 e [T]zenter the plot m_m:s
0 e i acale lineyweights

Prewien. ., Apply ko Layvouk L [o]8 J [ Cancel J [ Help J @

Sekil 2.20: Katilarin kesitlerinin alinmasi
Burada dialog penceresinde :

Page Setup : Bu kisminda daha énceden sayfa ayarlari yapilip kaydedilmis
verilere ulasilabilir veyayeni bir sayfa ayar: eklenir.

Printer /Ploter : Bu kismindayazici yadacizici ayarlar: yapilabilir.

Paper Size: Bu kismunda kgt tirt segilir.

Plot area: Bu kismunda cizdirilecek aan secilir.

Plot offset : Bu kissmda yazdirilacak alan kégit Uzerinde 6telenebilir.

Number of copies: Bu kisimakag tane cikti alinacaksa o yazilir.

Plot scale : Bu kisimdaise 6l¢ek belirlenir.
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2.5. Kahp Parca Yapim Resimlerinin Cizilmes

Delme is kaiplari; at tabla
(gbvde), kapak, baglama elemanlari,
yuksik ve tamamlayict elemanlardan
meydana gelir (Sekil 2.21). Delme is
kaliplarinin  tasarlanmasinda s
parcasimin bicimi islenmis yilzeyleri
ve yapilacak islemlerin belirlenmesi
Onemlidir. Belirlenenlere gore cesitli
bicimlerde tasarlamalar  yapilir.
Tasarim  calismalarinda  cizilmig
Ornek resimlerden yararlanilabilir.

"y

/'/_ g ﬁ.
r/’
r/ =
Sekil 2.21: Delmeis kalib1 kissmlari /
—P——8—— 121813 5
7 = 31 Qe gl =
2.5.1. Parcamin Kahp igerisine \ 7
Yerlestirilme Seklini Cizme AN

Yandaki yapim resmi verilen parcamn ¢ap
12 mm oOlglsindeki delikleri tasarlanacak bir
delme is kalibi ile delinecektir. Bunun icin is
parcasimin kalip igerisine yerlesimi asagidaki gibi
cizilir.

Sekil 2.22: is parcas yapim resmi

Is parcasinin dis Gizgileri delme konumuna gére
K tipi iki noktal1 kesik ¢izgi ile gizilir (Sekil 2.23).

16

32

36

Is parcasinin kaliba hassas olarak yerlestirilebilmesi icin is parcasimin yiizeyleri
inceenir. Yerlestirmede is parcasinin islenmis yizeylerinin kullamimast tercih edilir.

Sekil 2.23: is par casimin kalip igine yer lesiminin gizimi
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2.5.2. Kahp Govdesini Cizme

Yukaridaki Ornek uygulama resmini inceledigimizde @ 40 ik ve @ 60 lik cikintt
Olcusu ile ilgili yuzeylerin islendigi goriluyor. Bu degerlere gore 6rnek kalip resimlerinde
(Sekil 1.3'e bakimz.) agik tip delme kalibinda is pargasimn tablaya baglanma sistemi
kulland abilir.

Kaip govdesi olarak bir tabla distnilir ve is parcasinin at tabanina birlestirilme
yontemi asagidaki gibi olur. Alt tabla (govde) Uzerine vidal1 birlestirilmis, parcadaki @ 40
delik élclisiinden faydalanilarak parcanin merkezleme islemi yapilmigtir.

o |
—_
(=5

!
|
| ]
O40H7M6| | _TJW_]
|
|
|
|
|
i

Sekil 2.24: Kalip gévdesi gizimi
2.5.3. Parca Oturma Kaideerini Cizme

Burada parga oturma kaidesi olarak vidali pim kullanilmigtir. Parca bu pim sayesinde
at tabla ylzeyine merkezli bir sekilde oturtulmustur. Delme is kalibir tasarlarken alt tabla,
parca oturma kaidesi (vidali pim) ve parcanin oturma sekli montaj resmi seklinde cizilir
(Sekil 2.24).

2.5.4. Delme Y Uksuklerini Cizme

Delme yuksikleri, sertlestirilebilen gereclerden Uretilmis, kesici takimlar: yonlendiren
parcalardir. Genellikle hazir bulunurlar. Diz, faturali ve degistirilebilen tipleri
standartlastirilmistir. Genellikle faturali yikstkler kullaniimakla birlikte deliklerin birbirine
yakin olma durumunda duiz yuksikler kullanilir. Aym merkezde iki farkli islem yapmak icin
degistirilebilen yuksikler kullanmlir. Sekil 2.25'te degisik yuksuk cesitleri gosterilmistir.
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Normal Delme Yiiksiikleri Vidali Delme Yuksugi Cok Delikli Ylksik

5 p{“ B i L] [&=2
G

Sekil 2.25: Delme yuksiikleri

Delme yuksukleri ve plakasimn tasariminda haka tipi (bakimz Sekil 1.2) delme
kalibindan esinlenilebilir. Delme plakasi is parcasinin (Sekil 2.26) 60 mm capli faturasina
oturacak sekilde tasarlanir.

M TH

T :
| | | |
_i__ 1

el

—

l J

Sekil 2.26: Delme plakasi ve yiksiklerin ¢izimi

2.5.5. Baglama Sistem ve Elemanlarim Cizme

Baglama sistem ve elemanlari olarak daha Once anlattigimiz sistemlerden biri
kullanilabilir. Isin durumuna gore belirlenir. Baglama sistemlerinde en gok aranan ozellik,
guvenilir olmasi ve seri baglama — ¢ctzme saglamasidir. Biz burada 6rnek uygulamamiz icin
C rondelasimin saglayacag pratik baglama ve ¢6zme sistemini kullandik (Sekil 2.27).
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Sekil 2.27: C rondelasi ile baglama sistemi
2.5.6. Konum Belirleme (Pozisyon) Elemanlarim Cizme

Pimler, kolay, nispeten ucuz ve ayn zamanda hassas bir konum belirleme elemanidir.
Is parcasinin islenmis veya islenmemis bir ylizeyi, bir pabug veya civatalar yardimyla bir
pime ve islenmis bir ylzeye veya iki veya U¢ pime kars: tutulur. Kama kanal1 agilmis is
parcalarinin belirli bir konumda yerlestirilmeleri gerektigi zaman kama kanallar: yerlestirme
eleman olarak gorev yapabilir. Ornek uygulamamizda konum belirleme elemam olarak is
parcasinin @ 40’11k delik ve @ 60’1k fatura kisminsan faydalamlarak bir merkezleme ve
konum bélirleme eleman (vidal1 pim) tasarlanp cizilmistir (Sekil 2.28).

Sekil 2.28: M erkezleme ve konum belirleme elemanminin cizimi
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2.6. Komple ( Montaj ) Resmi Cizmek

Uretimi yapilan her parca genellikle bir makine ya da aparatin pargast olup, komple
resimde yerine nasil takildigi gosterilmelidir. Bunun igin komple (montaj) resimlere ihtiyag
duyulur. Simdi komple resimler hakkinda bilgi edinelim.

2.6.1. Komple Resimlerin Tamm ve Cizilis Amaglari

Bilindigi gibi bir parcamn yapim (Uretimi) igin gerekli bitin bilgileri belirten teknik
resmlere yapim resimleri denir. Bircok parcadan meydana gelen bir makine veya
mekanizmanin pargalarini bir arada bir veya daha fazla gorinislerle gosteren resimlere ise
kompleresimler denir.

Kompleresmin ¢izilis amaclar :

> Komple resmler makinenin montgj sirasim da belirttiginden montagj resmi
gorevini gordr.

> Komple resimlerde her parcanin diger pargalarla olan iliskis resm tzerinde
gosterilir. Gerektiginde iligkilerin daha iyi anlatilabilmesi igin kesit goriinusler
decizilir.

> Komple ressimlerde montgj sirasinda gerekli olan birkagc 6énemli 6lcl disinda
Olctlendirme yapilmaz. Anlatima énemli bir katkisi yoksa gdriinmeyen kenar
cGizgileri gizilmemelidir.

> Montgj resimlerinde makineyi veya mekanizmayr meydana getiren parcalar,
montaj sirasinda kullanilmak amaciyla numaralandirilar.

> Montgj resimleri, her parcanin bu komple icindeki yerini, bu yere nasil
takilacagim, neis gordigini ve montg) sirasim belirtmek amaciyla kullanilir.

> Komple resimlerde, pargalarin resimde belirtilemeyen 6zellikleri kdgit Uzerinde
yazi dam igerisinde belirtilir. Bu bilgiler montgj numaralari, ressim numarast,
parcamn adh ve boyutlari, sayisi, gereci, resm 06lgegi, toplam parca sayisi ve
0zel agiklamalardir

2.6.2. Komple Resimleri Olusturan Grup Resimlerin Cizilmesi

Az parcali makine veya mekanizmalarin komple resimleri bir k&git Uzerinde tek bir
resim olarak gizilebilir. Karmasik ve ¢cok sayida parcas: olan makineler ise gruplara ayrilarak
cizilir. Bir gruptatoplanabilen elemanlarin konumlarin: ve bicimlerini 6lcekli ve toplu olarak
gbsteren resimlere grup resmi (grup montaj resmi) denir.

Birgok gruptan meydana gelen bir bitunin Gzerinde, gruplart kendi sinirlar icinde
gosteren resimlere ana resim (ana montg resmi) denir. Gerektiginde gruplarin bazi
bolimleri icin ayri montaj resmi cizilmesi gerekebilir. Bunlara da bdlim montgj resmi
(organ montgj resmi, kismi montaj resmi) denir.

Sekil 2.29'da situnlu matkap tezgdhina ait komple resimler gorilmektedir. Sttunlu
matkap tezgdhi ¢ok sayili parcadan meydana geldigi icin dort gruba ayrilmistir. Ayrica 4
numaral1 grup montaj resmi, mandren ve kasnak diizeni olarak iki organ montgj resmi olarak
cizilmistir.
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Sekil 2.29: Bir matkap tezgdhinin montaj ve grup resimleri
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2.6.3. Komple Resim Yaz Alanlari (Antetler) Tamm ve Kullamm Amaglari

Bir tenik resmin Uzerinde gerekli gorundglerle birlikte tamamlayici bilgi ve semboller
de gosterilmelidir. Tamamlayict bilgi ve semboller, resimlerin incelenmesini kolaylastirmak
icin bir yaz alaninda (baslikta) toplanir. iste bu bilgi ve sembollerin yazildigi bolime yazi
alam denir. Yazi dlam resim k&gidimn sag alt kosesine yerlestirilir. Yazi aaninda bulunmasi
gerekli bilgiler TS 7015'te belirtilmistir. Buna gore yazi alam iki bolumden meydana gelir :

> Tamtma alam : Tamtma alaninda resm numarast, kurum, resmin adi, resmi
¢izen, kontrolden sorumlu kisilerin isim ve imzalari bulunur.

> Ek bilgiler alam : Bu aanda ise agiklayict maddeler, teknik maddeler, ve idari
maddeler bulunur.

Sekil 2.30'da montgj resmi icin kullamilan yazi alanm 6rnegi gosterilmistir.

_ Tank fsim imza Gaziantep
"f{’;ﬁ;’;‘m Mehmet AKITErsoy Anadalu Teknik
St Kool Teknikwe Endlsti Meslel Lisesi
Qigek: Resim No: SyT
"1 ASKI KOLU ASK 00

Sekil 2.30: Montaj resmi icin yazi alam 0Ornegi
2.6.4. Kompleve Grup Resimlerinin Cizilmes

Makine ve mekanizmalarin komple resimlerinin ¢iziminde daha 6nceki bolimlerde
aciklanan kurallara uyulur. Komple resimlerin ¢iziminde, makine ve mekanizmaya ait parca
detay resimlerinden veya tasarim resimlerinden yararlanlir. Tasarim resimlerinde pargalarin
tim ayrintilart beirtilir. Bunun icin birden ¢ok gorinis cizilir. Montgj resimlerde parcalara
ait detaylarin belirtilmesine gerek yoktur.

Komple resimlerin cizilmesinde ama¢ parcalarin montaj ve calisma sekillerini
gostermektir. Bu nedenle ayrinttya girmeden parcalarin nerede ve ne sekilde calismakta
oldugunu gosterir montaj resmi cizmek gerekir. Ozellikle gerekmedigi zaman olcilendirme
ve kesk cizgilerden uzak durulmalidir. Komple (montaj) resimlerinin sade ve anlasilir
olmasi dnemlidir.

Karigik komple resimler cizerken (6rnegin bir matkap tezgdhi) komple resim
gruplandirilarak cizilir ve her gruba bir numara verilir. Komple resimde gruplarin birlesmis
hali cizilerek her grup resmi grup numaralar: ile gosterilir. Daha sonra da her grubun ayri
ayr monta ve detay resmleri gizilir (Sekil 2.29).



2.6.5. Gendl resim Kurallari

Bir komple resmin hazirlanmasinda genel resm kurallarina uyulmalidir. Simdi bu
kurallara kisaca deginelim.

2.6.6. Gorunusler

Oncelikle parcayr en iyi ifade edebilecek bakis dogrultusunu ve yeterli goriinis
sayisim segmeliyiz. Bunun igin pargamn geometrik yapisi (kalinligi, dairesel ylizeyleri,
girinti ve cikintilar1 gibi) dikkate ainmalidir. Yapim resmi cizilecek makine parcasinin
boyutlarina gore 6lgek belirlenerek kagit ebadi secilmelidir. Gortnuslerin k&gida en uygun
sekilde yerlesimi tasarlanmalidir.

Gorunusler; TS 88-30 SO 128-30 ve TS 88-34 1SO 128-34 standartlar: esas ainarak
duzenlenmelidir. Gortnuslerle ilgili bilgileri hatirlamamz igin ayrica teknik resim dersinin
“Gorunts Cikarma’ modultine bakinz.

Komple resimler mumkiin oldugu kadar az goruntsle belirtilmelidir. Pek gok komple
isler smetriktirler. Boyleislerin resimlerinde simetri eksenine gore tam kesit gériinis alarak,
bir tek gorlnuste butin parcalari géstermek mimkuindir. Bununla beraber, gerekirseiki veya
U¢ gorunis de cizilebilir. Komple bir isi meydana getiren her parcanin bitln ayrintilarin
gostermekten kacinilmalidir. Segilen gorinUsler parcalarin takilis durumlarim en agik bir
sekilde gosteren ve mekanizmanin gorevini anlatan goriinisler olmalidir.

2.6.7. Kesitler

Parcada bulunan delik, kanal, bosluk vb. kisimlarin daha iyi anlasilmast ve
Olcllendirilmesi icin tam kesit, yarim kesit veya koparilmis (kismi) kesitleri alinabilir. Kesit
gorunusler, TS 88-40 1SO 128-40, TS 88-44 1SO 128-44 ve TS 88-50 I1SO 128-50
standartlarinda verilen kesit kurallarina goére cizilip isimlendirilmelidir. Kesit gériintslerle
ilgili bilgileri hatirlamaniz icin teknik ressm dersinin “Gorints Cikarma’ modul ine bakiniz.

Makine veya bir kalip mekanizmasinin i¢ kismundaki pargalarin takiliglarim ve diger
parcalarla olan bagintilarim belirtmede kesit gortinuslerden faydalanilir. Duruma gore tam,
yarim, kismi veya dondirilmiis kesit alimir. Y an yana gelen parcgalar, ayri yonlerde taranir.

2.6.8. Olgekler
Kullanchgimiz kagidin ve isin blyukligiine gore bir dlgek belirleriz. is blyuk kagit
kucukse kullanacagimiz 6lgek kiclltme oOlgegi olacaktir (Ornegin, 1:2, 1:5, 1:10 gibi).

Gerektiginde biyultme dlgegini de kullanabiliriz. Bazen resmin tzerinde ayrintili bir kismm
daha blyutk gostermek iginse kismi buyultme dlgegi kullamlir.
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2.6.9. Cizgiler

Cizgiler teknik resim dersi modtillerinde de gordiguniz gibi kullamlir. Ancak komple
resimlerde goriinmeyen kenarlar gerekmedikge belirtilmez. Ozel durumlar uygun cizgi tipleri
kullanlarak cizilirler ( Ornegin bir kolun ikinci konumu gibi). Komple resimlerde ayrintidan
cok sadelik dnemlidir. Clnki komple resimden bakarak bir parca imal edilemez; sadece
parcamn konumu, yerine takilis1 ve calisma sekli anlagilir.

2.6.10. Numaralandirma Kurallari

Bir makine veya mekanizmay1 olusturan parcalara toplu ressmde montgj icin yer ve
konum belirtmek bakimindan parca numarast verilir. Bu numaralar kurumlarca,
kuruluglarina uygun bir sisteme gore dizenlenmelidir. Numaralarin sistemli olarak
verilebilmesi icin bir defter veya dosya tutulmalidir. Toplu resimlerin numaralandirilmast,
montaj sirasina parca biytkl Uklerine veya Uretim yonteml erine gore yapilabilir.

Montgj sirasina ve Udretim yontemine gore
numaralandirma yapmak baslangicta zordur. Bunun #
icin  makine ve mekanizmalarin  birlestirme
yontemleri, birlestirme eemanlart ve Uretim
yontemleri hakkinda temel bilgilere sahip olmak 3
gerekir. Oncelikle parca biyukliklerine gore 4
numaralandirma sistemi tercih edilmelidir. Parca
buyukligine gbre numaralandirmada hacim veya
agirlik bakimindan en biylk pargaya bir numara
verilir. Sonra orantili olarak kiicllen parcalar sirasiyla
numaralandirilir.

-v'ff.i g
IJ:FI'\:

Sekil 2.31: Yuvarlanmal yatagin numar alandirilmas

Sekil 2.31'de yuvarlanmal: yatagin parca buyukligine gore numaraandiriimas
gorilmektedir.

2.6.11. Ressm Numaras Ver me

Y ukarida bir komple resmin numaralandirilmasini gordik. Simdi komple resme ve her
bir parcanin yapim resmine nasil numara verilir onu gérelim. Komple (montgj) resminde
parcalarin numaralandiriimas: kurallar: TS 5620 de kurallara baglanmistir. Ornegin, Sekil —
2.31'de gorulen yuvarlamal: yatak atdlyede cizdigimiz 15. resim ise komple resmi 15 diye
numara verebiliriz. Daha sonra komple resimdeki parca sayisina bakariz. Eger 0 — 10
arasindaise 15- 0 ; 10 — 100 arasinaise 15 — 00 seklinde numara veririz. Buna goére
yuvarlanmal1 yatagin komple resim numarast 15 — O ve detay resim numaralari ise 15-1 ,
15-2, 15-3 seklinde olacaktir. ikinci yazilan rakam detay resim parca numarasidir. Eger
komple resimde bir numaraile gosterilen parca standart hazir bir parcaise resmi ¢izilmez ve
ressm numaras: da verilmez. Sadece adi ve standart numarasi yazilir

66



Grup organ ve detay resimleri ¢izilmis bir komple resmin numaralandiriimasi ise bir
sisteme gore yapilir. Ana komple resm numarasi makinenin 6zelligini, Uretim yilint veya
Uretim sirasim belirten harf ve rakamlarla belirtilir. Sttunlu matkap tezgéhi ana montagj
resmi, drnegin Uretim sirast 23 olsun. Buna gore ana montaj resmi SMT 23 (Situnlu
Matkap Tezgah 23) olarak belirtilebilir.

Komple resm dort gruptan meydana geldigine gére her bir gruba bir numara verilir.
Dordunct grup montaj resmi icin iki organ montgj resmi gizilmistir. Her iki organ resmi igin
birer numara verilir. Grup veya organ montaj resmine ait parcalarin detay resimleri de aym
sistem icinde numaralandirilir. Grup, organ ve detay resmi c¢izilmis situnlu matkap
tezgéhinin numaralandirilmas: asagidaki gibi yapilir.

Anamontg resmi numarast : SMT23-0-0-00
—|: Montaj numaras:
Organ montaj humarasi

(;rup montaj numarasi

Ana montaj numarasi

Situnlu matkap tezgdhina ait grup ve montaj resm numaralart asagidaki gibi
olacaktir.

1. Grup montgj resmi numarast : SMT 23-1-00
2. Grup montg resmi numarast : SMT 23 -2 -00
3. Grup montaj resmi numarasi : SMT 23-3-00
4, Grup montg resmi numarasi : SMT 23-4-00
4. Grup 1. organ monta resmi numarast : SMT 23-4-1-00
4, Grup 2. organ montgj resmi numarasi : SMT 23-4-2-00

1. Grup montgj resmine ait 8 numaral1 detay resm numarasi :

SMT 23-1-08

4. Grup 2. organ montaj resmine ait 24 numaral1 detay resm numarasi :
SMT 23-4-2-24

2.6.12. Komple (Montaj) Yaz1 Alan (Antet) Olciileri, Cizimi ve Doldurulma
Kurallar:

Resim Uzerinde gosterilemeyen bilgilerin ve sembollerin yazi alaninda belirtilen
yerlere yazilmasinda bilgilerin eksiksiz, dogru, amaca uygun olmasi ve estetik gorunimu ¢ok
onemlidir. Onem sirasina gore bilgilerin yazi alanina yazilmasin bir érnekle inceleyelim.

Resim yazi alanlarinin en dnemli bolimu ressm numaralarinin belirtildigi bolimdur.

Komple (montgj) resminde pargalarin numaralandiriimas: kurallar yukarida da gordigumiz
gibi TS 5620 de kurallara baglanmustir.

67



Bir kompleye veya bir komplenin gruplarina ait montaj resimlerinde ilke olarak
bitini veya grubu meydana getiren eemanlart belirli bakimdan tantacak listeler
bulunmalidir. Bu listelere parca listeleri adi verilir. Parca listelerinde komple resimdeki
parcalarin adlari, sayilari, gereg cingi, resmi Gizilen pargalarin resm numaralari, montgj
(kod) numarasi, standart elemanlarin kisa gosterimleri, standart numaralart vb. bulunur.
Parcalistesi yaz1 alan (baslik) Uzerine veyaresmin uygun bir yerine yerlestirilir (Sekil 2.32).

Parca listes yaz1 alam Uzerine yerlestirildiginde montaj numaralar asagidan yukar:
dogru artarak dizenlenir. Parga listes, resmin herhangi bir yerine yerlestirildiginde montg
numaralar yukaridan asagiya blyuyerek dizenlenmelidir. Parga listesinin cerceves ve
diisey cizgiler en az 0,5 mm kalin, yatay satir cizgileri ise 0,2 mm’ lik strekli ince ¢izgi ile
cizilmelidir.

Sekil 2.32'de bir komple resme ait yazi alam (baslik) ve parca listesinin élclleri ve
doldurulmus 6rnegi gorilmektedir. Yazi danlart TS 88 ile standartlagtirilmigtir.

15 15 15 25 20 20 15

i1 |[Toplam parga say15!
4 |Akdge bagh Civala Madds =) TS-{0242 | Ci0Z0 Hazlr
4 |Hapak 7 AS-K 04 | DDL-20
il Yivanak yankn Somun M24x7 5 & TS-1026/70 | {020 Hazir
i |Emnivel Sac A 26 5 TEFye? | G070 | Haar
i |Bur 4 AS-K O3 | DDIi-78
7 |Eksenel sahit bilyai yatal 25060x 24 3 SHF 57405 Hazir
§  |Tagiyc Ml 2 ALK 02 | T80
i |Gevde 7 ASK 07 | DDIL-20
Say Ad ve agtkiamalar Mon me|Res neStnr| Gemeg | Agkiama | AGrik
Tarih fatm imza Gaziantep
?{’;’;’:ﬂ Mehmet Akif Ersoy Anadalu Teknik
i K orfrol Teknik ve Endisti Meslek Lisesi
Chigek: 75 | AS,&B\E"' der_ b'zs | Resim Mo Syt
= 1/1 AS-K 00
20 100 55 10

Sekil 2.32: Montaj resmi icin yaz1 alam ve parca listes 6rnegi
2.7. Katilarin Montaj1 (Bilgisayar Ortaminda)

Katilarin montgj1 islemini AutoCAD’ de inceleyelim. Daha 6nce ams oldugunuz
‘Bilgisayar Destekli Cizim' modulleri ile gerek iki boyut, gerek ¢ boyut modellemeyi
gordindz. Bu modulimizde ise kismen de olsa kat1 modellemenin birkag yonini gordiiniz
(Degisik sekilde kat1 olusturma ve diizenleme gibi).

Katilarin bilgisayar ortaminda montgjim yapabilmek icin, once katilar1 ¢izer ayr
dosyalar halinde kaydederiz. Ayrica her bir katiy1 montajda kullanacagimiz bir noktasinm baz
alarak blok olustururuz. Montaj yapmak icin bir dosyay: ¢agirdigimizda (insert), katilar bu
baz alinan noktalarindan gelirler.
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Simdi katilarimizi gizmis ve blok islemlerini yapmus olalim. Ornegimizde bir delme is
kalib1 parcalarimi cizip belirli bir baz noktasina gore adlandirarak bloklama islemlerini
yapmis olalim.

2.7.1. Katilarin Montaj Ortamina Ahnmasi

Katilar AutoCAD’ de degisik sekillerde montaj ortamina (montg yapilan dosya)
alinirlar. Bunlardan en ¢ok kullanilanm insert komutu ile blok pargalarin ¢agrilmasi islemidir.
Komutu ¢alistirmak igin yainsert butonunu tiklar veya komut satirinainsert yazariz.

Komutu ¢alistirdigimizda asagidaki diyalog penceres agilacaktir.

@ Insert

Mame: ||

V| [ Browsze. .. J

Fath:

|hzertion point
Specity On-zcreen

[ ] Explode:

Scale Fotation
[] 5pecify. On-screen [] S peciy On-soreen
—( e —
i |
= |-| |
[ Unifarm 5 cale

?X)

| ok

][ Canicel ][

Help: J

Sekil 2.33: Insert komutu penceresi

Bu diyalog penceresinde Name ile belirtilen yere montgj ortamina alacagimiz katinin
adi veya blogun adinmi yazariz. Alt sol kdsede bulunan Explode segenegini aktif yaparsak
montaj ortamina aldigimiz kati bir birinden bagimsiz cizgiler hélinde gelir. Bu durum

istenmez.

Insert point kismindan istedigimiz bir nokta belirleyerek o noktaya gore getirebiliriz.
Scale kisminda ise karimizi 6lceklendirerek getirebiliriz. Rotation kisminda ise dondurerek

getirebiliriz.

Sekil 2.34'de daha ©nceden cizip kaydettigimiz delme is kalibi kati pargalarim
yukarda anlattigimiz insert komutu ile montaj ortamina alinmis sekli goril mektedir.
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Sekil 2.34: Katilarin montaj ortamina alinmasi

2.7.2. Standart Birlestirme Elemanlarinin Montaj Ortamina Ahnmasi

Cizimimizde kullandigimiz standart elemanlar varsa bunlar da yine insert komutu ile
Gizim ortamina alnabilir.

2.7.3. Montajin Yapilmas: ve Iliskilendirilmesi

Montgj yapacagimiz dosyamiza bitin pargalart aldiktan sonra her bir pargamn 3D
Rotate komutu ile konumlar: ayarlamr. Move komutu ile de uygun yerlerinden tutularak
montajdaki yerine tasinir. Eger istenirse ornek uygulamamizda oldugu gibi renklendirilebilir.
Renklendirme parcalarin goruntimund kolaylastirmak igin yapilabilir (Sekil 2.34).

Once delme burglarindan kopyalanarak (i¢ tane olmasi saglamr. Delme burglar: burg
tablasindaki yerlerine monte edilir (Sekil 2.35). Daha sonra govdeye sabitleme eleman:
takilir. is parcasi da orta deliginden sabitleme elemamina takilir (Sekil 2.36a). Onceden
hazirladigimiz burg tablasi da getirilip sabitleme elemanina takilir (Sekil 2.36b). Son olarak
datespit elemani, sikma vidasi ve sikma kolu monte edilir (Sekil 2.37).

Sekil 2.35: Delme bur ¢larimin bur ¢ tablasina montaji
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Sekil 2.37: Sabitleme vidasi, tespit eleman ve sskma kolunun montaji
2.7.4. Montajin Analizi

Y aptigimiz montajin elemanlarini ayristirilmis olarak montaj yapildigi eksen tzerinde
cizilmes islemine montg analizi diyoruz. Montg analizi montaj resmi montaj yapiminda
kolaylik saglamak icin cizilir. Hangi parcanin nereye takilacagim gosterir. Ayrica parga
isimleri veya montagj numaralar: da yazilir (Sekil 2.38).
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Tespit elemani Sikma kolu

e

Sabitleme vidasi

Burc tablasi

Delme burcu is parcasi

C - Rondelasi
Govde

Merkezleme elemam

Sekil 2.38: Delmeis kalib1 montajinin analizi
2.8. Kalip Komple (Montaj) Resminin Cizilmesi

Is kaiplarimn komple ve detay resimlerinin ciziminde tasarim resimlerinden

yararlanlir. Parca dlclleri tasarim resimleri Gzerinden alinir. Ortak olculerin belirtilmesinde

kalibin calisma prensipleri dikkate alimr. Ornegin delme yuksikleri plakaya preste gegme
olarak alistinilir. Is parcasimt merkezleyen milin ¢apr kaygan gecme alistinlacak sekilde

olculendirilir.
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2.8.1. Kahp Ust Gériinisiiniin Cizilmesi

Kaip Ust gortnust asagidaki gibi cizilebilir. Cizimlerimizde mimkiin oldugu kadar
kesik cizgiler gosterilmez. Ayrintili olarak gdstermemiz gereken kisimlarin kismi kesitleri
ainir. Sade ve anlagilir olmast ilkesine uyularak ¢izmek gerekir.

: ; ™y

p. | ~

Sekil 2.39: Kalip montaj resminin st gortnisi

2.8.2. Kalip Alt Grup Gorunusunun Cizilmesi

Alt tabla ve merkezleme milinin gizimi asagida gorulmektedir. Bu parcalar C1020
mal zemeden yapilirlar.

T |
L S 1
TN T
PHN
I -t
| 1L |

|
| |
| ! : |
i f
|
|
i pyslplle
|
I
I

Sekil 2.40: Kahp alt grup gérunist
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2.8.3. Kalip Ust Grup Goriiniistinuin Cizilmes

Kalip dst grup gorinist asagidaki gibi cizilir. Kalip Ust grubunda; sikma kolu, C —
rondelasi, sabitleme vidasi, tespit pimi ve delme yuksigt bulunur. Delme yuksugl hari¢
diger parcalar C1020 malzemesinden yapilir. Delme yuksigu ise C3150 malzemeden
yapilarak sertlestirilir (Sekil 2.41).

Sekil 2.41: Kahp ust grup gorunisu
2.8.4. Komple (Montaj) Cizimin Numaralandiriimas

Montgj resmi, montgj sirasina gore numaraandinlir. Is kaliplarinda kullamlan
parcalarin geregleri, kullanmlima yerlerinin 6zelliklerine gore belirlenir.

Sekil 2.42: Kalip montaj resminin numaralandiriimas

74



2.8.5. Yaz1 (Antet) Alaminin Cizilip Doldurulmasi

Onceki konularda anlatilan kurallara uygun olarak yazi alam (antet) ve parca listesini
doldururuz. Montg resmi antet ve parca listesinin doldurulmus ornegi asagida gosterilmistir.

{4 |Toplam parga 5a3y15!
7 |Sikma Kolu & D -8 Lo
7 T Bagh Vida 7 D0 -7 ioLn
i |C - Rondeiaa) & Dii - 020
7 |Tespif Fimi i DiK -5 i020
3 [Deime Burcu 4 DIk - 4 3750
i |Merkezieme Destedi 3 DiK -3 {020
i |Burg Tablasi z Dijig - 2 Cioz0
i |Gk 7 DiK - 1 T020
Say Aol ve agqikiamalar Man he|Res or St e | Gereg | Agiidama | Adiik
_ Tarif Isim Imza Gaziantep
%’;’;ﬂj Mehmet Akif Ersoy Anadolu Teknik
=i ROrrol Tekrik ve Endlstn Meslek Lisesi
Qlgek: DELME '! KAL/IBI Resim No: Syt
11 S DIK-0

Sekil 2.43: Delmeis kalibr montaj resmine ait yazi alam ve parca listes
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(' UYGULAMA FAALIYETI

T rr

76

Yandaki resmde gorilen
halka tipi delme is kaibinda
cevresine esit araliklarla dort adet
delik delinecek is parcasindan
5.000 adet yapilmasi
distnulmektedir.  Is  parcasi
dokimden imal edilmekte ve
cevres tornalans bir sekildedir. 1s
parcasinin  oOlcllerini kendiniz
belirleyerek, delme is kalib
parcalarinin :

a Yapm  resmlerini
AutoCAD’'deciziniz.

b) Parca yamm resimlerini
A4 kagidina antetli bir sekilde
yazdirimz.



ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Parcamin yerlestirilme seklini ¢iziniz. > Onllglinuzu giyiniz.
» Uygun ortam saglayimz.
» Konuileilgili bilgileri gbzden gegiriniz.
» Kalip gbvdesini ciziniz. » Gerektiginde Ogretmeninizden yardim
isteyiniz.
» Konu ile ilgili hususar: tekrar gozden
gegiriniz.
» Malzeme oturma kaidelerini ¢iziniz. » Modulunilgili yerlerine bakiniz.
» Delme yuksuklerini ¢iziniz. > Tlgili kurallar tekrar okuyunuz.
» Baglant1 elemanlarin giziniz. » Ekip calismasina 6nem veriniz.
» Konum belirleme elemanlarin giziniz. » Resmi dikkatli inceleyiniz.
> Seri baglama  elemanlarim  ve | » Tablolarn ve kataloglari inceleyiniz ve
sistemlerini ¢iziniz. gerektiginde Ggretmeninizden yardim
isteyiniz.
» Montgj resmini Giziniz. » Montg kurallarina uyunuz.
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(' OLGME VE DEGERLENDIRME )

1

.
1.
V.

Asagidakilerden kagi bir yapim resminde bulunmasi gereken ¢zelliklerdir?

Bir makine veya makine parcasinin bicimini,
Parca boyutlarim gosteren élcilerini,
Kullanmlan gereg hakkindaki 6zellikleri,
Parcanin islenmesinde uygulanacak usulleri,

. Yazi1 alamn kapsamalidir.
A) I vell

B) [, 11 ve lll

C) Il ve IV

D) Hepsi

Bir makineyi meydana getiren birgok parcanin ayri ayr Gizilmis yapim resimlerine
......................... denir.

Teknik resimde gorinuslerle birlikte tamamlayici bilgilerin de bulunmas: gerekir.
Tamamlayici bilgiler, resimlerin incelenmesini kolaylastirmak icgin .............. denilen
yazi alaninda toplanir.

Y apim resminde verilmis alistirmatolerandar: varsa, bununlailgili bilgiler yapim
resmi antedinin sag Ust bitisiginecizilen ................cooooien yazilmalidir.

AutoCAD'’ de katilara kalinlik atamaislemi asagidaki komutlardan hangisi ile yapilir ?

A) Extrude
B) Explode
)] Rotate

D) Dimension

Subtract komutu katilar1 birbirinden ¢ikartmaya yarar. Komuta girer dnce igerisinden
kat1 ¢ikartilacak olan nesne (kat1) segilir. Entere basilir ve ¢gikarilacak kati / katilar
secilir. Komutu tamamlamak icin entere basilir. ( Dogru/ Yanlis )

Dondurerek kati oluturmaislemi igin AutaoCAD'de ............c..ceeeen. komutu
kullanilir. Bu komut ile istedigimiz ag1 degerini (0° —360° ) girerek dondurtlmus kati
nesneler olusturabiliriz.

Bir yol belirleyerek cizecegimiz profilleri bu yol boyunca uzatip (stpirtip) katilar

olusturabiliriz. Bu yontemle ¢izmis oldugumuz profilin seklinde katilar olusturabiliriz.
Bunun icin temel sart, profil veyolun ............................ cizilmis olmasi gerekir.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Katilarin kdselerine kavis kirabilmek icin AutoCAD’ de asagidaki komutlardan
hangisi kullanilir ?

A) Chamfer

B) Move

C) Fillet

D) Join

Katilarda et kalinligr olusturmak igin AutoCAD’ de................. komutundan
yararlanmlir. Aynalamaislemi icinde ................ komutu kullanilir.

AutoCAD’ de dairesel gogatmaislemi igin array komutu ile agilan pencerede
ceeeennen58CENEEIH, dogrusal cogaltmaislemiicinde ................... secenegi
isaretlenir.

Cizmis oldugumuz gorunusleri hazirladigimiz gizim sayfasina ............... komutunu
kullanarak aliriz.

AutoCAD’ de dlgulendirme asagidaki komutlardan hangisi ile yapilir ?

A) Dimension
B) Hatch

C) Spline
D) Section

Asagidakilerden kag tanesi dogrudur ?
I. Linear :Dogrusa dlgulendirme
Il. Radius : Yaricap olculendirme
[1l. Diameter : Cap 6lcllendirme
IV. Angular :Acisal dlgulendirme
V. Aligned : Hiza dlculendirme

A 1
B) 2
C) 4
D) 5
Is parcasi kalipicerisinde ...................couunn. cizgi ile cizilerek gosterilir.

Delme yukstkleri; sertlestirilebilen gereclerden Uretilmis, kesici takimlar: yonlendiren
parcalardir. Genellikle hazir bulunurlar. Duz, faturali ve degistirilebilen tipleri
standartlastirilmistir. Genellikle fatural: yiksiikler kullaniimakla birlikte deliklerin
birbirine yakin olmadurumunda........................ kullanilir.
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17. Baglamasistemlerinde en cok aranan 6zellik, glivenilir olmasi ve seri baglama—
¢Ozme saglamasidir. C — Rondelasi da bu tip bir seri baglama ve ¢bzme sisteminde
kullanilir. (Dogru / Yanlis)

18.

I. Komple resimler makinenin montaj sirasim da belirttiginden montaj resmi gorevini
gorur.

1. Komple resimlerde her parcanin diger parcalarla olan iliskis resim Uzerinde
gosterilir. Gerektiginde iliskilerin daha iyi anlatilabilmesi igin kesit gorundsler de
cizilir.

1. Komple resimlerde montgj sirasinda gerekli olan birkag 6nemli dl¢l disinda
Olcllendirme yapilmaz. Anlatima onemli bir katkisi yoksa gorinmeyen kenar
cGizgileri gizilmemelidir.

Komple resimlerleilgili yukaridakilerden hangileri dogrudur ?
A) | vell

B) Yamzlll

C) Heps

D) Yanzll

19. Kompleresimlere numara verirken su sekilde bir siralama yapilir. Ana montagj, organ,
grup ve montgj numaralar1 aralarinatire ( -) konularak yazilir. (Dogru/ Yanls)

20. Bir kompleye veyabir komplenin gruplarina ait montaj resimlerinde ilke olarak
bitiini veya grubu meydana getiren elemanlar: belirli bakimdan tanmtacak listeler
bulunmalidir. Bulistelere ... adi verilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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(PERFORMANS DEGERL ENDIRME )

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir

1 | is guvenligine uygun olarak calismaya hazirlancimz m ?

5 Delme is kalibi yapim ve montg resmi cizebilmek icin
yeterli bilgileri aldimz mi ?

3 | Is parcasinin dlglilerini belirlediniz mi ?

4 Kalipta kullanmlip standart olan pargalar: belirlediniz mi ?

5 Is parcast ile delme yiksugli arasindaki mesafeyi
hesapladiniz mi ?

6 Delme yukstgi tipini belirlediniz mi ?

7 _Birbi riyl_e_haa_m ggll_saca_k ylzeyleri belirleyip gerekli ylizey
isaretlerini belirlediniz mi ?

8 Delme yukslklerinin preste siki olarak gegecegi toleransi
belirlediniz mi ?
Auto CAD programinda yeni bir ¢gizim sayfasi agip gerekli

9 ayarlamalar1 yaptimiz mi ? (Sablon olusturarak 6l clilendirme,
yazi, Gizgi tipleri, katmanlar ve her katmana ait 6zellikleri
gibi.)

10 Cizim sayfalarina eklemek icin A4 kagidina gore yazi aam
(antet) ve parcalistesi olusturup kaydettiniz mi ?

1 Cizimleri yapmak igin kullanacagimiz komutlarla ilgili
yeterli uygulama yaptiniz mi ?

12 | Yaptigimz tasarim 6gretmeninize gosterdiniz mi ?

tekrar ediniz. tim islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki isleme geciniz.

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadigimz islemleri
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMA FAALIYETI

Kalmhlk : 10 mm

o

30
il

(TN
\L/
TR
L/

20

100 -

Y ukaridaki resimde gorilen is parcasimn deliklerini agmak icin bir ‘Delme Is Kalibr’
yapilmasi distnilmektedir. Deliklerin matkap tezgdhinda seri olarak delebilmemiz icin
yapilmasi disunilen delme is kalibinin gerekli tasarimim yaparak montgj ve imalat (yapim)
resimlerini ¢iziniz ?

NOT : Cizimlerinizi Auto CAD programinda yapiniz.
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ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
> Is parcasinin 6zelligine uygun > Onllglinuzu giyiniz.
operasyonu belirleyiniz. » Uygun ortam saglayimz.
» Konuileilgili bilgileri gbzden gegiriniz.
> Is parcasinin kaliba kolay yerlestirilip » Gerektiginde dgreteninizden yardim
alinmaseklini belirleyiniz. isteyiniz.

> s pargasinin baglanti metodunu » Baglanti metotlari ileilgili bilgilerinizi

belirleyiniz. gO0zden gegiriniz.

» Delmeyuksuklerini isleme uyguntipve | > Ilgili kuralar: tekrar okuyunuz.

Olcude belirleyiniz.

» Kalip govdesini belirleyiniz. > Islem sirasim belirleyiniz.

» Ekip calismasina 6nem veriniz.

» Konum belirleme elemanlarin tespit » Resmi dikkatli inceleyiniz.

ediniz.

» Seri baglama elemanlarint belirleyiniz. » Tablolar ve kataloglar: inceleyiniz ve
gerektiginde 6gretmeninizden yardim
isteyiniz.

» Mekanik, hidrolik veya pndmatik » Gerekip gerekmedigi Uzerinde tartigimz.

elemanlari belirleyiniz.

» Delmeyuksikleri ileis par¢ast » Modulunilgili yerlerini okuyunuz.

arasindaki mesafeyi bdirleyiniz.

» Yapilan islemin gozlenmesini > Ogretmeninizden yardim isteyiniz.

saglayacak tasarim bigimini belirleyiniz.

» Kalip elemanlarin farkli yerlerde » Diger kaliplart inceleyiniz

kullamm ozelliklerini belirleyiniz.

» Parcamin yerlestirilme seklini ¢iziniz. » Konuileilgili bilgileri gozden gegiriniz

» Kalip gbvdesini giziniz. » Gerektiginde dgreteninizden yardim
isteyiniz.

» Konuileilgili hususlar: tekrar gdzden
gegiriniz.

» Malzeme oturma kaidelerini Giziniz. » Modulunilgili yerlerine bakinmz.

» Delme yiksuklerini giziniz. > llgili kurallar: tekrar okuyunuz.

» Baglanti elemanlarin giziniz. » Ekip ¢alismasina 6nem veriniz.

» Konum belirleme elemanlarini giziniz. » Resmi dikkatli inceleyiniz.

» Seri baglama elemanlarini ve » Tablolar ve kataloglar: inceleyiniz ve

sistemlerini giziniz. gerektiginde 6gretmeninizden yardim
isteyiniz.

» Montgj resmini ¢iziniz. » Montg] kuralarina uyunuz.
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(PERFORMANS DEGERL ENDIRME )

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet | Hayrr

1 Is giivenligine uygun olarak calismaya hazirlandimz m ?

> Delme is kalibr tasarimi yapmak; montaj ve yapim resimlerini
cizebilmek icin yeterli bilgileri aldimz mi ?

3 Is parcasimn kaliba kolay yerlestirilmesi ve alinmas icin
uygun bir baglama sistemi belirlediniz mi ?

4 Kaip ¢esidini segerek govde tutucu ve baglama plakalarim
belirlediniz mi ?

5 Is parcasi ile delme yuksligii arasindaki mesafeyi hesapladimz
m ?

6 Delme yukstgi tipini belirlediniz mi ?

7 Is parcasim hassas bir sekilde baglayabilmek icin merkezleme
eleman tasarladiniz mi?

8 Birbiriyle hassas calisacak yizeyleri belirleyip gerekli yizey
isaretlerini belirlediniz mi ?

9 Delme yuksik tipini ve yiksik plakasin belirlediniz mi ?

10 Is parcasinin kolayca tespiti icin gerekli sistemi tasarladimz
m ?
Auto CAD programinda yeni bir ¢izim sayfasi acip gerekli

11 | ayarlamalart yaptimz mu ? (Sablon olusturarak olctlendirme,
yazi, cizgi tipleri, katmanlar ve her katmana ait Ozellikleri
gibi.)

12 Cizim sayfalarina eklemek igin A4 kagidina gore yazi alam
(antet) ve parcalistesi olusturup kaydettiniz mi ?

13 Cizim sayfaarina eklemek icin A4 kégidina gore yazi aam
(antet) ve parcalistesi olusturup kaydettiniz mi ?

14 | Yaptigimz tasarimi 6gretmeninize gosterip teslim ettiniz mi ?
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Performans degerlendirmeniz sonucunda “Hayiri” isaretleyrek yapmadigimz islemleri
tekrar ediniz. Tim islemleri basariylatamamladiysaniz bir sonraki isleme geginiz.




(' OLCME VE DEGERLENDIRME )

1

VI. Alttabla(govde),
VII. Kapak,

VIIl. Baglamaelemanlar
IX. Tamamlayici elemanlar
X. Zimbaar

Delmeis kaliplarim meydana getiren elemanlar yukaridakilerden hangileridir ?
A) I vell

B) I, 11 ve Il
(&) LA velV
D) Hepsi

Asagidakilerden hangis bir delme kalibinin tasarlanmasinda ve yapilmasinda
mimkiin oldugu kadar uyulmasi gereken prensiplerden degildir ?

A) Is pargass deme kalibimin igerisine kolay ve hizli bir sekilde

konumlandiriimalidir.

B) s parcasi herhangi bir yerinden kal1p igerisine konulmalidr.
C) s pargasi kalip igerisinde emniyetli olarak tespit edilmelidir.
D) s parcas: kalip icerisinden kolayca ve ¢cabukca alinabilmelidir.

Delme yukstkleri, bicim ve 6l ¢l bakimindan standar dize edilmis, matkap tarafindan
kolay asindirilmamast igin sertlestirilmis elemanlardir. (Dogru /'Y anls)

Delme yuksikleri ileis parcasi arasinda birakilacak bosluk ne kadar olmalidir ?

A)  Yiksik delik capinin /3 0 kadar
B)  Yiksuk delik capi kadar

C)  Yiksik delik capinin 1/5" i kadar

D)  Yiksuk delik capininiki kat1 kadar

Asagidakilerden hangisi soguk is takim celiklerinde en ¢cok gorilen sekil
degisimlerinden biri degildir ?

A)  Asinma
B) Atma
)] Slinme
D) Ezilme

Celigin 200 °C Uzerindeki ¢alisma sicakliklarinda asinmaya kars: direnci, sicak
asinma dayanmmu olarak adlandirilir. (Dogru / Y anhs)
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VI.
VII.
VIII.
IX.

10.

11.

12.

Butlin hatasiz sertlestirilmis parcalar, cam sertliginde ve cam kirilganligindadir.
Istenilen sekilde kullanilabilmeleri icin belirli bir siineklige ihtiyaclar: vardir. Aksi
taktirde basit bir darbe sonucunda derhal kirilirlar. ihtiyag olan bu stineklik asagdaki
islemlerden hangisi ile saglanir ?

A)  Menevisleme
B)  Sertlestirme
C) Sogutma

D) Yumusatma

Rockwell sertlik 6lgme metodunda en ¢ok “Rockwell” “C” sertlik birimi kullanmlir ve
HRc sembol U ile gosterilir. (Dogru / Yanls)

Asagidakilerden kagi bir yapim resminde bulunmasi gereken ozelliklerdir?
Bir makine veya makine parcasinin bicimini,

Parca boyutlarim gosteren élcilerini,
Kullanmlan gereg hakkindaki 6zellikleri,

Parcanin islenmesinde uygulanacak usulleri,
. Yaz1 dlamm kapsamalidir.
A) | vell
B) I, 1l velll
C IlvelVv
D) Heps

Teknik resimde gorunuslerle birlikte tamamlayict bilgilerin de bulunmas: gerekir.
Tamamlayict bilgiler, resimlerin incelenmesini kolaylastirmak igin .............. denilen
yaz1 alaninda toplanr.

AutoCAD’ de katilara kalinlik atamaislemi asagidaki komutlardan hangisi ile yapilir ?

A) Extrude
B) Explode
)] Rotate

D) Dimension

Dondurerek kati oluturmaislemi icin AutaoCAD'de.............c.ce. .. komutu
kullanilir. Bu komut ileistedigimiz ag1 degerini (0° —360° ) girerek dondurtilmus kati
nesneler olusturabiliriz.
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13. Katilarin koselerine kavis kirabilmek icin AutoCAD’ de asagidaki komutlardan
hangisi kullanilir ?

A) Chamfer
B) Move
C) Fillet
D) Join

14. AutoCAD’ de dl¢llendirme asagidaki komutlardan hangisi ile yapilir ?

A) Dimension

B) Hatch
)] Spline
D) Section

15. Komple resimlere numaraverirken su sekilde bir sscralama yapilir. Ana montgj, organ,
grup, ve montg) numaralar: aralarinatire (- ) konularak yazilir. (Dogru/ Y anlis)

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar ile karsilastirimz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaiyete geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

1 Is kahplar
2 C

3 D

4 B

5 A

6 Eksantiriginden
7 C - Rondelasi
8 Kilit

9 Dogru

10 A

11 D

12 C

13 Dogru

14 Yanhs

15 A

o | e
17 Yanhs

18 Dogru
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OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

1 D
2 Detay resmi
3 Antet
4 Tolerans
antedi
5 A
6 Dogru
7 Revolve
8 Ayri
dizlemlerde
9 C
Shell ,
10 Mirror
Polar Array,
11 Rectangular
Array
12 insert
13 A
14 D
K tipi iki
15 noktah ¢izgi
ile
Dlz
16 yiiksikler
17 Dogru
18 C
19 Yanhs
20 Parcalistes
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

O Oo|INO|O|~|W|IN|F

=
o

ANTET

=
=

A

[EnY
N

REVOLVE

=
w

C

[ I
N

A

=
(&)

YANLIS
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