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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

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

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

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

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

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere {icretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD

521MMI1184

ALAN

Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK

Bilgisayar Destekli Makine Ressamhgi

MODULUN ADI

Montaj Resimler 2

MODULUN TANIMI

Standart ve standart olmayan makine elemanlarini TS-
ISO c¢izelgelerinde bulup antedli kagida ¢izebilme becerisinin
kazandirildig1 6grenme materyalidir.

SURE

40/24

ON KOSUL

Temel Teknik Resim dersini ve Standart Makine
Elemanlar1 dersinin 1. 2. 3. 4. 5. 6. ve 7. modiillerini almig
olmak.

YETERLIK

Standart ve standart olmayan elemanlar1 ve gerecleri
belirleyerek antete yazmak.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Gerekli ortam saglandiginda bu modiil ile; makine
parcalarinin  birlestirilmis  resimlerini  ¢izebileceksiniz.
Numaralandirmalarini yapabileceksiniz ve bilgisayar destekli
¢izim ortaminda ¢izilebileceksiniz.

Amaclar

> Cizdiginiz montaj resmine ait standart ve standart
olmayan elemanlarin1 TS-ISO ¢izelgelerinden bulup,
antede yazabileceksiniz.

> Cizdiginiz montaj resmine ait parcalarin gereg¢lerini TS-
ISO ¢izelgelerinden belirleyip, antede yazabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Teknik resim ¢izim ortami, resim masasi, ¢izim arag—
geregleri, tepegdz, data show, cizilecek pargalar ile ilgili TS
cizelgeleri, BDC ortami.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

> Her faaliyetten sonra kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olemek i¢in uygulamali ¢izimler yapip kendi kendinizi
degerlendireceksiniz.

> Ogretmeniniz size iiriiniin patlatilmis olarak ¢izilmis
makine pargalart verecektir. Bu resimde gordiigiiniiz
parcalarin montaj resmini ¢izeceksiniz. Resimde
kullandi@iniz  standart makine elemanlarin1 ilgili
cizelgelerden bulacaksiniz ve antede yazacaksiniz.

Boylece degerlendirme notu alacaksiniz.

il




Sevgili Ogrenci,

Teknik olarak imalati yapilan her tiirden {irlinlin tanitimi, resimlerle antilmak
zorundadir. Bdylece iiriin hakkinda daha detayl bilgi sahibi olunur. Ozellikle makine
parcalarinin yapim resimleri ile montaj ve patlatilmis resimleri iiretici ve miisteri i¢in ¢ok
onemlidir.

Daha on bes yil 6ncesine kadar yapim resimleri ve montaj resimleri elde ve teknik
resim masalarinda ¢iziliyordu. Ancak giinlimiizde elde ¢izim yapmak yerini bilgisayarlara
birakmistir. Cizimlerimizi bilgisayar ortaminda ¢ok daha hizli, dogru ve esnek olarak
cizebilmekteyiz. Ayrica ¢izimlerimizi ¢ok kolay bir sekilde saklama imkanina da sahip
durumdayi1z.

Sizler ve sizden sonraki nesil daima daha sansli olacaktir. Ciinkii hep teknolojiyle i¢
ice olacaksiniz. Daha diine kadar saatlerce ugrasarak c¢izdigimiz bir makine pargasinin
resmini artik bilgisayar destekli ¢izim programlar sayesinde dakikalara sigdirabilmekteyiz.
Hassasiyet, ekonomiklik, giivenilirlik ve zaman bakiminda iistlinliikleri ¢ok fazladir.

Sizlere bu modiil icerisinde ¢izdiginiz montaj resmine ait standart ve standart olmayan
elemanlarmin TS-ISO ¢izelgelerinden belirleyebilmesini ve antede yazabilmesini
Ogretecegiz.

Bu modiil ile ¢izmis oldugunuz montaj resimlerine ait antedi doldurabileceksiniz.
Bunu bilgisayar destekli ¢izim ortaminda ¢ok daha kolay ve hizli yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu modiil ile uygun ortam ve arag-gerecler saglandiginda ilgili TS-ISO standart
cizelgelerinden gerekli bilgileri alarak, makine parcalariin montaj resimlerini dogru olarak
cizebileceksiniz. Yeterli ve kesit alinmig goriiniis, numaralandirma, parcga listesi ve antedi
doldurabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> TS, ISO ve DIN harflerinin ne anlama geldigini arastirmiz. internetten Tiirk
Standartlar1 Enstitiisii’niin web sitesini bularak inceleyiniz.

1. STANDART VE STANDART OLAMAYAN
ELEMANLAR

1.1. Standart Olmayan Makine Elemanlarina Yapim Resmi
Numarasi Verme

Komple bir sistemde veya detay resimleri hazirlanmis tiim pargalara bir resim
numarast verilmelidir. Bu numaralandirma sistemini her kurum {iretim sistemine gore
verebilir. Boylece yapilan islerin takibi ¢ok daha kolay olur.

Standart olmayan makine elemanlarina verilecek olan yapim resmi numarasi, komple
resimdeki numaray: takip etmelidir. Asagidaki ornekte komple resmi, 1 gruptan ve 5
organdan olugsmaktadir. Par¢ca numarasi ise 16°dir.

MNGO5 - 1 - 5 - 16
I | | |

Ana Grup Organ Parca
numara numarasi numarasi numarast
- - 4 -
1 2 3 4

Komple bir resim igerisinde grup ve organ resimleri mevcut ise, yukarida gorildiigii
gibi 4 numaradaki par¢a numarasi kismina parca numarasi yazilir. Ayrica par¢a hangi grup
ve organ i¢inde yer aliyorsa ona ait grup ve organ numaralar1 da 1 ve 3 rakamlarinin hizasina
yazilir.

1 Pinyan dizli mili Riz-1-1-02 &
1 bdvde REZ-1-7-01 1
Say Adi ve Agiklamalar Efﬁégrg‘]”ml F'E'_FLEE

Sekil 1.1: Standart olmayan makine elemanlarina yapim resmi numarasi verme

3



Standart olmayan makine elemanlari, montaj resmi numarasiyla baglar (R22-...). Grup
ve organ numarasi varsa yazilir (R22-1-2-...), sonra da par¢a numarasi yazilarak yapim
resmi numarasi (R22-1-2-01) ortaya ¢ikar. Sekil 1.1°de ad1 gévde olan ve standart makine
eleman1 olmadigindan R22-1-2-01 resim numarasi almistir.

1.2. Standart Olan Makine Elemanlarinin Standart Numarasini

Belirleme

Standart olan makine elemanlari, ilgili standart makine elemanlar ¢izelgelerinden

bulunarak antedde Standart Nu. (Resim Nu.) yazan siituna yazilir.

Olgiisii 6x16 olan silindirik bir pim TS (Tiirk Standartlar1) sisteminde TS2337 olarak
gosterilmektedir. TS2337-1 gibi uzantisi da silindirik pimin 6zelligini anlatir. Sekil 1.2°de
goriildiigii gibi silindirik pimin standart numaras1 TS2337-1 seklinde yazilir. Par¢a numarasi

kismu1 da siralamay1 gosterir.

1 Kama ADxhx18 15 14159 5

1 Emniyelt segmani 40x1,15% O 472 4

1 Silindir basl vida M&x20 TS 1022715 3

1 Yayh rondela Bb 15 99721 E

1 Silindirik pim G216 TS 23371 1
Sayl Adi ve Acklamalar Sﬁa?r?é”;rpuﬂu. P?ﬁ?

Sekil 1.2: Standart olan makine elemanlarina standart numarasi verme

Ornegin;

Altikose baslt bir civata TS sisteminde TS1021 olarak gosterilmektedir. TS1021/6
gibi uzantis1 da civatanin 6zelligini anlatir. Sekil 1.3a’da altikose baslhi civatanin standart
numarast TS1021/6’dir. Sekil 1.3b’de ise yine altikdse baslt bir civata olup boydan boya
vidalidir. Bunun da standart numaras1 TS1021/1°dir.

SO ( -
A D D | T = .
N —
k 1 -
k 1
(a) (b)

Sekil 1.3: TS1021/6 ve TS1021/1 standartlarinda altikose bash civatalar

b : Vida boyu

1 : Civata boyu

k : Civata bas1 kalinlig
c : Fatura boyu

dw : Fatura cap1

d : Anma olgiisii




Yine altikose bagli civata olup standart numarasi degisen ¢ok sayida civata mevcuttur.
Ihtiyaca gore ilgili ¢izelgelerden bulunup kullanilir.

TS standartlarina gore yazildigi gibi DIN (Alman Endiistrisi Normu) normlarina gore
de standart numaralar yazilabilir. TS1021/6 olan altikdse basli civatanin DIN standardina
gore DIN4018’dir. Bu standart numara standart makine elemanlar c¢izelgelerinde TS’ nin
yaninda ayrica verilmektedir.

t
L .
SBET 12 O
) P4
b
h | e

Sekil 1.4: TS1020/15 (DIN912) standartlarinda silindir bash civata

b : Vida boyu

1 : Civata boyu

h : Civata bas1 kalinlig

¢ : Késegen uzunlugu

s : Anahtar agz1

dk : Civata basi ¢ap1

t : Allen anahtar derinligi
d : Anma olgiisii

Montaj resimlerinde antet doldurulurken bu standart numaralar resim numarasi olan
kisma yazilir. Sekil 1.4, 1.5 ve 1.6’da bazi makine elemanlarinin resimleri standart
numaralariyla verilmistir.

~. |

\3

|
1
dl
d2
)
N
/
7
e

N\

|

- [
/l
\

Sekil 1.5: TS1026/1 (DIN934) atikose somun

m : Somun kalinlig1
AA : Anahtar agz1

e : Késegen uzunlugu
d1 : Anma 06l¢iisti

d2 : Pah olgiisii



Sekil 1.6: TS79/1 (DIN126) diiz rondela

d1: Rondela delik ¢cap1
d2: Rondela cap1
s : Rondela kalilig1

Uluslararast kullanilan DIN standartlar1 normuna gore ¢izelge 1°de baslica makine
elemanlarinin resimleri ve standart numaralar1 goriilmektedir.



DIN Resim Parca Adi | DIN Resim Parca Adi
125 Crijz randelalar 607 — — — Bimis bl
urnakh ciuatalar
126 I] @ Crijz rondelalar 609 AkB. ahgtirmal
civatalar
127 % ¥ayh randelalar 610 Bl
civatalar
Cekic bagh dibi 4 g
186 @» EE» diirt kidse 912 _\,E Metrik imbus
3} ciuatalar
civatalar
Cekic bazh Altkizebazh
188 - — tirnakh civatalar 931 1 é itk
civatalar
: ; Altikagebazh
Cekic bash ucuig E_ : :
201 @ EE vidah civatalar 133 tamdis metrik
civatalar
o @ Konik dirtkise T3 Altkise metrik
U rondelalar samunlar
=

Cizelge 1.1: Bashca makine elemanlarinin DIN normuna gore yapim resimleri ve standart
numaralari




DIN Resim Parca Adi | DIN Resim Parca Adi
435 @ leniille doutkisge 935 Tach somunlar
Irondelalar
===
430 g @ Kantra somunlar 936 @ @ Kantra samunlar
5 @ @ i 937 Tach sormunlar
zamunlar
Alokidzebazh
ciuatalar
[ ] Altikdsebasl
601 4 - metrik 930 EE]E- e " 1,254
ciuatalar
-
603 @ Kasa civatalan 940 3 —F= e" 254
Havsabazh tek = AER metrik ince
601 tirnakl metrik 960 ‘i 5 disli civatalar
ciuatalar : marnkal. A ve B

Cizelge 1.1: Bashca makine elemanlarinin DIN normuna gore yapim resimleri ve standart
numaralari




1.3. Montaj Antedinin Doldurulmasi ve Arsivleme

Montaj resmi antedi baslik ve parga listesi olmak {izere iki kisimdan olusur. Bagliklar
TS7015’e gore ¢izilmistir. Basliklar Sekil 1.7°de goriildiigii gibi resim kagidinin sag alt
kosesinde yer alir. Montaj resimlerinde parca listesi ile birlikte yazilir.

A4'ten Biiyiik Resim Formasi

Resim Alani

Parca Listesi ﬂ

Say1 Ad1 ve Agiklamalar . Faa Gereg Agiklamalar
E@ Tarih | Adi Soyadi Imza Say1
Cizen
BaSIIk | > Kontrol
St. Kontrol

gek

Resim Nr.

Sekil 1.7: Montaj resmi antedinin gosterimi

Sekil 1.8’de montaj resmi antedi baglik kismi goriilmektedir. Antedin g¢evresindeki
rakamlar ¢izgi uzunluklarmi gostermektedir. Ayrica bir A4 Olciistine gore sagdan, soldan ve
iistten Smm, soldan ise 20mm dosya pay1 birakilir.

20 20 15 30 20 15 80 5
5] =1 @ |Tarih| Adi Soyadi | Imza Say1
5| Cizen KURUM ADI YAZILIR
5| Kontrol
5] St. Kontrol 40
5| Olcek Resim Nr.
10 ISIN ADI YAZILIR

Sekil 1.8: Bashk

Baslikta yer alan bilgiler asagidaki sekilde doldurulur (Sekil 1.9).

> Cizen satirinin hizasina, tarih siitununa ¢izim tarihi yazilir. Adi soyadi kismina
c¢izenin ad1 soyad1 yazilir. Cizen kisi imza atar.

> Kontrol satirinin hizasina, tarih siitununa kontrol tarihi yazilir. Adi soyadi
kismina kontrol edenin ad1 soyad1 yazilir. Kontolii yapan kisi imza atar.

> Standart kontrol kismida ayni sekilde doldurulur.

> Say1 kismina montajda kag tane kullanilacag: yazilir.

9



Olgek kismina, cizilen resmin hangi dlgekte ¢izildigi yazilir.

Isin adinin yazildig1 kisim, Sekil 1.9°da SAATCI MENGENESI’nin yazildig1
alandir.

Kurum ad: yazlcagi yer, Sekil 1.9°da ISMET AKTAR ENDUSTRI MESLEK
LISESI’nin yazildig1 alandir.

Resim Nr. kismina ise, montaj resmi numarasi yazilir.

YV V VYV

o T . — =
ﬁ@ lavih | Ad H_‘-r-..:l:l'il v [ Saw FEMET AKT AR
1221 v [dehmet BNIE | JERR N . P
Konteal [v_m | Mehmet GTIE_ | MgtR | 10 | FYPUSTRIMESLER LISEST
G Kooy
(eck Eouim Nr.

] SAATCT MENGENES]T VAEMNCE - 1-010

Sekil 1.9: Yapim resmi anteti yazi alam

Antedi olustururken cevre cizgiler ve diisey ¢izgilerin ¢izgi kalinligi 0.5mm olacaktir.
Yatay cizgiler 0.25mm olacak sekilde ayarlayimiz.

Olgek, sayi, isin adi, kurum adi, resim nr. kisimlar1 Smm yazi yiiksekliginde yazilir.
Diger kisimlar 3mm yaz1 yiiksekliginde yazilir.

ONEMLI: Antetleri doldururken yazilarm iginde bulundugu kutuyu tam ortalayacak
sekilde yaziniz.

Sekil 1.10°da parca listesinin olugturulmasi gosterilmektedir. Burada ¢evredeki dl¢iiler
antet ¢izgilerin mesafesini gdstermektedir. Parca listesini olustururken de yaz1 yiikseklikleri
2.5-3.5mm arasinda seg¢ilmelidir. Uzun isimlerde yazi yiiksekligi diisiiriilebilir. Parca listesi
basligin hemen {istiine yerlestirilir. Baslikta oldugu gibi yatay ¢izgiler 0.25mm diisey ¢izgiler
0.5mm kalinliginda ¢izilmelidir.

I B 3z I3 25 A
X
2
>
5
. Tresin M-, Parcz - Tl pmnt 1
L0 sy Al we ,-’nr:l:lan'l;Llar Sl amlacl B M- Geree Aiptlumilar
E- 2 EIEE E Fovind finrma S gt mesel s
fier sz | zbmer ETIE | /£ il Suslisn s
e T oen Todotma FTTE i TNTICSTRT MTFSTTE TA5T3E
=L Emibal
10 . » . - ot S W
B SAATCL MENGENESI MENG - 100

Sekil 1.10: Montaj resmi anteti ve parca listesi ol¢iileri

Baglik ve parca listesinde yazilan bilgilerin eksiksiz bir sekilde doldurulmasi
gerekmektedir (Sekil 1.11). Montaj resmini eline alan bir montaj1 yapacak eleman hangi
parcalara ihtiyaci oldugunu ve bu pargalarin tiim 6zelliklerini bu yazi alanlarindan 6grenir.

10



Buna gore de siparis verir. Eger hatali bir yazim yapilirsa o parca veya parcalar yanlis
siparise neden olabilir. Boylece isler aksayabilir.

A Feplary TMurge Sy
5 Sl wd e wara T4 vl M orela I (K] Maz -
: Sakera Feon ukene FIE%Ti - -1F 1.7 T 42
Sikma ke EEwTi - -14 11 Te 12
Sk dene vsuen [ 15 1. I 12
hehf Jerne iz [T 12 1: I 12
Sl Jerue labkas | TR 11 1. In: =11
H Sz aae e sala RS - N 1u B Llas-
Mueezene Ceiea Rl - =0y u b vl
SLcdedopun xss uz b ke » Haz -
Skt b giikst i bl - ! Ir 42
ke ke bdE = - < " [
Al 1dB 5. als K [
T =exts bere RARST - 04 4 Fe 2
& Sl v et wala R ARaT =G el K [ I Le
T Eruag [ ] A T 2
e EISET 1 Tl
oy Ay we Azl frvir o 5 Sy AT
£ LT ERETE lm7a EEDT
izt —av | hlcbmel CIIK H O
Foanal »il — mlzkmet L1 IE J_ [0S TR MEALEK LIS
Fr. Ennrnl
e s S . e ep gt Ly .
" SAATCI MENGENES] MENG - 1200

Sekil 1.11: Montaj resmi anteti ve parca listesi

Montaj resimlerini gizerken agagida siraladigimiz 6zelliklere dikkat etmemiz gerekir.

Cizimler genellikle 1:1 6l¢eginde ve uygun bir kagida cizilir.

Yapilacak montaj resmini tam olarak anlatabilmek i¢in gerekli tiim goriiniisler
cizilir.

Cok zorunlu durumlarda montaj resimlerinde dl¢iilendirme yapilir.

Her pargaya ait bir montaj numarasi verilir.

Antet standartlara uygun olarak cizilir.

Standart makine elemanlarmin yapim resimleri ¢izilmez. Ancak parca numarast
verilir.

VVVY VY
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14

H

| m—
C =
1 - |

> ‘ 36
N
19 14
70
FE37 1:1 50 GOVDE Mehmet ETIK BHO5 - 01
Gerec Olgek | Sayi ADI Cizen Resim Nr.

Sekil 1.12: Gévde parcas1 yapim resmi
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v g
- - - - )
5.5
80
|
FE42 1:1 50 SIKMA KOLU Mehmet ETIK BHO5 - 06
Gereg Olgek | Sayi ADI Cizen Resim Nr.
S
= =
5
FE42 1:1 100 SIKMA KOLU YUKSUGU Mehmet ETIK BHO5 -07
Gerec Olgek | Say: ADI Cizen Resim Nr.
Sekil 1.13: Boru havsasi yapim resmi
N7/
a5
a = 0
e
20 12
66
91
FE42 1:1 50 VIDALI MIL Mehmet ETIK BHO5 - 02
Gereg Olgek | Sayi | ADI Cizen | Resim Nr.

Sekil 1.14: Vidali mil yapim resmi
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N7/
14
1
S5 ) e [ 2
= e =
p 11
29 SOMUN
BHOS5 - 03

FE42 1:1 50 DONER HAVSA Mehmet ETIK BHOS - 05
Gereg Olgek | Say: ADI Cizen Resim Nr.

Sekil 1.15: Doner havsa yapim resmi



8 Toplam Parga Sayist
2 Sikma kolu yiikstgii BHOS - 07 7 Fe 42
1 Sikma kolu BHOS - 06 6 Fe 42
1 Déner havsa BHOS - 05 5 Fe 42
1 Emniyet segmant DIN 471 4 Ck75 Hazir
1 Somun BHOS - 03 3 Fe 42
1 Vidal mil BHOS - 02 2 Fe 50
1 Govde BHOS - 01 1 Fe 37
Say1 Adi1 ve Agiklamalar N Parea Gereg Agiklamalar

T | Tarih | AdiSoyadi Imza Say1 .

Gien | sun | Mobmet ETIK | JAELE | ) ISMET AKTAR

Kontrol 21005 | Mehmet ETIK 5 O ENDUSTRI MESLEK LISESI

St. Kontrol

Olgek BORU HAVSASI Resim Nr.

I:1 BHO5 - 00

Sekil 1.16: Boru havsas1 montaj resmi

Sekil 1.16’da boru havsasi montaj resmi goriilmektedir. A4 kagidina ¢izilmistir. Tek
goriiniisle ifade edilebildiginden diger goriiniislerin ¢izimine ihtiya¢ duyulmamistir. Antet
standartlara uygun sekilde hazirlanmigtir (TS7015). Yazi alanlar1 standartlara gore
doldurulmustur. Parga listesi olusturulmustur.

Sekil 1.17°de iki kademeli bir rediiktoriin patlatilmig resmi bulunmaktadir. Patlatilmig
resminden fadalanarak, Sekil 1.18’de montaj resmi antedinin Standart Nr. kisminin
doldurulmasimm1  goriiyorsunuz. Malzeme ve aciklama kismi sonraki konularda
anlatilacagindan simdilik bos birakilmistir. Montaj resmi numarast R22-1-0-00 olup standart
makine elemanlar1 R22 ile baglamayan satirlarda yer almaktadir.

Parca nu. 1 olan makine elemani standart olmayip, R22-1-2-01 montaj resim numarasi
almistir.

Parc¢a nu. 2 olan makine elemani standart olmayip, R22-1-2-02 montaj resim numarasi
almigtir.
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Parga nu. 3 olan makine elemani sabit bilyeli yatak olup, standart makine elemanlari
cizelgesinden numarasi bulunup (6201) ilgili satira yazilmstir.

Parca nu. 4 olan makine elemani sabit bilyeli yatak olup, standart makine elemanlari
cizelgesinden numarasi bulunup (6203) ilgili satira yazilmustir.

Parca nu. 5 olan makine eleman1 emniyet segmani olup, standart makine elemanlari
cizelgesinden numarasi bulunup (DIN472) ilgili satira yazilmstir.

Parca nu. 6 olan makine eleman1 A5x5x18 ozellikte bir kama olup, standart makine
elemanlari ¢izelgesinden numarasi bulunup (TS147/9) ilgili satira yazilmistir.



0-0-l-66d

| seouny wissd |

HOLANDIYE MIHIAYH 1A

NGNYD 1K YHY _ .

Sekil 1.17: iki kademeli rediiktér d-montaj resmi
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1| Yag tipasi M10x1 TS 1030 38

1 Bakir conta @11x15x2 - 37

1 | Silindir basli vida M6x20 TS 1022/15 36

1| Yayli rondela B6 TS 19/27 35

1| Conta R22-1-0-34 34

1 | Silindirik pim 6x16 TS 233711 33

1| Kama B5x5x18 TS 141/9 32

1| Burg R22-1-1-31 31

1| Yaq kegesi 22x47x7 TS 868 30

1 | Emniyet segmani 40x1,75 DIN 472 29

1 Sikma kovani 3x20 TS 2424 28

1 | Pinyon disli R22-1-1-27 21

1 Sabit bilyali yatak 6202 - 26

1 | Sabit blyali yatak 6203 - 25

1] Mil R22-1-1-24 24

1| Kapak R22-1-1-23 23

1 Altikose basli civata M10x25 | TS EN 24018 22

1 | Rondela B10,5 TS 79/2 2

1 Baski rondelasi R22-1-3-20 20

1 | Zincir disli z=29 P=3/8" R22-1-3-19 19

1 Kama A8x7x36 TS 147/9 18

1 Yag kegesi A30x42x7 TS 868 17

1 Emniyet segmani 25x1,2 DIN &% 16

1| Helis disli cark m=15 z&=42 | R22-1-3-15 15

1 Kama 8x7x24 TS 147/9 4

1 Ayar pulu R22-1-2-13 13

1| Burg R22-1-3-13 12

1 Emniyet segmani 52x2 DIN 472 "

2 | Sabit bilyali yatak 6205 10

11 Mil R22-1-3-09 9

1 Emniyet segmani 40x1,75 DIN 471 8

1 | Diz disli ¢ark m=15 z2=46 R22-1-2-07 1

1 Kama A5x5x18 TS 147/9 6

1 Emniyet segmani 40x1,75 DIN 472 5

1 Sabit bilyali yatak 6203 [

1 Sabit bilyali yatak 6201 3

1| Pinyon dsli mili R22-1-2-02 2

1| Govde R22-1-2-01 1
Say Adi ve Agiklamalar S?aenstljrgr,t\luNU. P?\lruc.a Malzeme | Aciklamalar

Tarih Adi Imza Say! ]

Cizen N. Ozgilingir ISMET AKTAR
Kontrol I.Zeki Sen 1 ENDUSTRI MESLEK LISESI
St.Kont.

Olgek o . . . Resim Numarasi
11 IKi KADEMELI REDUKTOR 829-1-000

Sekil 1.18: iki kademeli rediiktor montaj resmi anteti standart nr. alaninin doldurulmasi

Montaj resimlerini arsivlemenin en iyi yolu, hangi yilda hazirlandiyda kisaca o yila ait
bilgiyi montaj numarasinda vermektir.

Ornegin Sekil 1.18de 1999 yilinda ¢izilmis bir montaj resmi yer almaktadir. 1999
yilinda ¢izildigini R99-1-0-00 resim numarasindaki 99 rakamlarindan anlariz.



( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER

» Atolye onliigiintizii giyerseniz
gomleginiz kirlenmez.

» Ana pargay1 kesin olarak belirlemelisiniz.

Numaralandirilmast ~ yapilmis  montaj | » Montaj sirasina gére veya parga
resminde standart makine elemanlarini biiytikliigiine gore pargalarin numarasini
belirleyiniz. belirlemelisiniz.

» Standart makine elemanlarimi ilgili
cizelgelerden ya da ilgili internet
sitelerinden bakabilirsiniz.

Montaj resminde standart olmayan » Montaj resmlinde kullandiginiz par(;alflrln
. C standart makine eleman1 olup olmadigina
makine elemanlarini belirleyiniz. . .
dikkat ediniz.

» Montaj resmi antedini ¢izerken ¢izgi

kalinliklarina  dikkat ediniz.  Yatay
Montaj antedini giziniz. glzgllerl. 0.25Fn.m', dikey ¢izgileri 0.5mm
olarak ¢izmelisiniz.

» Montaj resim antedinin ¢er¢evesi 0.5mm
olarak ¢izilmelidir.

1 numaradan Dbaglayarak asagidan|>» Parca numarast kismina asagidan
yukartya dogru antede numaralar yukartya dogru parca numaralarini
yaziniz. dikkatli bir sekilde yaziniz.

» Montaj antedinde adi ve agiklamalar

. . - kismina parg¢anin adim 3mm
%\)/(I) Ont:lli rlnil’l’te(:;fnz paranin - adi - ve yiiksekliginde harfler kullanarak yaziniz.

i y ’ » Parga adi1 yazilirken boyutlarim1 da
yazmay1 unutmayiniz.

) ) o ,» | » Montaj antedinde adi ve agiklamalar
Montaj antedine par¢anin ‘’sayisini .
Azl kisminin sol tarafina parcanin montajda
M ’ kac adet kullanilacagini yaziniz.




» Montaj antedine par¢anin resim veya
standart numarasini yaziniz.

» Montaj antedinde parganin  resim
numarasint yazarken yapim resminde
kullanilan numarayla ayni olmasina
dikkat ediniz.

» Parca listesi kismina yazilan yazilarin
yiikseklikleri 2.5 ile 3.5mm arasinda
olmasina dikkat ediniz.

» Agiklamalar kismina parca ile ilgili ek
bilgiler yazilabilir.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1. Sekil 1.19°da iki kademeli bir rediiktér montaj resmi verilmistir. Pargalar kilavuz
cizgileri ile birlikte gdsterilmistir. Buna gore kilavuz ¢izgilerinin gostermis oldugu
pargalarin parca numaralarini diizgiin bir sekilde yaziniz.

Not: Parca numaralarini yazarken sekil 1.17°deki d-montaj resminden yararlaniniz.
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Sekil 1.19: iki kademeli rediiktor montaj resmi
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Sekil 1.20°’de otomatik ilerletme diizeni sisteminin govde pargasinin yapim resmi
verilmigtir. Yapim resmini A4 kagidina 1:1 dlgekle ¢iziniz. Yapim resmi antedini

¢iziniz. Antedi dogru olarak doldurunuz.

Gerekli Bilgiler:

Gereg : DD18

Adi : Govde

Resim Nr: OT40 — 01- 01

D50
\
[
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z |
2 |
|

010,18 6
= |
o w — | | ]
o b 14|
- s =1 | =4
¥ =1 n B
-
Ll
|
I
16
14 | R12
) I
777777777 <t
.25 | 16

Sekil 1.20: Otomatik ilerletme diizeni govde parca resmi
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3. Sekil 1.21°de otomatik ilerletme diizeni sisteminin iki pargasinin resimleri verilmistir.
Yapim resimlerini 1:1 6l¢ekle ¢iziniz. Yapim resmini A4 kagidina 1:1 6lgekle ¢iziniz.
Yapim resim antedini ¢iziniz. Anteti dogru olarak doldurunuz.

1.6/
" |
Adr:
BURC
Gereg : RN I B
Bronz S S
parca
numarasi
2
50
&
Adi L KAMA A8x7x25 Feb0
MIL
Gereg :
Fe60 AA17
parca r |
numarasi L
3 S{R B N | N S S
Q Q Q Q
26 | | 18
\
50
100
108

Sekil 1.21: Otomatik ilerletme diizeni parca resimleri
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

KONTROL LISTESI
Modiilin Ad1 | Montaj Resimler 2 Modiil Egitimini
Konu Makine elemanlarina Alanin:
Amag numara verilmesi, antedin
doldurulmasi ve arsivleme Adi ve Soyadi

ACIKLAMA: Bu faaliyeti gerceklestirirken asagidaki kontrol listesini bir
arkadasinizin doldurmasini isteyiniz. Sadece ilgili alan1 doldurunuz.

Asagida listelenen davramiglarin her birinin arkadasiniz tarafindan yapilip
yapilmadigin1 gozlemleyiniz. Eger yapildiysa evet kutucugunun hizasma X isareti
koyunuz. Yapilmadiysa hayir kutucugunun hizasina X isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

1 | Laboratuvar onliigiinii giyip, ¢izim ortamini hazirladiniz mi?

2 | Bilgisayar destekli ¢izim ortamini hazirladiniz n1?

3 Standart olmayan makine elemanlarini belirleyip numara
verdiniz mi?

mi?

Standart olan makine elemanlarini belirleyip numara verdiniz

Numaralandirmay1 hizali bir sekilde yaptiniz mi?

Yazi yiiksekligini ayarladiniz m1?

Montaj resmi antedini ¢izdiniz mi?

Cizgi kalinliklarini ayarladiniz m1?

O | 0 [ Q| & | i

Cizgi araliklarini ayarladiniz m1?

10 | Montaj numarasini yazdiniz m1?

DUSUNCELER

DEGERLENDIRME

Sekil 1.19’daki rediiktor montaj resminde par¢a numaralarini dogru olarak yazip
yazamadiginizi kontrol etmek icin cevap anahtar1 kismina bakiniz. Hata yaptiklariniz var ise
par¢a numaralandirmay1 tekrar yapiniz.




OGRENME FAALIYETi-2

( AMAC )

Bu modiil ile uygun ortam ve arag-geregler saglandiginda ¢izdiginiz montaj resmine
ait parcalarin gereclerini TS-ISO ¢izelgelerinden belirleyip antede yazabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Makine elemanlarina neden bu kadar standart numaras: verilmektedir. Sinifta
arkadaslarmizla tartiginiz.
> TS, ISO, DIN ve MKE standartlar1 hakkinda bilgi toplayiniz.

2. PARCALARIN GERECLERI

2.1. Gereglerin Tanimi Onemi ve Kullanildig1 Yerler

Malzemelerin kimyasal, fiziksel, mekaniksel ve teknolojik Ozellikleri, geregler
kisminda imalatciya ulasir. Biitiin geregler belirlenmis semboller ile ifade edilir. Malzeme
iireten firmalar {irettikleri gereclerin tiim 6zelliklerini kataloglarinda belirtir.

Bu kataloglardan malzeme sec¢imi yaparken parganin sistemdeki gorevi, parcayi
etkileyen kuvvetler, lretim sartlari, sekillendirilmesi, temin edilebilirligi gibi biitiin
ozellikleri diistinmek gerekir. Sekil 2.1’de montaj resminde parga listesinde yer alan
gereglerin ad1 goriilmektedir.

7 16 Mn Cr &
6 Fe GOK
5 Fe 47
L — Hazir
3 o01a
? Ck 10
1 oo-22
P?‘-Irl.li.a Malzeme | Ariklamalar

Sekil 2.1: Malzeme (gerec) adininin antede yazilmasi

Parcalarin hangi geregten yapildig1 antetde malzeme kismina yazilir. Bazen malzeme
kismina bir ¢izgi konur ve agiklama kismima HAZIR kelimesi yazilir.

Gereg sembolleri ISO (Uluslararas1 Standartlar Organizasyonu) standartlar1 kabul
edilmistir.  Tiirkiye’de Tirk Standartlar1  Enstitiisi  gereglerle ilgili  standartlar
yayimlamaktadir.
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2.2. TS, ISO, DIN ve MKE Standartlarina Gore Gerecler

Baz ¢elik simgeleri ve kullanima alanlar1 tabloda gosterilmistir.

Malzeme
Nr.

TS

MKE

DIN

KULLANIM ALANI

1.1151

C22

C 1020

Ck 22

Islah ¢eligi, civata ve somun gibi diisiik
zorlanmali pargalar ve makine yapim elemanlari

1.1181

Ck 35

C1030

Ck 35

Islah ¢eligi; az zorlanmaya dayanikli makine ve
tagit yapim elemanlarinda.

1.1186

C 1040

Ck 40

Alasimsiz yap1 ¢eligi; makine ve tasit yapim
elemanlari

1.1191

Ck 45

C 1050

Ck 45

Islah ¢eligi orta zorlamalara dayanikli makine ve
tagit yapim elemanlari

1.1221

Ck 60

C 1060

Ck 60

Islah ¢eligi makine ve yiik tasiyan elemanlarin
yapiminda

1.0726

35520

C 1137

35520

Otomat ¢eligi orta mukavemette makine yapimi
icin biiyiik par¢alarin yapiminda

1.5713

C3115

13NrCr6

Sementasyon ¢eligi 1000-12000N/mm” dayanimi
gereken makine elemanlari, konik disliler, mil ve
saplamalar.

1.7218

25CrMo4

25CrMo4

Islah geligi 700-950N/mm” dayanim gereken iyi
kaynak 6zelligi istenen yerlerde, aks, dingil,
tiirbin yapiminda.

1.7220

34CrMo4

C 4130

34CrMo4

Islah geligi 800-1100N/mm’ dayanim gerektiren
makine elemanlari, krank mili, aks, dingil, palet,
hareket iletim parcalari

1.7225

42CrMo4

C 4140

42CrMo4

Islah geligi yiiksek dayanim gerektiren makine
pargalari, dingil, mil, disli, krank ve saplama
yapiminda.

1.7035

41Cr4

C 5140

41Cr4

Islah geligi 800-1100N/mm? dayamim gerektiren
hareket iletim pargalari, krank milleri, dingil ve 6n
aks pargalari

1.8159

50Crv4

C 6150

50Crv4

Islah geligi 900-1200N/mm” dayamim gerektiren
makine elemanlar1, sanzuman, disli, mil, boru
imalat muylusu yay celigi

1.2067

100Cr6

100Cr6

Soguk is takim ¢eligi, dis agma klavuzlari ve
paftalari, freze, matkap, murg

1.2365

X32Cr3Mo3
A%

C 5330

X32Cr3MoV3

Sicak is takim ¢eligi, basingh dokiim kaliplari,
dovme presler

1.4301

X5Cr18Ni9

C 3915

X5CrNil8 9

Paslanmaz ve aside dayanikl ¢elik, gida
endiistrisi makineleri, kaynak, derin ¢ekmeye ve
parlatilmaya uygun

Cizelge 2.1: Tiirk Standartlarina gore malzeme cesitleri
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Adi

mesi

Gosterll

© Kullanim Alani

Uzun bekleme ile stinekligi ve

Yaglanmayan 3364 yFeas-yFed1-yFeaS-yF52 Ik yapildigr duruma gbre belirli
Gelik mekanik zelliklerinin
korunmasinda
Civata ve
Somun Geligi 2837 Fe36-Fed8-Fed4 Civata ve somun yapiminda
Sicak ig 3920 55 Ni Cr Mo V6, 56 Ni Cr Mo7, Galisma sirasinda ylizey
takim gelikleri 3BCr5Mo1V,40CrSMo 1V, sicakligl 200°C'nin Uzerine
32Cr3Mo3V gikan takimlarin yapiminda
Filmasinler C5-1,C7-1, Ca-1, Ci12-1
{Degisik profillerde 2348 C6-2, CB-2, C15-2, G20-2
kangal halinde yar C26-2, C35-2, C45-2, C55-2 Burulma, kirllma ve ¢atiama
mamul gellk) £65-2, C75-2, C85-2, C85-2 olmamasi gereken yerlerde
Fe33, Fe37-2, Fed7-3, Dayanimin fazla olmasi
Genel Y
colieri 2162 Fedd-2, Fedd-3, Fe50-2, istenen yerlerde kullanili
Fe52-3, Fe60-2, Fe70-2
., H 6-5-3, HC 6-5-2, Cok iyi tokluk ve kesme
Yiiksek Hiz
Celikleri 3703 H7-5-2.6,H7-4-25, 8zelligine sahip kaba telash
H 10-4-3-10, H12-1-4-5, imalat takimlari, torna
H 18-1-2-5 kalemnieri ve freze gakillarinda
3856, 60SICr7, 60Si Mn5
Yay Gelikleri 2288 38517, 6637, 66SiMn5 Yaylarin, segmanlann ve
465i7, 675i7, 55Cr3 esneme ozellidi olan makina
518i7,678iCr5, 50CrV3 elemanlarinda
555i7, 58CrvV4, 50CrMV4
858i7
Kazanlar igin 3650 Sade karbonlu: HI, HII, HIII, HIV Kazanlarin yapiminda
gelik ve sac Az alasimh :17 Mn4, 18 Mn5
levhalar 15 Mo3, 13 CriMod4
Alagimsiz gelik Fei2 (sert) Soguk sekillendirmeye
serit saclar 3811 Fe13 (orta sert) uygun yerlerde
(Yumusak gelik) Fe14 (yumusak)
Alagimsiz ve Fe37, Fe42, Fes0
genel yapi geligi 3812 Fe52, FebO, Fe7D Sactan yapilan elemanlarda
saglar
Pergin Geligi 1909 Fe34, Fed0, Fedd Sicak ve soguk perginlerde
Alasimsiz
Yumusak 3813 Fel2, Fel4, Fel1d Soguk haddelenerek yapilan
Celikler gelik serit ve saclarda
Alasimsiz takim C60T, C70T, C80T Yizeyleri sert ve aginmaya
Gelikleri 3941 C85T, C105T dayanikli olmasi istenen

yerterde

Cizelge 2.2: Tiirk standartlarina gore malzeme cesitleri
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Y

T

X210 Cr12 W, 155 Cr V3
X210 Cr12,100Cr 6

Alagimli Soguk X165 Cr 12 MoV, 145 W33 Caligma esnasinda 200°C'yi
Is takim celikleri 3921 X155 Cr 123 V1Mo, 21MnCrve gecmeyen takimlann yapiminda
X45 Ni 4Cr Mo, 90Mn Cr5
X19 Ni 4Cr Mo, 105WCr6
X36 Cr 17Mo, 60WCrV7
Fe 34.2 c10 Ck2z
Fe 371 c1s Ck35
Fe 37.2 Cki10 Ckd5s
Alagimsiz parlak Fe 421 Cki5 Cke0 Parlak gelik gubuk yapiminda
gelikler 3186 Fe 42.2 ca2
Fe 50.1 Cc3s
Fe 50.2 C45
Fe 60.2 Ce0
Fe 70.2
Yiksek sicaklia Ck 35, 40CrMoV47
dayanikh civata 3149 Cq35, X19CrMoVNBN111 Yiksek sicakhga dayanikh
ve somun geregleri 21CrMoV57, XBCrNiMoBnb1616 civata ve somun yapiminda
24CrMo5, X22CrMoVi21
Otomat gelikleri 3051 9520, 9SMnPb28 Hizli talag kaldirma igleminde
95Mn28, 95Mn36 talag alma iggiliginin kolay
oldugu yerlerde {ylzey
sertlestirmeye uygun clan gelikler)
Sementasyon 2850 Ck 10, 20 MnCr5, 15 CrNi8
Celikleri Ck 15, 20 MoCr5, 17CrNiMo8
15 Cr3, 25MoCr4, 2 1NiCrMo2 Yiizey sertlestirmeye uygun
16MnCr5, 15CrNi6 olan yerlerde
Nitriirlenebilen 2556 31 CrMo 12, 34 Cr AlMo 5 Nitrirasyonla ylzey
Celikler 39 CriMoV 139, 41 Cr Al Mo7 sertlegtirmeye uygun olan
34 Cr Al Ni7 yerler
KFe 35-2 15 Mn 3 Al
SFe 35-2 21 Mn 24 Zincir halkalan yapiminda
Zincir gelikleri 2835 Fe 35-3 21 Mn Al 4
SFe 41-2 21 Mn Si5
Fe 41 27 Mn Si 5
Ferritik: X7Cr13,X8Cr17 X8Cr17Nb
Bigimlendirilebilen Martensitik: X10Cr13, X22Cr17Wr
Paslanmaz X12Cr17Mo3, X40Cr13 Paslanmaya karg:
Celikler 2532 Ostenitik: X2Cr 18Ni9, X10Cr18Ni12Mo | dayanikh yerlerde
X10Cr18Ni9Ti, X2cr18Ni10Mo
X5Cr 18Ni9, X5Cr18Ni10
X10Cr 18NI 10MaTi, X2Cr18Ni13MoW
G22, C35, C45, C55, C60
40Mn4, 28Mn6, 38Cr2, 46Cr2, 34Crd4 | Sertlegmeye elverigli olan ve
Islah Celikleri 2525 50CrMod, 36CrNiMo4, 30CrNiMo8 1slah edilmis durumda yiksek

Ck22, Ck35, Ck45, Ck55
25 CrMod4, 42CrMo4, 37Cr4, 41Crd

ozlillk isteyen yerlerde

Cizelge 2.3: Demir-karbon dokiim malzemeleri TS 1111 (DIN 17006)
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Demlr Karbon Dokim Malzemelerinin Sinifland inimasi ve Semboller :

Diskme Ceilk {DC) _[ Alagimsiz  Normal kalits, dzel kalite, damn kaiesi

Temper DE:me [ Sivath temper dokma demir : DOTS
Demir {30 =]

Cusk e Darmie (D0 — Lamel grafilh dasma denir ; DO
L Gratizli ddkeee cgrmir 1 DDG { Foresal grafil dikme dema - DD

Ozl Dékmi Dy —

Alagiml Setaga cayanikle, islan edimiy yiksek dayanimib, alov vo indiksiyenla
sartiagtefen, peslanmaz, yuksek sicaklfa dayamikl, misnatslanmzyan,

L— Bayaz tampear dakme Sarmir : LT
[ Beyaz dburne dumir - DDE

Qstenitx gralith dkme demir - DO
Az alagimil : Ser dokim, st yiseyh dikim

(il lnl} L ¥iksek alagiml : Az karbonlu, gok Karbanlu,
L-H‘I'IE'| Gralitli Dékme Dernir DIN 1801
Kisa Malzamna ak lersesd i i

Adi Mr. ¢ F!:BI‘?ﬁmz Bmﬁuasﬁ-'w Kallanildign Yestar

GG-15 L6015 1565 25 Az ve normad gerilmeali pargalar, of, diestek,
G520 0.6020 205 7 flalman Ve yalak oovdelen

GG-25 06025 250 235

ao.30 = = T Secada va basinca davanikl pargatar,
G635 oeoas | 5 2ns Yidkzak getiimel pargalar,

ukaridaki galome genimaesd Ry, Mmm? ve Brinel setigi HE 30 dededari
5 - 10 mm e kahrifindazki dakrms damer igincr.

Kiresel Grafitli Dokme Demlr DN 1893
Coamo Akmz

K

i e gordmesi | pueime [ %U20M8 | Molzemn Kullariidig Yerlar

g Mer? | Bpoz smme | S Ag | Vool
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GE-80 | 10858 600 300 5 = .45

2.3. Gereg Cesitleri

2.3.1. TS1111°e Gore Celiklerin Siniflandirilmasi

> Kiitle Celigi ve kalite geligi

Kiitle Celigi (genel yapi ¢eligi (C %030 alasimsiz), genel yapi ¢eligi)
Kalite ¢eligi (Sade karbonlu ¢elik, otomat celigi, az alasimli ¢elik)
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> Asal Celikler
. Alasimsiz gelikler (makine yapim ¢eligi, takim celigi)
Alasimli ¢elikler (paslanmaz ¢elikler, hava ¢elikleri, nitriirleme ¢elikleri)
Kimyasal etkilere dayanikli ¢elikler
Makine yapim celikleri
Sert metaller

2.3.2. Demir-Karbon Dokiim Malzemeleri
> Dokme celik
J Alasimsiz (normal kalite, 6zel kalite, dinamo kalitesi)
. Alagimli (sicaga dayanikli, 1slah edilmis, alev ve indiiksiyonla
sertlestirilmig, paslanmaz, yiiksek sicakliga dayanikli, miknatislanmayan)
> Temper dokme demir
o Siyah temper dokme demir (DDTS)
. Beyaz temper dokme demir (DDTB)
> Doékme demir (DD)
. Beyaz dokme demir
. Grafitli dokme demir (DDG)
> Ozel dokme demir
. Az alasimli (sert dokiim, sert ylizeyli dokiim)
. Yiiksek alagimli (az karbonlu, ¢ok karbonlu)

2.3.3. Gereclerin Gosterilmesinde Kullanilan Cesitli Sembollerin

Anlamlar
> Celik eritme islemleri
. M- Siemens-Martin gelikleri
o I-indiiksiyon elektrik ocag1 celikleri
. E-Elektrik ark ocag celikleri
. D-Oksijen konvertor celikleri
> Bazik ve asit ¢elikler
. B- Bazik ¢elik
. A- Asit gelik
> Eritme dokiiliisleri yoniinden 6zel nitelikteki ¢elikler
. S — Sakin dokiilmiis
. Sy — Yari sakin dokiilmiis
. K — Kaynar dokiilmiis ¢elik
. Y — Yaglanmayan ¢elik
> Isil islemi
Sr — Sertlestirilmis
Me — Menevisleme
Yt — Yumusatma tavi
Nr — Normallestirme tavi
Gt — Gerilimleri giderme tavi
Is — Islah edilmis
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2.4. Gereclerin Gosterilmesinde Kullanilan Semboller ve Anlamlari

2.4.1. Gereglerin Sembollerle Gosterilmesi

Uluslararas1 standartlara gore 7 haneli sayilardan olusur. 1. hane ANA GRUP

semboli, 2., 3., 4. ve 5. haneler gerec ¢esidini, 6. ve 7. haneler ise ekleme sayilar1 gosterir.

a b a

a b b
X. XX XX. XX
ANA GRUP Nr. Malzeme ¢esit numaralari Ekleme sayilari

> Ana Grup Numarasi

0 — Demir ve demir alagimlari

1 — Celik ve dokme ¢elikleri

2 — Demir haricindeki agir metalleri
3 — Hafif metalleri

4...8 — Metal olmayan malzemeler
9 — Gelismeler i¢in bog birakilmistir.

> Malzeme Cesit Numaralar:
4 basamakl1 bu sayilardan ilk ikisi ¢elik tiirli numarasidir. Son iki basamak tiirlerin sira

numarasidir.

a) Tiir numaralar1

00 — Ticari ve temel vasifli gelikler
01, 02 — Genel yap1 ¢elikleri
03...07 — Alasimsiz kalite ¢elikleri
08, 09 — Az alagiml1 kalite ¢elikleri
10 — Ozel fizik 6zelligi bulunan gelik
11, 12 — Makine yapim ¢elikleri
13...18 — Takim ¢elikleri

20 ...28 — Takim ¢elikleri

32, 33 — Yiiksek hiz ¢elikleri

34 — Asinmaya dayanikli ¢elikler
35 — Rulman ¢elikleri

40...45 — Pazlanmaz celikler

> Ekleme sayilar

. Uretim metotlar
0...3—Bos
5, 6 — Siemens martin ¢eligi
7, 8 — Oksijen konvertor celikleri
9 — Elektrik ocagi celigi
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. islem tarz
0 — Islem gérmemis
1 — Normallestirme tavi
2 — Yumuatma tavi
3 — lyi talas kaldirmak i¢in 1s1l islem gormiis
4 — Yiksek sicaklikta menevis gormiis
5 —Islah edilmis
6 — Menevisleme
7 — Soguk bicimlendirme
8 — Yay sertliginde soguk bi¢cimlendirilmis
9 — Ozel sartlara gore islem gormiis

Ornekler

1.0033 numaral1 malzemenin anlamu;
1 — Celik (Ana grup)

00 — Adi gelik (Tiir)

33 — Celigin bir tiiri

1.72 14 94 numarali malzemenin anlamiu;

1 — Celik (ana grup)

72 — Alasimli asal ¢eligin makine yapim ¢eligi

14 — 72. tiirtin bir ¢esidi

9 — Elektrik ark ocag1 (eritme sekli)

4 — Yiiksek sicaklikta menevislenmis (islem tarzi)

»  Celiklerin kisa gosterimi

MB S Fe37 3 Nr

MB — Siemens-Martin bazik (eritme sekli)

S — Eritmeyle ilgili (dakin dokiilmiis)

Fe — Celik sembolii Demir

37 — En kiigiik gekme dayanimu (37 N/mm?)
3 — Garanti edilen 6zellik tanima sayis1

Nr — Normallestirme tavi gormiis

Kalite celikleri

Cl1s5

C—Karbon

15—Karbon yiizdesi (%0.15)
Yiiksek alasimh celikler
X8Cr18Ni8

X-Yiiksek alagimli ¢elik
8—Karbon (%0.08x100=8)
Cr—Krom

18-%18 Krom

Ni—Nikel

8-%8 Nikel
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Otomat celikleri ; talas kaldirma isciligi kolay olan ¢eliklerdir.

9520, 9SMnPb28, 9SMn28

Ulkemizde MKE (Makine Kimya Endiistrisi) tarafindan iiretilen celikler asagidaki
sekilde gosterilir.

3230

C — Celik

3 — Krom nikelli ¢elik
2 — Nikelli ¢elik %0.20 karbon
30 — Karbon %0.30

C1020

C — Celik

10 — Sade karbonlu ¢elik
20 - %0.20 karbon

TSE standartlar1 DIN Alman Endiistri Normuna gore hazirlandig: i¢in iki kurulusun
sembol gosterimi benzerlikler gostermektedir. Ornegin; DIN standartlarinda celik “St”, ¢elik
dokiim “Stg” sembolleri ile gosterilmektedir.

Ornegin, genel yapim celikleri;

St 44-2

semboliinde;

St: celik , 44 cekme dayanimui, 2 ise kalite derecesini gosterir.
Ornegin, alasimsiz celiklerin sembol gdsterimi;
Ck 10 semboliinde;
Ck: Genel amaglar i¢in kaliteli karbon c¢elikleri, 10 ise karbon oran %0.1 oldugunu

belirtir.

2.5. Gereclerin Uretim Metotlar:

Malzemelerin gesitli sekillerde iiretim metotlart mevcuttur. Cizelge 2.4’te ¢eliklerin
iiretim metotlar1 verilmistir. Bu ¢izelgedeki semboller ile malzemenin hangi metotlarla
uretildigini gosterebiliriz.

Celiklerin Uretim Sekli

Ergitme Sekli Kazandirilan Ozellikler
Sembol Anlamm Sembol Anlamm
E Elektrik ark ocagi A Yaslanmaya dayanikl
I Indiiksiyon firm celigi P Kalipta dovmeye uygun
LE Ark firmi geligi Q Soguk olarak sekillendirilebilir.
M Siemens Martin celigi R Sakin dokiilmiig
Ti Pota ¢eligi RR Ozellikle sakin dokiilmiis
™ Termomekanik islem | S Ergiyik kanag1 yapilmis
gormiis (sicak haddelenmis
veya doviilmiig)
w Ozel metotla hava iiflenen | T Sogukta 6zl
celik
U Kaynar dokiilmiis
o . \ Istya dayanikli
Y Oksijen iiflenen ¢elik WT Havaya dayanikli
Y Cekilebilir.

Cizelge 2.4: Celiklerin iiretim sekli
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Montaj numarasi sayisi, resim veya
standart numarast adi ve boyutlar
yazilmig par¢anin gerecini belirleyiniz.

Gereglerin tanimini ve Onemini ¢ok iyi
kavramalisiniz.

Parcanin gerecini belirlerken kullanildigi
yerin dnemine dikkat ediniz.

» Montaj numarasi sayisi, resim veya
standart numarast adi ve boyutlar
yazilmig parganin gerecini standartlara
uygun olarak antede yaziniz.

Parcanin gerecini antede 2.5 ile 3.5mm
arasinda bir yazi biyiikliigii kullanarak
yaziniz.

Geregleri
gosteriniz.

standart sembolleriyle
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(' OLCME VE DEGERLENDIRME )

1.

Sekil 2.2°de otomatik ilerletme diizeni sisteminin diiz disli ¢ark par¢asinin par¢a resmi
verilmistir. Yapim resmini A4 kagidina 1:1 Olgekle c¢iziniz. Yapim resim antetini
¢iziniz. Anteti dogru olarak doldurunuz.

32/

r R2
8 D10
- 4+
R e g ) g
N TW 1
— Adi: DUZ DISLI
— \ 6 CARK
| Gereg : C15
12 parca numarasi 5
28 DUZ DISLI CARK
39 m=1.5 d=67.5 z=45

Sekil 2.2: Otomatik ilerletme diizeni diiz disli cark parca resmi
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2. Sekil 2.3’te otomatik ilerletme diizeni sisteminin diger parc¢a resimleri verilmistir.
Yapim resmini A4 kagidina 1:1 dlgekle ¢iziniz. Yapim resim antetini ¢iziniz. Anteti
dogru olarak doldurunuz.

Adr: 32 Ad:
TUTAMAK BASINC
Gereg : ’s YAYI
Fe42 - - ‘ Gereg : 013
parca ’ 55817
numarast | i | o0 parga —
9 2 numarast |
v ‘ 7 K
1
—_
20 10
PIM TS 2337/1 3x10-Fe60 TS 1040/]-15X]3X20
32/
PIM TS 2337/1 2x20-Fe60 |
| 2
T ——— ¢ “ Adr:
Adr: VIDALI B
MANDAL ‘ o PiM o
Gereg : 210 | o Gereg : —
Fe60 | 3 Fed2
parca | parca +M«
numarasi ‘ Aumarasi
8 6
) 2
-
D16

Sekil 2.3: Otomatik ilerletme diizeni parca resimleri

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimiz1 karsilastiriniz, cevaplarmiz dogru
ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin
ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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KONTROL LISTESI

Modiilin Ad1 | Montaj Resimler 2 Modiil Egitimini
Konu Montaj resmine ait Alanin:
Amag parcalarin gereclerini

belirleme Ad1 ve Soyadi

ACIKLAMA: Bu faaliyeti ger¢eklestirirken asagidaki kontrol listesini bir arkadasinizin
doldurmasini isteyiniz. Sadece ilgili alan1 doldurunuz.

Asagida listelenen davraniglarin her birinin arkadasiniz tarafindan yapilip
yapilmadigin1 gozlemleyiniz. Eger yapildiysa evet kutucugunun hizasma X isareti
koyunuz. Yapilmadiysa hayir kutucugunun hizasimna X isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir
1 Laboratuvar onliiglinii giyip, bilgisayar destekli ¢izim
ortamini hazirladiniz m1?
) Kullandiginiz malzemenin gereglerini TS, ISO, MKE, DIN

normlarindan birine gore belirlediniz mi?

3 | Gereglerin sembollerini dogru olarak yazdiniz mi?

4 | Yazdigimiz gerecin anlamini biliyor musunuz?

Montaj resminde gere¢ semboliinii malzeme (gerec) siitununa
yazdiniz m1?

6 | Yaz yiiksekligini 3 mm olarak ayarladiniz mi?

7 | Yaz1 kalinligin1 0.5 mm olarak ayarladiniz mi1?
DUSUNCELER

DEGERLENDIRME

Kontrol listesindeki davraniglar1 sirasiyla uygulayabilmelisiniz. Uygulayamadiginiz
davranigtan diger davranisa gegmek tezgah gilivenligi agisindan sakincali olacagindan eksik
gordiiglinliz konular1 tekrar etmelisiniz. Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz faaliyeti tekrar
etmelisiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

1. Ogrenme Faaliyeti-1 ve Ogrenme Faaliyeti-2 icerisindeki sekil 1.20, sekil 1.21, sekil
2.2 ve sekil 2.3’te otomatik ilerletme diizeni sisteminin parca resimleri verilmistir. Bu
parka resimlerine gore 1:1 Olgeginde uygun kagit boyutu secerek montaj resmini
¢iziniz. Montaj resim antetini ¢iziniz. Anteti dogru olarak doldurunuz.

Modiiliin Ad1 | Montaj Resimler 2 Modiil Egitimini
Konu Standart ve standart olmayan makine | Alanin:
Amag elemanlar1 ve pargalarin geregleri

Adi1 ve Soyadi

ACIKLAMA: Bu faaliyeti gergeklestirirken asagidaki dereceleme oOlgegini bir

arkadasimmizin doldurmasini isteyiniz. Sadece ilgili alan1 doldurunuz.

Asagida listelenen davranislarin her birinde 6grencide gozleyemedi iseniz (0), zayif

nitelikte gozlediniz ise (1), orta diizeyde gozledi iseniz (2) ve iyi nitelikte gozlediniz ise
(3) rakaminin altindaki ilgili kutucuga X isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI

DEGER OLCEGI

o123

1 | Laboratuar onligiinii giyme
2 | Standart olmayan makine elemanlarini belirleme
3 | Standart olan makine elemanlarin1 belirleme
4 | Standart olmayan makine elemanlarina numara verebilme
5 | Standart olan makine elemanlarina numara verebilme
6 | Montaj antedini ¢izebilme
7 | Cizgi kalinliklarini ayarlayabilme
8 | Yazi yiiksekligini ve kalinligin1 ayarlayabilme
9 TS, MKE, ISO ve DIN normlarinin anlamlarini 6grenebilme
10 | Gereglerin sembollerinin anlamlarini 6grenebilme
TOPLAM PUAN
DUSUNCELER
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DEGERLENDIRME

Dereceleme Olcegindeki davranislart sirasiyla uygulayabilmelisiniz. Ogretmeniniz
hangi davramistan 0 ve 1 deger Olgegini isaretlediyse o konuyla ilgili faaliyeti tekrar
etmelisiniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz.

Makine sektoriinde teknik resmin Onemi ¢ok biiyiiktiir. Yaptiginiz uygulamalar
sayesinde montaj resimlerin nasil ¢izildigini 6grendiniz. Cizdiginiz montaj resimlerini
gelecekte de kullanabilmek igin arsiv olusturmasini 6grendiniz.

Esas alam1 Malzeme Bilimi olan malzeme geregleri hakkinda bilgi edindiniz.
Tasarimmi  yapacaginiz iriinde kullanacaginiz malzemelerin  gereclerini  kendiniz
secebileceksiniz. Standart makine elemanlar ¢izelgelerinden kullanacaginiz makine
elemaninin standart numarasini bulabileceksiniz.

Montaj Resimler-1 ve Montaj Resimler-2 modiillerini aldiktan sonra daha detayl
montaj resimleri ¢izebileceksiniz. Artik makine sektoriinde makine ressamligi yapabilecek
bir kalifiyeli eleman olacaksiniz.
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Sekil 2.4: Rediiktor montaj resmi

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI
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21018 6
= — |
< i
. 4
S N ﬂ‘f
Sh
I
|
\
w
<t
=3
R 1
]
034 | H7 w0025
ol0 | HS 02
Olcii | Isaret |Tolerans
DD18 1:1 1 GOVDE Mehmet ETIK OT40-01-01
Gereg Olgek | Sayr ADI Cizen Resim Nr.

Sekil 2.5: Otomatik ilerletme diizeni govde parcasi yapim resmi
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E " |
<t 0
on L -  __  ______} o
(S S
50
Bronz 1:1 1 BURC Mehmet ETIK OT40-01-02
Gereg Olcek | Sayi AD/ Cizen Resim Nr.
63
L KAMA A8x7x25 Fe60
\ AA17
" "
|
g B | - I
(S} Q Q )
26 | | 18
50
100
108
Fe60 1:1 1 MIL Mehmet ETIK | OT40-01-03
Gereg Olgcek | Sayi AD/ Cizen Resim Nr.

Sekil 2.6: Otomatik ilerletme diizeni parca yapim resimleri
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OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

22/

e R2
8§ D10
w
I b“(\,\
i I O B g - 5
I jH(JhHr,
|
—
— ‘ 6
1 DUZ DISLI CARK
m=1.5d=67.5 z=45
28
32 24| H7 o
8 D10 o0
Olcii | Isaret |Tolerans
c15 1:1 1 DUZ DISLI CARK Mehmet ETIK 0OT40-01-05
Gereg Olgek | Sayi ADI Cizen Resim Nr.

Sekil 2.7: Otomatik ilerletme diizeni disli cark yapim resmi
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PIM TS 2337/1 3x10-Fe60

Fe42 1:1 1 TUTAMAK Mehmet ETIK | OT40-01-09
Gerec Olgek | Sayi AD/ Cizen Resim Nr.

PIM TS 2337/1 2x20-Fe60
| 2
——
o]
| -
310 §° o
<t
‘ )
b -
=~
016 010 | 8 o
Olcii | Isaret |Tolerans
Fe60 1:1 1 MANDAL Mehmet ETIK | OT40-01-08
Gerec Olgek | Sayi AD/ Cizen Resim Nr.

Sekil 2.8: Otomatik ilerletme diizeni parca yapim resimleri
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TS 1040/1-1.5x13x20

55817 | 1:1 1 BASINC YAYI| Mehmet ETIK OT40-01-07
Gere¢ |Olgek |Say1 | ADI Cizen Resim Nr.
a
vi
Fed?2 1:1 1 VIDALI PIM | Mehmet ETIK OT40-01-06
Gere¢ |Olgek |Sayi | ADI Cizen Resim Nr.

Sekil 2.9: Otomatik ilerletme diizeni parca yapim resimleri
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ONERILEN KAYNAKLAR

YVVYVY

Yurt i¢inde ve yurt disinda yayimlanan muhtelif makine-metal dergileri.
Internette montaj resimleri ile ilgili siteler.

Genellikle biiyiiksehirlerde yapilan makine fuarlarindaki tanitim kataloglari.
Universitelerde hazirlanmis olan lisans, yiiksek lisans ve doktora tezleri.
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