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ACIKLAMALAR

KOD 520TC0025

ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine imalati
MODULUN ADI Standart Makine Elemanlari

Makine resimlerinin ¢izimlerinde kullanilan standart
makine elemanlarinin gorevlerini dgrenerek resimlerini

R cizmek konularinda yeterliklerin uygulamali olarak
kazandirildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Gorliniis glkarma.l, olgu!fandl.rme, kesit alma, yiizey isaretleri
ve toleranslara ait modiilleri almis olmak

YETERLIK Standart makine elemanlarinin ve disli ¢arklarin yapim

resimlerini ¢cizmek ve okumak

Genel Amag

Bu modiil ile gerekli ortam, ara¢ ve gerecler saglandiginda;

standart makine elemanlarimin  yapim  resimlerini

teknolojisine uygun olarak ¢izebilir.

MODULUN AMACI Amaclar

1. Standart makine elemanlarinin gizimlerini
yapabilecektir.

2. Sokiilebilen ve sokiilemeyen makine elemanlarin ayirt
edebilecektir.

Ortam: Resim ¢izim odasi

g(l:\;’!l'lg\lltll/llf) A(;ITIE}I;IM Donamim: Resim masasi, resim ¢izim aletleri, Civatalar,
DONANIMLARI somynlar, ron_delglar, saplam‘glar, kamalar, Pimler,
perginler, projeksiyon, tepegdz
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6l¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6l¢me aract (goktan segmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Makine Teknolojileri alani iilkemizde ve yurt disinda ¢ok genis bir kitleye hitap
etmektedir. Teknik resim bu alanin ortak anlasma dilidir. Temel kurallara ve uluslararasi
standartlara uygun ¢izildigi zaman diinyanin her yerinde kolaylikla okunup anlasilir.

Bilindigi gibi makineler, bir¢ok parcanin birlestirme elemanlar1 yardimiyla
birlestirilerek bir araya getirilmesiyle meydana gelir.

Makinelerin birlestirilmesinde civatalar, somunlar, saplamalar, rondelalar, kamalar,
pimler, percinler kullanilir.

Makineleri meydana getiren pargalar arasindaki boyut iliskileri cok onemlidir. Ayri
yerlerde ve ayri isciler tarafindan yapilan parcalarin yerlerine takildiklar1 zaman rahatca
calismalar1 gerekir. Bu 6zelliklere sahip pargalarin imalati ancak eksiksiz ve geregine gore
Olciilendirilmis ve ylizey islemleri tanimlanmis standart makine elemanlarini tanimak ve
cizimlerle ifade etmekle miimkiindiir.

Bu modiilde standart makine elemanlarinin ifade edilisi, ¢izimi ve bu elemanlarla
makine pargalarinin teknik resim kurallari ile birlestirilmesini 6greneceksiniz.

Bu modiilii basari ile tamamladigimizda degisik standart makine elemanlarinin imalati
icin gerekli olan goriiniislerini, birlestirme resimlerini, yapim resimleri ile birlikte
cizebileceksiniz. Boylece makine teknolojileri sektoriinde ¢alisan kalifiye elemanlarin sahip
olduklar: bilgi ve becerileri kazanarak mesleginizde s6z sahibi olabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI -1

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda standart makine elemanlarinin ¢izimlerini ve standart
makine elemanlart ile birlestirme ¢izimleri yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

>

YV V V VY

>

Standart makine elemanlar1 ve gesitlerini aragtiriniz.

Standart makine elemanlar sekillerini, ifade ediliglerini arastiriniz.

Vidali birlestirme elemanlar1 ve gesitlerini arastiriniz.

Vidali birlestirme elemanlar1 ve gesitlerini arastiriniz.

Vidali birlestirme elemanlarinin sekillerini, ifade edilislerini kiitiiphanelerden,
internetten ve makine hirdavat satis1 yapan isletmelerden arastiriniz.

Degisik makine pargalarinin {iretimini yapan atolyeleri gezerek {iretim
yontemleri hakkinda bilgi aliniz.

Makine Teknolojisi sektoriinde kullanilan sokiilebilen makine elemanlar1 ve
bunlarin 6zelliklerini bildiren kataloglar toplayiniz.

Topladiginiz materyalleri sinif ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.

1. STANDART MAKINE ELEMANLARI

>

Genel bilgi ve tammlar

Gii¢ iletme, degistirme veya biriktirme gibi fonksiyonlar1 yerine getirerek is yapma
kabiliyetine sahip olan bir¢ok elemanin birlestirilmesiyle olusturulan sisteme makine adi

verilir.

Makineyi meydana getiren civata, somun, kama, yatak vb. elemanlara da makine
elemam denir.

1.2. Standardizasyon

Milletler aras1 Standardizasyon Tegkilat1 (ISO) tarafindan Standardizasyon, belirli bir
faaliyetle ilgili olarak ekonomik fayda saglamak {izere biitiin ilgili taraflarin yardim ve is
birligi ile belirli kurallar koyarak bunlart uygulama islemi olarak tarif edilmektedir.

Giinlimiizde insan yasaminin her aninda farkinda olunarak veya olunmadan standartlar
kullanilmaktadir. Standartlar Giriinlerin emniyetli olarak can ve mal giivenligini saglayici bir
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sekilde tretilerek piyasa arzini saglamaktadir. Amag kisinin yasam kalitesini yiikseltmektir.
Standartlarin uluslararasi ve bolgesel olarak uygulanmasi ise yurt disindan alinan bir {iriiniin
titketicinin kendi tilkesinde veya diger lilkelerde problemsiz olarak kullanilmasini miimkiin
kilmaktadir.

1.2. TSE, DIN ve ISO Standartlari

Standart Latince kdkenli norm kelimesi karsiligi olarak dilimize Fransizcadan
girmistir. “Belirli 6l¢liye uyarlamak, ayarlamak, normallestirmek ve tek bi¢gim” anlaminda
kullanilir.

Uretilen her cins malin bi¢im, kalite, emniyet ve temel 6lgiiler bakimindan esaslara
baglanmasi gerekir. Endiistri tiretiminin teknik ve ekonomik bakimdan bir esasa baglanmasi,
kullanilan aletlere uygun bigimler verilmesi i¢in Almanya 1917 yilinda ilk standartlasma
caligmalarin1  baglatmustir. Bu c¢alismalar DIN sembolii tasiyan yapraklar halinde
yaymlanmistir. Bu standartlara ilgili biitiin kuruluglar uymak zorundadir. Almanlar gibi
diger iilkeler de kendilerine 6zgii standartlar hazirlamiglardir. TS: Tiirkiye, DIN: Almanya,
UNI: italya, CSA: Kanada, VSM: Isvigre vb. daha sonra uluslararasi standartlar
organizasyonu (1SO-International standardization organization) kurulmustur.

Uretimde maliyet ve isletme giderlerini, cins ve cesit sayisim azaltir. Gereg ve
esyalarin eldesi konusunda anlagsmazliklar1 ortadan kaldirir. Depolama ydntemlerini
basitlestirir. Gerektiginde yedek parca kullanimini kolaylastirir.

Ulkemizde standartlasma isi Tiirk Standartlar1 Enstitiisii (TSE) tarafindan
yaptlmaktadir. Uzun yillar DIN ve ISO standartlari benimsenmis ve 1960 yilinda kurulan
TSE 10000’¢ yakin standart yaymlamigtir. TSE, standartlagtirdigi her bilgi sekil ve iiriin i¢in
birer numara verir. Ve bunlari yayinlar.

1.3. Sokiilebilen Birlestirmenin Onemi ve Cesitleri

1.3.1. Vidah Birlestirmeler

Birlestirme, ¢esitli makine elemanlarinin kullanim amacina gore bir araya
getirilmesiyle olusur. Malzeme, kuvvet, sekil gibi oOzellikler dikkate alinarak ve cesitli
yontemler kullanilarak meydana getirilir. Bu nedenle makine elemanlar1 gérevlerine ve
ozelliklerine gore sokiilebilen ya da sokiilemeyen birlestirme elemanlart olarak
siniflandiriimaktadir. Eger birlestirme elemanlar1 olmamis olsaydi, takim ve tezgahlar da
olmayacakti. Bu durumda birlestirme elemanlarinin 6nemi ortaya ¢ikmaktadir.

1.3.1.1. Vida Dislerinin Tanimi

Vida, silindirik ya da konik parcalarin dis ya da i¢ yiizeylerine agilan helis seklindeki
kanallardir. Helisel kanallarin meydana getirdigi ¢ikintilara ise vida disi denir.

Helisi ifade etmek igin ¢ap (d), adim ( P ) ve vida helis agis1 ( B ) gerekmektedir. Bir
saft lizerine sarilan helisin a¢ilimi {iggen meydana getirmektedir.



dis usti capi ,

dis dibi caps
dis derinligi

adim

2
o

agisi

’ helis
agist

.

bogir capi '

Sekil 1.1: Helis acilim

Silindirik ya da konik dis yiizeylere agilmis vidalara civata ya da saplama; silindirik ya
da konik i¢ yiizeylere (deliklere) acilmis olan vidalara ise somun adi verilir. Vidalar 1SO
(Uluslararas1 Standartlar Organizasyonu) ve DIN (Alman Normlar1 Enstitiisii) normlarina
gore standartlastirilmistir. TSE (Tiirk Standartlar Enstitiisii) de DIN ve ISO ya gore TS 61°de
vidalari standartlastirmistir.

1.3.1.2. Vida Dislerinin Siniflandirilmasi

Vidalar, bigim ve boyutlan bakimindan TS 61'de standartlagtiritlmigtir. Vidalar, agildigi
yiizeylere, vida sistemine, vida profiline, kabalik incelik durumuna, kullanim amacina,
dénme yoniine, agi1z sayisina ve kullanma yerlerine gore siniflandirilabilir.

Vidalarin simiflandirilmasi

.. . Silindirik o
Acildi@ yiizeylere gore ) Konik vidalar
vidalar
Di al . 0 dal Kare vidalar Trapez Testere disi Yuvarlak
1 roiiine gore N vidalar . . .
P g s8¢ vidalar vidalar vidalar
.o . . o Whitworth
Olgii sistemine gore |Metrik vidalar .
vidalar
. . Baglanti Hareket
Kullanim yerine gore . .
vidalar1 vidalar1
A . Tek agizh Cok agizlt
1Z sayisina gore . .
& y & vidalar vidalar
Helis yoniine gore Sag vidalar Sol vidalar

Tablo 1.1: Vidalarin simiflandirilmasi
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> Acildig yiizeylere gore siniflandirma

Silindirik vida, silindirin i¢ ve dis yiizeyinde helis seklindeki yiizeylerin meydana
getirdigi geometrik sekildir (Sekil 1.2. a).

Konik vida, koninin i¢ veya dis yan yiizeyinde helis seklindeki yiizeylerin meydana
getirdigi geometrik sekildir (Sekil 1.2. b).

silindirik vida konik vida
7
L
(a) (b)

Sekil 1.2: Silindirik ve konik vida

> Vidalarin sistemlerine gore siniflandirilmasi

Metrik disli vida: Dis profili acis1 60° olan bir eskenar tiggen vidadir.
Metrik normal vida: Metrik vidalardan ayn1 anma c¢ap1 i¢in verilen
adimlardan en biiyiik olanidir.

Metrik ince vida: Ayn1 anma ¢apinda normal vidadan daha kiigiik adimli
vidadir.

In¢ vida: Ing vida adimi 25,4 mm'deki vida disi sayis1 seklinde gosterilen
licgen vidadir.

ISO in¢ vida: ISO tarafindan kabul edilen in¢ esashi vidalardir (TS
61/20).

Birlestirilmis (unified) normal vida (unc-vida): Amerika, Ingiltere ve
Kanada'nin ii¢lii anlagma yaparak askeri amaglar i¢in kullandiklari, dig
acis1 60° olan normal ing vida serisidir.

»  Vida profillerine gore siniflandirma

Ucgen profilli vidalar: Tepe agis1 50°-60° olan ikizkenar veya eskenar
tiggen profilli vidalardir. Baglanti amagh vidalarda kullanilir (Sekil 1.3).
Kare profilli vidalar: Vida disi kesiti kare bigiminde olan vidalardir.
Kuvvet ve hareket iletiminde kullamilir. Kare vidanin standardi yoktur
(Sekil 1.3).

Trapez profilli vidalar: Trapez vidalar, dis kesitleri ikizkenar yamuk
bigiminde olan vidalardir. Hareket iletimi maksadiyla ana millerinde,
sonsuz vidalarda ve pres millerinde kullamilirlar. Agilar1 30°dir (Sekil
1.3).



o Testere profilli vidalar: Dis profilleri dik yamuk bigiminde olan
vidalardir. Bu vidalarda dislerin yanal yiizeyleri arasinda 30 + 3° profil
acis1 bulunur (Sekil 1.3).

o Yuvarlak profilli vidalar: Kesitleri belli bir yarigapa gore kavisli
vidalardir. Dislerin yanal ylizeyleri arasinda 30° profil agisi bulunur.
Fazla yiiklere maruz millerde kumlu, tozlu ve paslanmaya miisait olan
millerde kullanilirlar (Sekil 1.3).

EA

Uggen Kare Trapez Testere Yuvarlak

Sekil 1.3: Profillerine gore vidalar

»  Vida anma capiyla adim iligkisine gore siniflandirma

Standart vida cizelgelerinde vida anma c¢aplar1 ve ilgili ¢aplara gore farkli adim
Olgiileri diizenlenmistir.

Herhangi bir vida anma ¢api i¢in segim dizisinde en biiyiik adim igeren genel kullanim
vidalarina normal vida (kalin vida) denir. Ayni anma ¢api i¢in normal vida adimindan daha
kii¢iik adiml vidalara ise ince vida denir.

Ornegin, anma ¢ap1 20 mm olan normal vida adimi p=2,5 mm'dir. Ayn1 anma capli ince
vida adimi p=0,2-2 mmolur.

Normal vida disleri sadece anma &lgiileriyle standart olarak gosterilir. Ince vidalarin
standart olarak gosterilmesinde anma ¢apiyla birlikte adimi da belirtilir.

o Metrik disli vida odlciiler

Dis profili acist 60° olan bir eskenar iiggen vidadir. Bu vidalar TS 61/1-15 de
standardize edilmistir. Metrik vidalarda adim, milimetre cinsinden belirtilir. Vidanin
elemanlari, adimina gore hesaplanarak bulunur.



Anma Ol¢iisii : d=D

Adimm : P

Crvata dis derinligi : h3=0,6134 x P

Somun dig derinligi : H1 = 0,5413 x P

Dis dibi yuvarlatma: R=H /6 =0,1443 x P
Bogiir ¢ap1 : d2=D2 =d - 0,6495 x P
Civata dis dibi gap1 : d3 =d —1,2269 x P
Somun dig dibi ¢ap1: D1 =d -1,0825 x P
Matkap cap1 : dm=d -P

Dis profil agisi : 60°



Vida anma Bogiir Matkap
capra=p  AUM Dis dibi ¢ap1 Dis yiiksekligi Yuvarlaklik |\~
SIRA Dis vida i¢ vida Dis vida ¢ vida
d2=D> d3 D1 hs H1 R M¢
M1 0,25 0,638 0,693 0,729 0,153 0,135 0,036 0,75
M2 0,40 1,740 1,509 1,567 0,245 0,217 0,058 1,60
M2,5 0,45 2,208 1,948 2,013 0,276 0,244 0,065 2,10
M3 0,50 2,675 2,387 2,459 0,307 0,271 0,072 2,50
M3,5 0,60 3,110 2,764 2,850 0,368 0,325 0,087 2,90
M4 0,70 3,545 3,141 3,242 0,429 0,379 0,101 3,30
M4,5 0,75 4,013 3,580 3,688 0,460 0,406 0,108 3,70
M5 0,80 4,480 4,019 4,134 0,491 0,433 0,115 4,20
M6 1,00 5,350 4773 4,917 0,613 0,541 0,114 5,00
M8 1,25 7,188 6,466 6,647 0,767 0,677 0,180 6,80
M10 1,50 9,026 8,160 8,376 0,920 0,812 0,217 8,50
M12 1,75 10,863 9,853 10,106 @ 1,074 0,947 0,253 10,20
M14 2,00 12,701 11,546 11,835 1,227 1,083 0,289 12,00
M16 2,00 14,701 13,546 13,835 1,227 1,083 0,289 14,00
M18 2,50 16,376 14,933 15,294 1,534 1,353 0,361 15,50
M20 250 18376 16933 = 17,294 1534 1,353 0,361 17,50
M22 2,50 20,376 18,933 19,294 1,534 1,353 0,361 19,50
M24 3,00 22,051 20,319 20,752 = 1,840 1,624 0,433 21,00
M27 3,00 25,051 23,319 23,752 1,840 1,624 0,433 24,00
M30 3,50 27,727 25,706 26,211 | 2,147 1,894 0,505 26,50
M33 3,50 30,727 28,706 29,211 | 2,147 1,894 0,505 29,50
M36 4,00 33,402 31,093 31,670 2,454 2,185 0,577 32,00
M39 4,00 36,402 34,093 34,670 | 2,454 2,165 0,577 35,00
M42 4,50 39,077 36,479 37,129 | 2,760 2,436 0,650 37,50
M45 4,50 42,077 39,479 40,129 = 2,760 2,436 0,650 40,50
M48 5,00 44,752 41,866 42,587 = 3,067 2,706 0,722 43,00
M52 5,00 48,752 45,866 46,587 @ 3,067 2,706 0,722 47,00

Tablo 1.2: Metrik vida ol¢iileri (ISO)
o Whitworth vida él¢iileri
Dis profil agis1 55° olan bir iicgen vidadir. Olgiileri parmak sistemine goredir.

Vidanin elemanlart adima gore belirlenir. Whitworth vidalarda adim, parmaktaki dis
sayisi olarak verilir.




Dis profil agis1 : 55°

Anma 6lgiisii
Dis dibigap1: d1=D1=d-1,28xP
Bogiir gap1 : d2=D2=d-0,640 x P
Parmaktaki dis sayisi: z
Adm:P=254/z

Vida dis derinligi : h1 = H1 = 0,640 x P

]?is yuvarlatma : R =0,1375 x P
Uggen Yiiksekligi : H=0,960 x P

:d=D

Whitwort Civata ve Somun

Anma Dis iistii Dis dibi Bogiir 1"daki dis | Dis yiiksekligi Dis dibi
olgiisiid | cap1d=D cap1 d;=D; diillgz sayisi Z h;=H; kesiti mm?
1/4" 6,35 4,72 5,54 20 0,813 17,5

5/16" 7,94 6,13 7,03 18 0,904 29,5
3/8" 9,53 7,49 8,51 16 1,017 44,1
1/2" 12,70 9,99 11,35 12 1,355 78,4
5/8" 15,88 12,92 14,40 11 1,479 131
3/4" 19,05 15,80 17,42 10 1,627 196
7/8" 22,23 18,61 20,42 9 1,807 272

1" 25,40 21,34 23,37 8 2,033 358
11/4" 31,75 27,10 29,43 7 2,324 577
11/2" 38,10 32,68 35,39 6 2,711 839
13/4" 44,45 37,95 41,20 5 3,253 1131
2" 50,80 43,57 47,19 44, 3,614 1491
21/4" 57,15 49,02 53,09 4 4,066 1885
21/2" 63,50 55,37 59,44 4 4,066 2408
3" 76,20 66,91 72,56 31 4,647 3516
31/2" 88,90 78,89 83,89 3w 5,000 4888

Tablo 1.3: Whitwort vida olgiileri
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Kullanma amacina gore simiflandirma

Baglama vidalari: Makine pargalarmin  sokilebilir  sekilde
baglanmasinda kullanilan vidalardir. Ornegin; iicgen profilli vidalar,
baglama vidalaridir.

Hareket vidalari: Hareket ve kuvvet iletiminde kullanilan vidalardir.

Ornegin; trapez, yuvarlak, testere ve kare vidalar hareket vidalaridir.

Hareket vidalariyla donme hareketleri, dogrusal hareketlere doniistiiriiliir.

Boru vidasi: Boru ve baglanti parcalarinda, hidrolik sistemlerde ve

benzeri yerlerde kullanilan silindirik ve konik vidalardir. Silindirik ve

konik boru vidasi olarak iki gesittir.

o Silindirik boru vidasi: Boru ve baglanti elemanlarindaki mekanik
baglantilarda, musluk supaplarinda, valflerde vb. yerlerde
kullanilir. Dis agis1 55° vidadir.

o) Konik boru vidasi: Sizdirmazligin vida disi agilmis kisimda
arandig1 genel olarak tekstil makineleri ve tapalarda vb. yerlerde
kullanilan vidadir (TS 10036).

»  Vida agiz sayisina gore simflandirma

Agiz sayisina gore bir ya da ¢ok (iki, ii¢, dort) agizli vidalar olarak simiflandirilirlar

(Sekil 1.4).

Sekil 1.4 : Bir agizh vida (a), iki agizh vida (b)

> Donme yoniine gore siniflandirma
Donme yoniine gore sag ve sol vidalardir (Sekil 1.5).

- o,

|
sol|vida

Sekil 1.5 : Sag ve sol vida

11



1.3.2. Vida Dis Bicimlerinin Gosterilmesi

Ic ve dis vida agilmis parcamin gercek goriiniisii Sekil 1.6°de goriildiigii gibidir.
Saplamalar malzemelerine, vidalanacagi malzeme cinsine ve g¢esitli amaglara gore
standartlastiriimistir.

Sekil 1.6: Dis vida (a), i¢ vida (b)
1.3.3. Saplamalar

Saplama, her iki ucuna vida agilmig bagsiz baglanti elemanlarina denir. Saplamalar
vida capina gore anilir. Sipariglerde vida ¢ap1 (d), serbest boyu (1), standart numarasi ve
malzemesi belirtilir. Ornegin Saplama TS1025/1-M16x80-8.8.

Birlestirmeler icin (TS1025/6)
= : jﬁ ©
a b
!
==
b1 b2
11
T Kkanallar icin (TS1026/5)
d M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 M30 M36
a 15 20 25 32 42
15 18 20 22 28
b 18 22 25 28-40 35-52
I 33 40 47 57 77
80 90 126 142 160
bl 9 11 13 15 19 27 35 43 51
b2 20-54 | 20-43 | 25 25 28 28 45 54 80
50 40 125 125 190 250 515 250
11 80 100 50 50 140 80 120 125 360
200 200 315 400 500 400

Tablo 1.4: Saplama olg¢iileri
12



1.3.4. Somunlar

Parcalar1 birbirine ¢o6zebilir sekilde baglamaya yarayan ortasinda vida agilmis
deliklerden civata, saplama takilmak suretiyle parcalar birbirine baglayan elle,

veya anahtarla sokiiliip takilacak sekilde yapilan elemanlara somun denir.

© | 2R
e
Alty ke sonman | A ljskdgel Fabarals Altakze(Silindirik Altakdge (konik Altdhoge(konk
SO flangh) sonmn flanglsjsarmn flangls tortalla)sorman
@ :: @ B A Trake tal
Alubpo(Pulbal) | Alebye(papkot) | AISKGHOld) |00 i
FOIRLEL 0T
e Mukspa(garelak; | Alkopa(haymak) | - Dorthéye Déntksja(pabors)
emmiyetl)sonmm soman —
: _“
g
=) \u- L
Dirtkdge(ray) Duﬂknﬁe(pn] bagh) Dﬁﬂlﬁ;e(ﬂmlﬂ dértkagelkaynak) T kisgel flangl)
SO soTman
8@ TIES
. b 4858
Beskiése sonpm Selkiz kdge Omku kb;e(ﬂ.m;hj T kanal soxmus Halka bagh
sommn_ a sommn
B2 D¢ |k 1D | ©
S —
Ehp A Kelebek sommn Ust yizeyi kanall w‘:uhk sonman
yavarlal sopmm
/ :
HO® =
(smume anabtay 5:::: Civata bigimh
yuvals sopmm
_— () B
5{?/‘3..'.—.-.—.—;.—-_-_-_' N ]
Crvata bigiml Dng vidah Cubeale sozmun =
kir sowmun FOTIAn Tay sormum Pergin sormum

Tablo 1.5: Somun ¢esitleri TS-1026-1
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M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24

7 8 10 | 13 17 19 24 30 36

32| 4 5 165 8 10 13 16 19

07108 | 1 |12 | 15 1,75 2 2,5 3

5

Tablo 1.6: Alt1 kose somun olgiileri

Somunlarin gosterilmesi TS8201°¢ gore yapilir. Bu gosterimde, somunun adi, standart
numarasi, anma Ol¢iisii ve gereci yazilir (Sekil 1.7).

Alti kége somun TS 1026-2 - M12-A 5

Adl —] 1

Standard
Anrma &lglsi
Tipi —— _—
Malzemesi

Sekil 1.7: Somunlarin standart gosterilmesi

1.3.5. Rondelalar

Rondela, birden fazla parganin civata, somun vb. elemanlarla baglanmasi sirasinda
oturma yerlerindeki yiizeylerin zedelenmesini Onlemek, baglantinin kendiliginden
¢ozlilmesini engelleyerek baglant1 yerindeki vida basin1 kapatmak veya somun yiikiinii
genis yilizeye yaymak i¢in kullanilan metalden yapilmis makine elemanina denir.

y . )
N

L

000
0100

Sekil 1.8: Rondelalar
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A- Bicimi pahsiz

B- Bicimi pahli

3
g

=

Delik capi d,= 8,4 olan A bicimli rondelanin gdsterilisi,

Rondela A84TS79/2

Ilgyifi gl Higili
d, ds s | civata dy ds s |civata d, d- s | civata
capi capi capi
1.7 4 03| 16 25 44 4 24 62 110 | 9 60
1.8 | 45 103 1,7 27 850 | 4 26 65 115 | 9 64
2.2 5 |03 2 28 50 | 4 27 70 120 | 10 68
25 6 |05 23 29 50 | 4 28 74 125 | 10 72
27| 65 1058 25 31 56 | 4 30 78 135 | 10 76
28 7 105] 26 33 60 | 5 32 82 140 | 12 80
3,2 7 105 3 34 60 | 5 33 87 145 | 12 85
3,7 8 |05 358 36 66 | 5 35 93 160 | 12 90
4.3 9 |08 4 37 66 | 5 36 98 165 | 12 95
53 10 1 5 39 72 | 6 38 104 175 | 14 100
64 | 125|116 6 40 72 | 6 39 109 180 | 14 105
74 14 | 1,6 7 41 72 | 6 40 114 185 | 14 110
84 17 | 1,6 8 43 78 7 42 119 | 200 | 14 115
105 21 2 10 46 85 7 45 124 | 210 | 16| 120
13 24 125 12 a0 92 | 8 48 129 | 220 | 16| 125
15 28 |25 14 52 92 | 8 50 134 | 220 | 16| 130
17 30 | 3 16 54 98 | 8 52 139 | 230 | 16| 135
19 34 | 3 18 a7 105 | 9 55 144 | 240 | 18| 140
21 37 | 3 20 58 106 | 9 a6 149 | 250 | 18| 145
23 39 | 3 22 60 110 | 9 58 155 | 250 | 18| 180

Rondela A8,4TS79/2

Tablo 1.7: Diiz alt1 kose ve dort kose bash civatalar icin rondelalar

15




1.4. Civata ve Somun Cizimleri

k=0,7xd
e
Py
L _
t 2 Ei‘{{aﬁ
g D | | _-a=xd
1 , e
S '3_1_"@_. ——= L] | ]
1 \‘ 1 |
3 B b
\_ |
o2 [
N\ AA
-g.f\
Y
d= Civata capl
b= Dig boyu
I= Civata boyu
AA= anahtar agz)
Sekil 1.9: Alt1 kose bash civata ¢izimi
ALTI KOSE BASLI CIVATA TS 12435 (Celik konstritksiyonlar icin — somuniu) /Nisan 1958
o . Ew Ug bigiml TS 5443 (IS0 4753)
—
s ——————FH++ tli o
‘——I —
] (-
ls
Ig (b) s
k |
Anma ¢ap d= M16, uzunlugu I= 30 mm mukavemet simifi 3.6 olan somuniu alfikge bagh civatamin gosterilisi:
Alttkise baslh civata, TS 12435 M16 x 50— So - 4.6
TS 12435
d M12 Mi6 M20 M22 M24 M27 M30
P 1,75 2 24 25 3 3 3,5
d Max. 127 16,7 20,84 2284 24 84 27 84 2784
*  Min. 11,3 15,3 19,16 21,16 23,16 26,16 29 16
e min_| 19,85 | 20,88 2617 3295 37.29 | 3503 39,55 4520 50,83
k 8 10 13 14 13 17 19
r___min. 0.6 0.6 0.8 08 08 1 1
s max. | 18 | 19 24 30 4 | 32 36 41 46

Tablo 1.8: Alt1 kose bash metrik civata olgiileri
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TS 1026-2 EN 24034

\Gﬁ
8 z
s LIT W)
\/% 1
m 8
Anma ¢apr d=M12, mukavemet sinifi 5 olan altikdse somunun gésterilisi:
Altikdge somun TS 1026-2 TS EN 24034 — M12-5
TS 1026-2 EN 24034 {mamiil kalitesi C
d M5 Mb Ma M10 | Mi12 | M16 | M20 | M24 | M30 | M36 | M42 | M43 | M56 ME4
g7 0,8 1 125 | 1,5 | 1,75 2 25 3 35 4 45 5 55 5
dw 6.7 B7 | 115 | 145 | 165 22 277 | 333 | 428 | 511 60 69,5 | 78,7 88,2
e 863 | 1089 | 1420 | 1759 | 1985 2617 [ 3295 | 3955 | 50,85 | 6079 | 7202 | 826 | 93 .56 104 86
m max. 56 | 61 | 79 | 95 | 122|159 | 19 | 223 | 264 | 31,5 ]| 349 | 389 | 459 524
5 Mmax. 3 10 13 16 18 24 30 36 46 55 65 75 85 95
" P= Vida adimi
Malzeme Celik
Mukavemet sinifi d =M16igin: 5

Tablo 1.9: Alt1 kose bash somun ol¢iileri

T

Sekil 1.10: Alt1 kose bash somun ¢izimi
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Sekil 1.11: Dort kose bash somun ¢izimi
1.5. Birlestirme (Montaj) Cizimleri




Jos!

N\
v/ .

:

1- un
2- Rondela

Bl
Sekil 1.13: Civatal birlestirmeler
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1.5.2. Somunlarin Emniyete Alinmasi

Ilave somun b) Tach somun ve gupilya ile
| .

|

|| | -
g 'I T ey H—._-_ ——

T —

7 | =T
Zk 7 |
a//‘* ) % |
RS 1
Yayl rondela ile d) Gupilyaile

Sekil 1.14: Somunlarin emniyete alinmasi
1.6. Pimli Birlestirmeler
Tanmmi: Pimler, pargalar1 hareketsiz fakat sokiilebilir bir sekilde birlestiren silindirik

veya konik makine elemanlaridir. Pimler TS 2337 ve TS 1024’e gore Ol¢ii ve sekil
bakimindan standartlastirilmiglardir.

Pimlerin gorevi; pargalar karsilikli durumlarini sabit olarak merkezlemek, birbirine

gecen parcalart baglamak ve eksenine dik olmak sartiyla bagladigi parcalarin etkilendigi
kuvvetleri karsilamak veya iletmektir.
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1.6.1. Pimlerin Cesitleri
Pimler bigimlere gore cesitleri asagida ¢ikarilmistir.

> Silindirik pimler

Diiz sertlestirilmemis pim

Diiz sertlestirilmis pim

Diiz i¢ vidal pim

Diiz kertikli pim

Diiz ucu basamakli kertikli pim
Diiz ortasi kertikli pim

Diiz basa dogru kertikli pim
Diiz ortaya dogru kertikli pim
Diiz yar1 kertikli boyunlu pim
Diiz yuvarlak bagh kertikli pim
Diiz havsa basl kertikli pim

> Konik pimler

Sade pim

Vidali, vidali kismu sabit pim
Vidali, konik kism1 sabit pim
I¢ vidal1 pim

Kertikli pim

»  Vidah pimler
o Centikli pimler
o Catal masali (gupilya) pimler
olmak tizere siniflara ayrilirlar. Sekil 1.26’de ¢esitli pim resimleri verilmistir.

a-Silindirik pimler: TS 2337/1'de standart sekli ve dlgiileri verilen silindirik pimlerin
Sekil 1.23'de standart gosterilisi ve dlgiileri gosterilmistir.

Serlestiriimemis celikfen ve ostenitik Serlestiniimis celikten ve martensitik
paslanmaz gelikien paslanmaz celikten
I
[}
. 8 N — . - | - I R ——— R - |
- 1) ~
' |l c I e A [l c I e

Anma gapi d= 10 mm, anma boyu I= 30mm ofan, sertlegtinimemis gelikten imal edilmig tolerans sinifi mé ofan
silindirik pimin gésterilisi
Silindlirik pim TS 2337/1 EN 1SO 2338- 10m6x30-A-Fe

Sekil 1.23: Silindirik pimlerin gosterilmesi
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b- Konik pimler: TS 2337/12'de standart koniklik 6l¢iisiinde yapilirlar. Sekil 1.24'de

=
Rt

e k- ]

ise standart Glgiileri verilmistir.

Rt=a/2 + (d+ 0,021/8a)

Sekil 1.24.:Konik pim resmi ve dl¢iileri
C- Vidah konik pimler: TS 2337'de standart sekil ve oOlgiileri verilen vidali konik
pimlerin 6lgiileri ve sembollerle gosterilmesi, sekil 1.25'de gosterilmistir

<
,]:-#iv._ _______ _..:m,—'*& -

Tip A (taglanmiy pimier) yiizey pariziGiogd Ra=0,8pm,
Tip B {tornalanmg pémier) ylzey pdrizidigd Ra=3,2um
Anma gaps d= 10 mm, anma boyw I= 30mm olan, A kalite sertlegtinimennig gelikten imal edilmig konik pimin gostenliph
Konik pim TS 2337-5 EN 22339- A -10x30-Fe _ .

Sekil 1.25: Konik vidali pim resmi ve olg:ulerl
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RS %

Tip A (faslanmig pimiler) yiizey pGrizliligd Ra=0,8em,

Tip B {fornalanmg pimier) ylzey pdrdzilidgld Ra=3, 2um

Anma gapr d= 10 mm, anma boyu /= 30mm olan, A kalite sertlegtinimemis gelikten imal ediimiz konik pimin gdsterligi;
Konik pim TS 2337-5 EN 22333- A -10x30-Fe

d [iX] 0.8 1 1.2 1.5 2 25 K] 4 5
mi
a 0,08 0,1 0,12 0,16 02 0,25 0.3 0,4 a5 0,63
=
Anma baylar |
den [ ¢« [ &5 [ 6 | [ [ 8 [ 0 [ 0 [ 12 [ 14 | 18
kadar | & | 12 1 16] 20 | 24 | 35 | 35 | 45 | 55 | B0
d 3 ] 10 12 16 20 25 20 40 50
mie
a 0.8 1 1.2 1,6 2 2.5 3 4 5 8.3
Anma baylar |
den [ 22 | 22 [ 26 | 32 | 40 | 45 | 50 [ 55 [ 60 | 65
kadar | 90 | 740 [160] 10 | Foo0 | 200 | 200 | 200 | Eo0 | 200

Malzeme sl = Ofomat caky

| Serflik 125 HV- 245HV

Tablo 1.11: Konik pim olgiileri

> Centikli pim: Genellikle merkezleme islerinde kullanilirlar. Silindirik ve konik
olarak yapilirlar ve g¢evrelerinde ii¢ adet ¢entik vardir. Sekil 1.26" de iki adet

¢entikli pimin resmi ve Slgiileri verilmistir.

@B = '8{1'9%__ _______ o

[ - ors |

Pim 5 x50 TS 2337/16 Pim 5 x 50 TS 2337/14

Sekil 1.26: Centikli pim resmi ve dl¢iileri
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L2

Pin TS 2337-1 EN ISO 2338-10m6x40

40

Pim TS 2337-3 EN 1SO 8734100404

Pim TS 23373 EN 150 8734 -10mExd0-8

Pim TS 2337-2 EN 150 8733-10x40

Pim TS 23374 EN 150 £735-10mBx40-A

Pim TS 23374 EN IS0 8735-10m&xd0-8

®
-]

40

Pim TS 23375 EN 22339-A-10040

E

40

Pien TS 23376 EN 28736-A-10240

L2

——

“

Pim TS 2337-7 EN 2873710040

®
s

40

Pim TS 2337-8 -10x40

®
L)

*=

Pim TS 2337-9 EN ISO 8739 - 10x40

*
s

@

Pim TS 2337-10 EN 1SO 8740-10x40

40

—
- S —
e —
40

i

@

Pim TS 2337-11 EN 1SO 8741-10x40

==

40

Pien TS 233712 EN 150 87421040

-

sl,i

Pim TS 233713 EN 1SO 8743-10x40

hai==

Pln TS 233714 EN 150 8744-10240

|

Pim TS 2337-15 EN 1SO 874510040

=)

Pien TS 233716 EN 1SO B746-A-10x40

@ﬁ.
°
L)

Pim TS 2337-17 EN ISO 8747-A-10:40

=y

Pien TS 2337-16 -A-10040

Vidal Pim TS 10243-M10x40

—
o ]
L.
0 | m
|y d plen TS 2337-22 EN ISO 875210060 | Yary S pim TS 2337-23 EN 150 133379040 | Yay Sk pim TS 2337-219 EN IS0 874510040 Vidah Pim TS 1024/1-M10x40
N
3 : o [ =
40 40 0 S 30

L)

Vidak Pim TS 1024/6-M10x40

EX
= f

g

Q0

Vidal Pim TS 1024/7-M10x40

Vidak Pim TS 1024/8-M10x40

40

Vidali Pim TS 1024/10-M10x40

1

40

Sekil 1. 27: Cesitli pim resimleri
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1.6.2. Pimlerin Standart Gosterilmesi

Pimler, TS 8201 standardi esas olmak {izere ilgili standartlarinda asagidaki gibi
gosterilir. Pim imalatinda veya satin alinmasinda pim standartlarimin bilinmesi gerekir.
Pimler anilirken (d) ¢api, (1) boyu ile standart numarasi verilmelidir.

Silindirik Pim TS 2337/3- A-dx 1-Fe 50

Ads
Standart Nu.
Tipi
Anma gap
Anma boyu
Gereg cinsi

Ornegin: Sertlestirilmis Konik Pim TS 2337/5-A 16x60 — Fe 50

Ornek: Anma capt d=1, boyu 1=0, Fe40 dan yapilmus, tip A, silindirik pimin standart
gosterilisi asagidaki gibidir.
Silindirik Pim TS 2337/3 — A 12x40 — Fe40

1.6.3. Pimli Birlestirme Cizimleri

DY N

=

ekil 1.28: Konik pimli birlestirme
Sekil 1.29: Silindirik pim ile birlestirme Sekil 1.30: Centikli pim ile birlestirme
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——

| |
A B

Sekil 1.31: Silindirik pim ve civatali birlestirme
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UYGULAMA FAALIYETI

-Alt1 kdse bash civata TS EN 24016-M24x80-4.8

-Alt1 kbse somun TS1026 -2 — M24 -6
-Diiz rondela TS 79/2 —-B25 -200H
-Parca kalinliklar1 13 ve 32 mm

Yukarida Ki birlestirilecek pargalari civata, somun ve rondela kullanarak birlestiriniz

Islem Basamaklar

Oneriler

Parcalarin  saplama ile  birlestirme
resimlerini ¢iziniz.

>

Y VYVYVY

Cizim yapacaginiz kagidi resim
masasma T cetveli yardim ile dik
olarak baglayiniz.

Cizim takimlarinin temiz  olmasina
dikkat ediniz.

Pergel uglarmin ¢izgi  kalinliklariin
esit olmasina dikkat ediniz.

Resmin kagida yerlestirilmesinde kenar
bosluklarinin  esit olmasma dikkat
ediniz.

Cizgi kalinliklarina dikkat ediniz.
Olgiilendirme kurallarina uyunuz.

Dis diplerini gosterirken  ¢izgi
kalinliklarina uyunuz.

Saplama  6lciilerinde standart
cizelgelerden yararlaniniz.

TS c¢izelgelerinden somun ve rondela
secerek standart tanimlarini yapiniz.

TS ¢izelgelerinden kama se¢mek ve
standart tanimini yapiniz.

Y

Somun ve rondela tipine gore TS
cizelgelerinden uygun o6lgiileri se¢iniz.
Kama tipine gore TS c¢izelgelerinden
uygun kama o6l¢iilerini seciniz

Kamali birlestirme resimlerini inceleyerek
¢iziniz.

Mil ¢apina ve kama boyuna goére 6n ve
sol yan goriiniigleri ¢iziniz.

Sol yan goriinlis de daire iizerinde b,h,
t; ,t; Olciilerine gore kama kesitini
¢iziniz. On goriiniiste L  boyunu
isaretleyiniz.

Kesit  diizleminin  gectigi  yerleri
belirtiniz.

Tarama  ¢izgilerini  ¢iziniz. Resmi
koyulastiriniz.

Standart cizelgelerden yararlanarak pim
ve pimli birlestirme resimleri ¢iziniz.

Pim tiirline gdre standart ¢izelgeden
pim Olgiilerini dogru olarak seciniz.

Olgiilerinin dogrulugundan emin
olduktan sonra resim olgiilerini tizerine
yaziniz.

Birlestirilen parcalarin kesit

resimlerinde her bir parganin yonlerini
farkli olarak tarayiniz.
Tarama kurallarma dikkat ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Cizim arag-gereclerini eksiksiz hazirladiniz mi?

2. Cizim arag-gereglerinin ve ortamin temiz olmasini sagladiniz
mi?

3. Is parcasmin sekline ve calisma konumuna gore bakis yéniinii

belirlediniz mi?

Secilen bakis yoniine gore goriiniis sayisini tespit ettiniz mi?

5. Cizilecek goriiniislerin boyutuna gore standart 6lgek ve kagidi
sectiniz mi?

6. Secilen 6l¢ege gore kagit lizerine goriiniislerin yerlesim planini
yaptiniz mi?

7. Goriiniislerde agiklama, ve dl¢giilendirme gereken kisimlar i¢in
kesit diizlemi belirlediniz mi?

8. Standart makine elemanlar1 birlestirme ¢izimlerinde standart
cizelgelerden yararlandiniz m?

E

9. Cizilen goriiniislerin simetrikligini tespit ettiniz mi?

10.0l¢ii baglama ve dl¢ii gizgilerini kurallarina gore ¢izdiniz mi?

11.0l¢ii oklarini standartlara uygun olarak ¢izdiniz mi?

12.0lg¢ii rakamlarmi kurallarina uygun olarak yazdimiz mi1?

13.Antet bilgilerini eksiksiz ve dogru yazdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gdrmiiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme’ye geciniz.
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OLCME ve DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. I¢ ve dis silindirik veya konik yiizeylere agilan ayn1 profildeki helisel oluklara ne denir?
A) Per¢in B) Digli C) Emniyet sac1 D) Vida

2. Asagidakilerden hangisi profillerine gore vida gesitlerinden birisi degildir?

A) Uggen profilli vida B) Kare profilli vida
C) Trapez profilli vida D) Boru profilli vida

3. Asagidaki agiklamalardan hangisi dogrudur?

A) Somunlar dis vidalardir.

B) Somunlarda vida disi bulunmaz.

C) Somun bir baglama elemani degildir.

D) Somunlar i¢ vidali baglama elemanlaridir.

4. “Somunlarin sokiiliip takilmasinda, anahtarin somunu kavradig birbirine paralel iki yiizey
arasindaki mesafeye ” ne denir?

A) Kilavuz B) Saplama C) Anahtar agzi D) Rayba
5. Asagidakilerden hangisi rondelanin gorevlerinden biri degildir?

A)Par¢anin civata, somun vb. elemanlarla baglanmasi sirasinda, oturma yerlerindeki
yiizeylerin zedelenmesini 6nlemek

B) Baglantinin kendiliginden ¢6ziilmesini engellemek

C) Baglant1 yerindeki vida basini agmak

D) Somun yiikiinii genis ylizeye yaymak

6. Anma boyu d= M20 1=80 mm gere¢ nitelik sinifi 8.8 ve tolerans diizeyi A olan saplamanin
standart gosterimi asagidakilerden hangisinde dogru olarak verilmistir?

A) TS 1022/1 M12,8.8

B) TS EN 24016

C) TS 1025/1 M20x80 TS-8.8 A
D) Higbiri

7. Asagidakilerden hangisi mil eksenine paralel takilarak ¢aligan kama g¢esididir?
A) Enine kama B) Gupilya C)Yarimay kama D) Boyuna kama
8. Asagidaki hangisinde pimlerin standart gosterilmesi, dogru degildir?

A) Silindirik Diiz Pim TS 2337/3 B 10x40 Fe50

B) Igten Vidali Silindirik Pim TS 2337/2 8x40 Ck60
C) Silindirik Diiz Pim TS 2337/3 A 20x90 Fe50

D) igten Vidali Konik Pim TS 2337/5 8 Fe 40
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9. Asagidakilerden hangisi sokiilebilen birlestirme elemanidir?
A) Pimli C) Lehimli B) Kaynakli D) Per¢inli

10. Pargalarin karsilikli durumlarini sabit olarak merkezleyerek, birbirine gegen pargalari
baglamak ve eksenine dik olmak sartiyla bagladigi parcalarin etkilendigi kuvvetleri
karsilamak veya iletmek asagidaki makine elemanlarindan hangisinin gérevidir?

A) Pim B)Klavuz C) Disli D) Mil
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, gerekli ortam saglandiginda, pergin ve
kaynak ¢esitleri hakkinda bilgi sahibi olacak komple ve yapim resimleri iizerinde kaynak
sembollerini dogru olarak kullanabilecek ve TS-ISO-DIN standartlarindan alinan ¢izelgeleri
okuyarak ¢izebilecek ve resim tizerinde gosterebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Per¢in malzemelerini ve ¢esitlerini arastiriniz

A\

» Perginleme calismalari sirasinda dikkat edilmesi gereken kurallar
arastiriniz.

Yeni geligsen pergin metotlart hakkinda aragtirmalar yapiniz.

Gerekli olan standartlari arastiriniz

Kaynak sembollerinin nerelerde  hangi amaglarla kullanildigini arastiriniz.
Kaynak sembollerini kullanabilmenin  6nemini arastiriniz.

Kaynak sembollerinin  piyasadaki kullanim amaglarini arastiriniz.

vV V V V V V
YV V V VYV V VY

Kaynak hesaplamalari igin gerekli formiilleri arastiriniz.

2. SOKULEMEYEN BIRLESTIRME
ELEMANLARI

2.1. Percinli Birlestirmeler ve Cesitleri
2.1.1. Tanim

En az iki parcayr sokiillemeyecek sekilde birlestirmeye yarayan celik, bakir,
aliminyum alagimlarindan yapilan elemanlardir. Per¢inler 10 mm’den biiyiikk 10 mm’den
kiiclik olmak iizere iki grupta toplanmigtir.

Perginlerin dnceden yapilmig birer basi oldugu igin perginlenecek sa¢ parcalart matkap
veya zimba ile delindikten sonra per¢in takilarak gévdenin dista kalan kismi doviilerek ikinci
bir kaplama bas1 daha yapilarak pargalar birlestirilir. Percinler; hazir bas, sap (govde) ve
kapama bas olmak iizere li¢ kisimdan olusur. Sekil 2.1°de perginleme islemi, perg¢inin
kisimlari goriilmektedir.
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A Yoo |
| | o
222 Wl - e Dot e
: y - L= Pergi luigy
NN M 2. para 1 o= Sackallgi
Oturma
basi

Sekil 2.1: Perc¢inleme

Perc¢inli baglantilar, ek yerlerindeki saglamligt ve farkli cins malzemeleri
birlestirebilme Ozelliklerinden dolayr kazanlarda, elektronik cihazlarda, giyim esyasinda,
mutfak esyalarinda, c¢elik tasarim insaatlarinda, kayislarin pergcinlenmesinde, ucak sanayinde
ve lokomotif yapiminda kullanilir.

2.1.2. Percin Cesitleri ve Bicimleri

Percginler kullanildiklar1 yerlerin 6zelliklerine gore gesitli bicim ve tiplerde tretilir.
Pargalar1 sokiillemeyecek sekilde sizdirmazlik saglamak veya sadece baglamak amaciyla
kullanilir. Bunun i¢in perginler; bicimlerine, yapildig1 gereclere ve kullanim yerlerine gore
siiflandirilir. Perginler TS 94’¢ gore standartlastirilmis olup siniflandirilmalari sekil 2.2°de
cesitleri ise sekil 2.3’de goriilmektedir.

> Celik yap1 percinleri; ¢elik karkas, koprii, ugak vb. ¢elik levha ve profillerle
yapilan ve belli mekanik yiikleri tagiyan endiistri tesislerinde kullanilir.

> Kazan percinleri, buhar kazanlar1 veya basing altinda calisan kapali kaplarin
yapiminda kullanilir.

> Lokomotif percinleri, lokomotif ve ¢elik arag yapim ve onariminda kullanilir.

> Diger percinler; gemi, mutfak esyalar1 yapiminda ayrica kayis, balata
birlestirmelerinde kullanilir.
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Farncnier

Celik yam

Yuvarak basl

Yass! yuvarak bash

Havga mercek bash

Kullanra Kazan
wariaring gér [~ |
Lokonnalif
Differ
Gelk
_Mﬁ?fgfﬁiﬂﬂ Al, ve alasmian

G ve slegimlan
Bash pergin

Bigimlering

fdra

Hav. vassi rnarc:haﬂi

Delki pergin

Bagaiz percin

Havsa dilz bagl

Sdindr hash

Banttan yapilan

Borucan yapilan

Ikl pargal

mir (pop) =|

A tigi dalkh

B tipl havgali

Sekil 2.2: Percinlerin siniflandirilmasi (TS 94)
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PERCIN CESITLERI

Pergin adi Standardi l Pergin gekli Pergin adi Standardi Pergin sekli
Cap1 10-36 mm olan perginler A{_____E
Celik insaat igin. \ar ici Tir-A
yuvarlak basli TS 94/2 6_—3 gﬁi',?é?,ab';g{." TS 94/10
Kazan )'/(aplml icin TS 94/3 Tir-B
uvarlak basli | o
yuvartak as e -
Igi delik
Banttan ¢ekilmi TS 94/11
Havga mercek basl | TS 94/6 @E peren ¢ $ S9
pergin
Capi 1-9 mm olan perginler
Yuvarlak bagli Igi delik
i TS 94/1 e Borud I
ergin orudan yapiimis TS 94/12
pers F—= | 5o
Yass! yuvarlak basli
pergin TS 94/4 e l
Igi delik
Havsa mercek basl iki pargali TS 94/13
pergin TS 94/5 [ —-—-3 pel%in(’:a
Havsa -yassi mercek
basli pergin TS 94/7 e
Bassiz pergin 4
Havsa -diiz bagl i TR
Havgska d't:z basli \
UG K Eoegiy TS9419 | H——0o Kor pergin DIN 7337
(Kayislar igin) E_——B

Tablo 2.1: Percinlerin cesitleri
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2.1.3. Percinlerin Olgiileri

PERCINLCER TS 94

TS 84-1 (Anma cap1 1-8 mm)

ﬂi’

el

N

TS 94-2 (Gellk konstrikslyonlar igin)

9

R

b |

k| | _ k| | _
7 =N
/ék Z ,/,\§
l
EI — 8
|
N N
/,—:Q\ _
Anma gapi d=5 boyu |= 20 olan ve Fe 34 den yapilan perginin gbsteriligi; ds:delik cap
Percin 5x20 TS 94/1 Fel4 Pergin 5x20 TS 94/2 Fel4
TS 94/1 (Anma 1 1-9 mm olan perginler)
d 1 1.2 1,6 2 2.5 3 4 5 3] 7 8
ds 1.8 2.1 28 35 4 4 52 7 8.8 10,6 | 122 14
ds H12 1068 (125|165 | 21 2.6 3n 4 2 5,2 6,3 7.3 8.4
e 0,5 1 1 1 1.6 1,5 2 3 3 3 4
k 0.6 07 1 1.2 1.6 1,8 2.4 3 s 4.2 4.8
R 1 1.2 1.6 19 2.4 2.8 3.8 45 57 6.6 7.5
I Den 2 3 3 3 4 4 6 8 8 8 10
kadar 4 8 12 15 25 40 50 60 60 60 60
Boy basamaklar:: 2,3,4,6,8,10,12,15,20,25,30,35,40,45,50,55 60

TS 94/2 (Celik konstriksiyonlar icin)

d 10 12 16 20 24 30 a8
dz 16 19 25 32 40 48 58
dys H12 10,5 13 17 21 25 | a7
e 5] 5 5 5 5] 5 5

k 6,5 7.5 10 13 16 19 23
R 8 95 13 165 | 20,5 | 24,5 30
| Den 10 14 20 28 36 48 62

kadar 62 70 a0 130 150 170 180

Boy basamaklar:: 10,12.14,16,18,20,22,24 26,283-,30,32,34 36,38 40 42 45,48,50 52,55,58

60,2,65,68,70,72,75,78,80...190 mm' ye kadar 5 mm kademelerle

Tablo 2.2: Percinlerin standart ¢izelgeleri
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TS B4/5 (Havpa- Mercek bagh) //\ TS 94-6 (havga Mercek bagh) TS S4-8 (Havge- dllz bagh)
p -5 /
] n-f?f . f { |ll w'lf,
I--___ Y ] ) w | N b =]
g __.__JR.I__TL____ oy = ,ug|| o ——t——
| \ \
k| | _ k| | _ Lkl | -
A& J/ \ ds: Dellk gap
.J_._._.J_gT -]—-—-—-iﬁf .|___._.J_gr
Pergin 5x15 TS 84-5 - Fe 34
TS 84/5
d 16 | 2 | 25] 26 3 4 5 [ 8
dz 3z | 4 5 | 52 [ 8 10 | 12 16
d; HIZ 165 | 21 | 26 | 27 | 3,1 42 |52 | 63 | 84
[ 1 1 [ 15 15 | 15 2 3 3 4
K 038 1 [13[ 13 [ 15 2 25 | 3 F
R 28 | 323 [ 43 ] 43 5 65 | 82| 10 | 131
a 06 | 07 | 00 | 08 1 13 | 17| 2 2.7
| Den 3 4 8 [ B 10 10 | 12 25
kadar 4 6 8 B 10 15 20 | 25 40
TS 04/5
d 0 |12 16 20 24 30 %
ds 145 | 18 78 5 38 | 42.5 51
dy Hiz | 10513 17 Z1 75 3 a7
K 3 | 4 65 10 12 15 18
a 1 1 1 1 F] 2z F]
R 7 |4 85 124,5 91 114 164
o 75° 60° 45°
Den 10| 14 Z0 25 34 4z 52
kadar 55 | 68 o0 110 140 | 170 190
Pergin 16x30 TS 84-6 — Fe 34
TS 64/8
d 1 [ 16 | 2 | 25 ] 3 4 5 [ 7 8
dz 18| 2 | 35 | 45 | 52| 7 | 68 | 105 12,2 | 158
dy, H12 |105|185] 21 |26 [21 425262 ] 73| 84
) 05 | 1 1 15 | 1.6 | 2 3 3 3 4
k 05| 08 | 1 1313115 2 25| 2 4
| Den 2 F 4 4 4 5 [:] [] 8 8
kadar 4 4 | 15 | 25 [ a0 | 50 | &0 | &0 [ 80 | 60

Tablo 2.3: Percinlerin standart ¢izelgeleri

2.1.4. Percin Capi ve Boyunun Secilmesi

Perginleme islemi birlestirilecek en az iki pargayla per¢in ya da perginlerden meydana
gelir. Birlestirilecek pargalar, {ist iiste bindirilir veya alin alina birlestirilir ve bu pargalarin ek
yerlerinin {ist ve altinda uygun ol¢iilerde yama kullanilir.

Perginli birlestirmede gerekli dayanimi saglamak tizere birden ¢ok pergin tek sirali, iki
sirali veya cok sirali olarak kullanilir. iki veya cok sirali percinlemede percinler zikzakli
olarak diizenlenebilir.
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Percinlerde anma capi, pratik olarak bas kismindan itibaren ¢apin yarist kadar
mesafede (e) dlciilen captir. Caplar, ya dayanim hesaplarina goére veya parga kalinliklarina
bagli olarak pratik hesaplarla belirlenir.

Kazan ve ¢elik yapilarda dayanim hesaplari uygulanmalidir. Onemli olmayan
baglantilarda pergin ¢api su sekilde hesaplanabilir:

Kalin pargalarda : d;= (S;+S,)/2
Ince parcalarda : d;=S

Burada S, S1 ve S2 sac kalinliklaridir.

Pergin govdesinin uzunlugu, genelde kapama basini meydana getiren z boyunun
tespitinden sonra belirlenir. Asagida bazi percinlemelerde z boyunun per¢in ¢apina gore
degerleri verilmistir.

Celik ingaatta yuvarlak basl pergin: z= (1,5~1,7).d;
Kazanlarda yuvarlak bash per¢in: z= (1,8~2).d;
Havsa basli perginlerde: z= (0,5~0,7).d;

Mercek bagli perginlerde z= 1.d;

Buna gore perg¢in govdesinin 1 boyu, sac kalinlig1 ve pergin ¢api cinsinden asagidaki
gibi alinir.

Yuvarlak bash percinlemelerde: 1= 0,5.(Sac paketi kalinlig1)+(1,5~2).d;
Havsa basl perginlemelerde : 1= 0,5.(Sac paketi kalinlig1)+(0,5~1).d;

[ e
~ i ’ | "
1NN

N

Sekil 2.3: Percin ¢ap ve boy olciileri
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2.1.5. Perginlerin Standart Gosterilmesi

Yuvarlak basgh percin TS 94/1 — 5x20 — Fe34

TS 94/1 = Perginin standart numarasi
5 = Per¢in ¢ap1 (d=5mm)
20 = Per¢in boyu (L=20mm)

Fe34 = Per¢in malzemesi (Celik 34 kg/mm?2)

2.1.6. Percinlerin Resimleri, Cizimleri, Ol¢iilendirilmesi ve Gosterilmesi

Sekil 2.4 a’da gelik konstriiksiyonlar da kullanilan bir perginin sekil 2.4 b’de ise kazan
konstriiksiyonunda kullanilan per¢inin bulundugu yerdeki kesit goriiniisleri verilmistir. Sekil
2.4 b’ de sizdirmazligi saglamak icin pergin deligine havsa agilir. Havsa yiiksekligi percin

radiisiine esit alinir.

Pergin TS 94/1- Tx25- Fe 34

Pergin TS 94/1- Tx25- Fa 34

Pergin TS 94/1- 7x25- Fe 34
Kapama basg al{tan havsal

%

NORMAL GORUNOUS
Ustten Gorlinlis | Onden Gaérinds

SADELESTIRILMIS GORUNUS

Ustten Goriinis | Onden Géniinis

Pergin TS 94/1- Tx25- Fe 34
Kapama basg alttan havgall

N

Tablo 2.4: Perginlerin basitlestirilmis cizimleri

/"‘\

}

N\\\ \\\\W

@6

a)

v
NN

i
\\N

@f

Sekil 2.4: Per¢inlerin resimlerle gosterilmesi
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PERGINLERIN OLCOLENDIRILMES] VE GOSTERILMESI

[re]

Pargin TS 9472- 14x50- Fe 34

[N

Vi

0 | . I

Pergin TS 94/8- 14x50- Fe 34

Pargin TS 94/4- 5u25- Fe 34

=1
S e m—

w

3

Percin TS 04/5- 5x25- Fe 34

il

14

[T | -
Percin TS 04/7- 5125 Fe M4

BE]

3

A

& 2
LB

A

i==

L #a

Pergin TS 94/10- hx2)- Fe 34

N

\pm TS 94111 ABc1220- Cu

Pargin TS 84/8- 5225 Fa M

Perpin TS 5413 Al 1X12- Culnd¥

Pevgin TS B414- Afl2- Albgh

Pergin DM T337- Adz8- Al

Tablo 2.5: Perginlerin gosterilmesi ve ol¢giilendirilmesi

2.1.7. Perginlerin Sematik ve Sembollerle Gosterilmesi

PERGINLERIN SEMBOLLERLE GOSTERILMESI

Pergin cap

mim

B

10

12

14 | 16

20

22124 | 27

(o]
=

o
5!

36

Pergin gap deligi  mm

8.4

1

17

-
w

21| 23| 25| 2

[n =]
%]
iy

e
o

37

Sembollere gdsterilis

Yuwarlak baglar

+

Ustien havgal baslar

Alttan havsal basglar

Havsa baslar

iki tarafli havzal baslar

Montgj sirasinda yarinde
yapilacak parginler

+ |G|

=

Montaj sirasinda yerinde
delinecek pargin delikleri

‘“_|£

|5 |P|4| P+

4 0® 0 e

=

& &0 I &

QR D$
SR GEERE

G QO |

SihcIER S
3% | 8|8 =
ﬁﬁﬁﬁl@e@g@iﬂ}g
kel

Shehelldkelied

4| ¢90]9|O

Tablo 2.6: Percinlerin sembollerle gosterilmesi
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2.1.8. Percinli Birlestirme Cizimleri

Genellikle perginli birlestirme resimlerinde 6n ve iist gdriiniis cizilir. On goriiniisler,
kesit olarak ¢izilmisse percin taranmaz, kesit diizlemi arkasinda kalan per¢in govdeleri kesik

cizgiyle alt ve ist baslar1 dolu ¢izgiyle ¢izilir (Sekil 2.5).

paN

P

Percin resimleri cizilirken kullanildig yer ve birlestirme sekli dikkate alinarak cizilir.
Percinlenmis parca resimlerinde (d) ¢capi, percin deliginin ¢apidir. Resim ¢izilirken bu ¢ap

)

kullamilir (Sekil 2.6).

Sekil 2.5: Per¢in resimleri

Yz

7 A 7% T [
S5 SN P27 a
1
7

a) Bindirme
t=2.dy+8 mm
e=154d;

b) Tek yamal
Sa— f__.?.s-;
t=2.d+8 mm

Sekil 2.6: Percinleme cesitleri
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2.2. Kaynakl Birlestirmeler ve Cesitleri

2.2.1. Tanimi

Kaynak, iki madeni par¢anin birbirine sokiillemeyecek sekilde baglanmasini saglar.
Kristalleri aym1 veya birbirine yakin 6zellikteki metal veya plastik is parcalarinda birlesme
yerlerini ergiterek veya yaklagik ergime sicakliklarinda basing yapmak suretiyle iki par¢aya
ait kristallerin birlestirilmesine kaynak denir.

Kaynakl birlestirme: Malzemelerin, 1s1 veya basing altinda dolgu malzemesi
kullanarak veya kullanmadan ¢6ziilemez olarak birlestirilmesidir.

Kaynak vyeri: Parcalarin kaynakla birlestirildigi kisimdir. Kaynak yeri uzatma,
mukavemet artirma vb. amaca gore ¢esitli sekillerde olabilir.

Kaynak dikisi: Kaynak yerinde pargalar kaynak dikisiyle birlestirilir. Kaynak yerinin
durumu ve kaynak dikisinin sekli malzeme veya kaynak metoduna gore ¢esitli sekillerde
yapilir.

2.2.2. Kaynak Cesitleri ve Bigcimleri

Kaynaklar; baski kaynagi, ergitme kaynagi ve Ozel kaynaklar olarak ti¢ baslikta
toplanir.

Ergitme kaynagi, genel olarak ayni cinsteki iki parcanin birlestirme yerlerinin
ergitilerek ek katki maddeli veya maddesiz olarak birlestirilmesidir.

Baski kayna@i, ek katki gereci kullanmaksizin birlestirilecek her iki kismin
hamurumsu duruma kadar 1sitilarak bir baskiyla birilestirilmesidir.

Bu kaynak cesitlerinden en ¢ok kullanilan kaynak tiirleri ocak kaynagi, elektrik
kaynag1 ve gaz kaynagidir.

Ocak kaynaginda birlestirilecek pargalar, plastik kivama gelinceye kadar 1sitildiktan
sonra iist liste konularak balyoz veya pres yardimiyla doviilerek kaynatilirlar.

Gaz kaynaginda yakici bir gaz olan oksijen ile yanici bir gaz olan asetilen
karigtirilarak bu karisimin yanmasi saglanir. Olusan 1s1 enerjisi ile birlestirilecek iki par¢anin
birlesme yerleri ergitilerek birbirine kaynamasi saglanir.

Elektrik kaynaginda elde etmek igin elektrik enerjisinden faydalanilir. Elektrik
kaynag1 diren¢ ve ark kaynagi olmak lizere iki tiirdiir. Direng kaynagimin ise alin kaynagi,
nokta kaynagi ve dikis kaynagi olmak iizere ii¢ ¢esidi vardir.

Al kaynaginda birlestirilecek pargalarm ug kisimlar elektrik enerjisi ile 1sitilarak
yumusatilir ve alin alina bastirilarak kaynaklanir.

Nokta kaynaginda birlestirilecek iki sa¢ parga Ust iiste getirilerek nokta kaynagi
elektrotlar arasina yerlestirilir. Elektrotlarin saglara bastirilmasi ile elektrik akimi saglardan
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gecer. Elektrotlarin degdigi yerler ergiyerek saclarin birbirine kaynamasi saglanir. Nokta
kaynagr 5 mm kalinliga kadar sa¢ parcalarinin kaynatilmasinda kullanilir.

Dikis kaynaginda birlestirilecek iki sa¢ parca list liste getirilerek dikis kaynagi
makinesindeki makaralarin arasindan gegirilir. Makaralar ayn1 zaman da elektrot goérevi
goriir. Makaralarin baskis1 sonucu egdigi yerler dikis haline kaynaklanir.

KAYNAKLI BIRLESTIRMELER
Sira A Resim Sira A Resim
Alin Bidegtirme Gift T - Bidegtime @
e s 2}
[ 1%
Paralel Birlegtirme Egik T - Birlegtirme /
: 9 £ | '
Bindirme Bidestimme Kose Bidestime
) B £ | |- 5 5
e i1 727\
- B ; kiu Birlegik
T- Birlegtirme 7 C({Blﬂuestlin?ﬂg;
A |$ ) %

Sekil 2.7: Kaynakh birlestirme cesitleri
2.2.3. Kaynak Olgiileri

Kaynatilacak parcalar kaynak islemi yapilmadan oOnce birlestirme cesidine gore
kaynak edilmeye uygun duruma getirilir. K6se birlestirmelerin disinda kalan birlestirmelerde
ozellikle kalin pargalarda kaynak esnasinda ergimis elektrotun dolduracagi “kaynak agzi*
denilen bosluk ac¢ilir. Bu bosluk boyunca veya kdse boyunca yapilan kaynaga dikis denir.

Kaynak metodunun uygulanmasi igin kaynak yapilacak pargalarin uygun sekilde
hazirlanmasi gerekir. Uygulanan kaynak metoduna gore parcalara kaynak agzi agilmalidir.
Baslica kaynak agz1 sekilleri ve 6lgiileri Tablo 2.7°da verilmistir.

43



KAYNAK AGZI OLGULERI

Sac Elektrot | Alkim Ark
kalinhdi Kaynak Adzi Capi Siddeti | gerlimi
T i Amper Wil

KOt Alin Dikigi
0,75-1 Qmm 1 18- 28 20
T | S [ 53 e (mm
15.2 Kt Alin Dikeigi 2.25 38 - 63 99 .95
L 8.5-3 mm
777N\ )
3-4

W - Dikigi  s0°

7))

M_ 3,25-6(120-300 | 26- 35

X - Diklgl  s0°

ﬁfﬁ::::;: k. :
b ||

5-8 |240-450 | 30-40

10 - 20

Tablo 2.7: Kaynak agzi dlgiileri
2.2.4. Kaynaklarin Standart Gosterilmesi

Teknlk resimiarde sambollerin konumu

1

1 Ok cizgisi : ligi her kaynak yer! icin
Za Referans qizgisl { sirekil glzgl)
2b Referans cizgisl (keslk cizgl)

3 Kaynak sembold

Gosterileg tipl

Sekil 2.8: Kaynaklarin standart gosterilmesi
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Kasg1 taraf Ok tarafi Ok tarafi Kagi taraf
/;Md okazuﬂ;\
i | I

a) Kaynak ok tarafinda b) kaynak karg tarafda
Bir kbgesi kaynakl parga

a) Ok tarafinda yapilan kaynak b) Kargi tarafta yapilan kaynak
Referans gizgisine gdre sembollin kenumu

Y N\

Uygun gdsterilis

Sekil 2.9: Kaynak yerlerinin sembollerle gosterilisi-1

Ayni kaynak dikigl kurallara géire, sembolik clarak dort gekilde gsterilebilir.

I 777, SN

a) Kaynak ok tarafinda yapiimigtr.
| | 7N ]
VA _/

b) Kaynak kargt taraftan yapilmigtr. A\

Sekil 2.10: Kaynak yerlerinin sembollerle gosterilisi-2
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2.2.5. Kaynak Resimleri, Cizimleri, Ol¢iilendirilmesi ve Gosterilmesi

Teknik resimlerde kaynak, genel Onerilere gore gosterildigi gibi sadelestirmek icin
sembollerle de gosterilebilir. Bu semboller genellikle kaynak dikiginin sekline benzer.
Kaynak dikisi de kaynak agzinin seklini belirler. Kaynakli resimlerde kullanilan kaynak
tipleri i¢in ana semboller Sekil 2.11’de verilmistir.

Enkesit  Sembol Lzunluk

Kit alin akynag

Sekil 2.11: Kaynak dikisi sembolii ve ilave edilen dl¢iiler

Kaynak ok tarafinda
27[N\300

/7 veya /ﬁ}

Kaynak karsi tarafta

= z=141a

h= 2,5-35 mm N, > z

Kaynak kenari
uzunlugu

Kaynak kalinlidi

Sekil 2.12: Kose kaynak dikisine ol¢ii verilmesi
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ihtiyaca gdre
“ {\/ % &
L[ %, ':.-f_
/N
Sembal boyutlan
TV Y

Sekil 2.13: Ana sembol boyutlar:

Resimsel gosterme
\L\
? $= B mm
f///{é; a= 6 mm

w7,

\&\
i'

.d’

sﬂa&l‘_\, 300
Sembalie ghsteme

Sekil 2.14: Derin niifuziyetli kaynak dikisine 6l¢ii verilmesi
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2.2.6. Kaynaklarin Sematik ve Sembollerle Gosterilmesi

KAYNAKL BIRLESTIRMELERDE ESAS SEMBOLLER TS 3004 EN 22853 Eklm 2000

Sira A Rasim Sembol Sim Ad Rasirn Sambal
Krvmik alan kaynads Deiik knymiady ”

1| Kommter wmarven ﬁ AN | 11| Tapa kaymagn f ]
I Kaynad o

2 | ¥t kaynog & | | 12 | Mokts Kaynag ’a i O

3 W - Kaynadi v 13 Dillg Kaynag: > :@

. Dk adimii Kayrok
4 | YenmV-Kaynag [7 M| A dustek lamsi u
keaymaak
5 ¥ = Kaynag Y 15 [rarm dik agimii keymak u

@ | YanmY.Kamaj l’ 16 | Ahn yizey kayma

&/x N\\x \{P& \

'« Kanyriagye
T

Yanm LU - Keynad
8 { o - Baymagi) I_} 18 ey kaynad) e
§ | St lerymade ) 19| Efikkayrak /;rf
10 | skbse kaymadn i, N [2] Kematiamoy )

£
S o
v
R
v [~ (]~
@y’
J
%

Tablo 2.8: Esas semboller
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BIRLESIK SEMBOLLER

Cift V- Ciftyanm V- | Cift Y- Gift U-
Adi kaynad kaynaf kaynad | kaynagi
(X kaynadi) | (K kaynagi)
Resim
Sembol | X K X X
Ad Gift yanm Y-| Gift yanm U- | V- Kaynadi | Cift ig kige
kaynad! kaynad Sirth kaynad
- = =
e N N N
Sembol ¢ k Y4 b

Tablo 2.9: Birlesik semboller

YARDIMCI SEMBOLLER

Yiizeyin ve kaynak dikis ekl Semibol
Diiz ( yiizey iglermis) ———
Dis Bilkey o
i; Bikey S——
Kaynak ylizeyi temizlenmis \L
Kalics ekler kullanimeg ™1
Atk kullaniimig MR]

Tablo 2.10: Cesitli yardimei semboller

Kaynak ana sembollerinin diginda
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kaynak dikisinin dis bi¢imini gosteren ek
semboller, ana sembollerle beraber kullanilir. Tablo 2.11°de yardimci semboller, Tablo
2.9’da esas semboller i¢in uygulama Ornekleri verilmistir. Kaynak yiizeylerinin tam olarak
gosterilmesine gerek bulunmadiginda ek sembol kullanilmayabilir.




YARDIMCI SEMBOL UYGULAMA ORNEKLER!
Adi Sembal Rasim i Sembal Rasim
ouvars | \/ sevionl | NN
7 3
v | smx| & | S
— V- kaymady
Vizer
I, biik EETATRNTitR
Dz sirdl N/ —
sirdh [ e
| mer| ||| Y
Tablo 2.11: Yardimci sembollerin kullanilmasi
»  Birlestirmeler teknik resimler i¢in Uygulanan genel tavsiyelere gore
gosterilebilir.  Ancak sadelestirme amaciyla Dbirlestirmelerde sembolik
gosterimlere oncelik verilmelidir.
> » Sembolik gosterilis, teknik resmi noktalarla veya bir ek goriiniisle asiri
yiiklenmeksizin ilgili birlestirme hakkinda gerekli tiim bilgileri agikga ifade
etmelidir.
> Sembolik gosterilis; bir yardime1 sembol, Sl¢ii verisi, tamamlayici bilgiler ile
tamamlanabilen bir esas sembolii kapsamalidir.
> Teknik resimleri sadelestirmek icin kaynak yeri hazirligi veya kaynakli

birlestirmenin biitiin ayrintilariyla ilgili bilgilere, teknik resimde kaynak edilen
kisimda verilme yerine, ilgili 6zel talimatlara veya Ozel sartnamelere atif
yapilmalidir. Bu talimatlar yoksa birlestirme 6lgiileri veya metotlari semboliin
yakinina yerlestirilir.
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Tablo 2.12: TS 3004 EN 22553’e gore esas semboller i¢in uygulama érnekleri-1
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Tablo 2.13: TS 3004 EN 22553’ e gore esas semboller icin uygulama érnekleri-2
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Mo Adi 11 boyutlu Gozterilis [Apiklama) Sembolle Gasterilis
Sembal Gosterilis _
ya ya da

.1 -"

% EUERRERITE
2

. RUEREIRTIE

=
|1

i — E__T

4

E WA
5

g 3R
&

g )
1

&“- @
8

v RUEREIRTIE

m = = = =

Tablo 2.14: TS 3004 EN 22553’e gore esas semboller i¢in uygulama ornekleri-3
2.2.7. Kaynakh Birlestirme Cizimleri

Bir kaynak resmi, ¢esitli sekil ve sayidaki parcalardan olusmus bir makine parcasi ve
bunlarin 6zelliklerini gosteren teknik resimdir. Sekil 2.9°da dokiimden ¢ikmis bir konsolun
yapim resmi goriilmektedir.
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Part
v
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- x\.
‘ N
—

=
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-

Tim kdseler RZ ile yuvariatdoes. DOXULEREK Eloetm"s DESTEK

Sekil 2.15: Dékiim par¢anin resimleri

Sekil 2.15’de ise ayn1 konsolun ¢esitli pargalarin kaynak edilerek birlestirilmesiyle
elde edilmis durumu (perspektif olarak) verilmektedir

al KATHMAK EDILMIS DESTEK

£} KAYNAK ICIN KAZIRLANMIS PARCALAR
Sekil 2.16: Kaynakh bir parcamn resimleri

Kaynakli birlestirmeyle meydana getirilmis bir parcanin teknik resmi ti¢ sekilde ele
almabilir. Bunlar:
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Cizimle gosterme: Goriinen kaynak dikislerine ait ek yerleri ¢izgilerle ve tirnak
seklindeki kaynak taramalar1 ile belirtilir. Kaynak dikislerine ait en Kesitler ise siyaha
boyanmis olarak gosterilir (Sekil 2.17).

I[!’II:I'LE:'\\ I'IIE Il.ul.li
E ol ®

e s )
I-Iﬂ

Sekil 2.17: Kaynak dikislerinin ¢izimle gosterilmesi

Isaretle gosterme: Isaretle (sembolle) gosterme, tamitilacak olan standartlastirilmis
sekillerle yapilir (Sekil 2.18).

Sekil 2.18: Kaynak dikislerinin isaretle gosterilmesi

Karma gosterme: Kaynak ek yerlerinin hem ¢izimle hem de sembolle gosterilmesi
miimkiindiir. Bu gosterimde tirnak seklindeki taramalar kullanilmaz. Ancak en kesitler,
boyanmis olarak goze carpmay1 temin eder. En kesitleri gosterilemeyen kaynak dikigleri i¢in
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detay goriiniisler alinabilir. Ayn1 goriintisteki dikisler, hem ¢izim hem de isaretle ayn1 anda
gosterilmez. Karma gosterimler zorunlu olmadikga tercih edilmemelidir (Sekil 2.19).
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Sekil 2.19: Kaynak dikislerinin karma gosterilisi
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Sekil 3.20: Kaynaklh parcanin imalat resmi
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari Oneriler
> Pergin boyu (1), adim (t) ve kenar mesafesi » Percin hesaplamalarini formiillere gore
(e) hesaplayiniz.

> hesaplamalar1 yapiniz.

» Cizim yapacaginiz kagidi resim
masasina T cetveli yardimu ile dik olarak

baglayniz.
» Cizim takimlarinin temiz olmasina
dikkat ediniz.

» Perg¢inli birlestirme resminin 6nden » Resmin kagida yerlestirilmesinde kenar
gOriiniisii tam kesit ve iistten goriiniisii bosluklarinin esit olmasina dikkat
cizilecektir. Hesaplamalardan sonra sekli ediniz.
olgiilendiriniz. » Cizgi kalinliklarina dikkat ediniz.

» Standart ¢izelgelerden yararlanarak > Olgiilendirme kurallarina uyunuz.
perginler ile birlestirme resimleri ¢iziniz. | » Birlestirilen pargalarin kesit

resimlerinde her bir parganin yonlerini
farkli olarak tarayiniz.

» Tarama kurallarina dikkat ediniz.

» Percinli birlestirmelerde uygun pergini
secgerek ¢iziniz.

» Sembollerle ifade edilen perginleri
standardina uygun secerek belirtiniz.

» Pargalarin birlestirilmis seklini eksiksiz

» Birlestirmede per¢in sembollerini aciklayacak sekilde goriiniisleri tespit
kullaniniz. > ediniz.

» Normal goriiniigle agiklanamayan
kisimlar igin kesit, yardime1 goriiniis vb.
aciklamalar ekleyiniz .

» Kaynakla birlestirme yapilacak
yiizeylerin iizerine kaynak ana
semboliinii ¢iziniz.

» Yiizeye uygulanacak kaynak metodunu,
olgiilerini ve gerekli dzelliklerini
kapsayan bilgileri teknik resim
kurallarina uygun olarak yerlestiriniz.

» Kaynakli birlestirme parga resimlerinde
uygulanmasi gereken genel kurallari
gbzden gecirip eksik bilgi kalmamasina
0zen gosteriniz.

» Kaynakli birlestirme resimleri ¢iziniz.

» Tespit ettiginiz sembolleri kaynakla
birlestirilecek pargalarin montaj resmi
iizerinde ¢izerek gosteriniz.

Pergin TS 94/2 ¢elik konstrikksiyon d=16, parga kalinliklar1 S;=16 S,=16 bindirme
percinleme yapilacak. Ust goriiniiste 3 adet percin resimlerini ¢iziniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Cizim arag-gereglerini eksiksiz hazirladiniz m?

P. Cizim arag-gereglerinin ve ortamin temiz olmasini sagladiniz
mi?

B. s parcasinin sekline ve calisma konumuna gore bakis yoniinii
belirlediniz mi?

4. Secilen bakis yoniine gore goriiniis sayisini tespit ettiniz mi?

OT

Cizilecek goriiniislerin boyutuna gore standart 6lgek ve kagidi

sectiniz mi?

Secilen 6lgcege gore kagit iizerine goriiniislerin yerlesim planini

yaptiniz mi?

7. Goriiniislerde agiklama, ve dl¢iilendirme gereken kisimlar igin
kesit diizlemi belirlediniz mi?

8. Baglama elemanlarini (perginleri) ilgili standartlardan dogru
se¢ebildiniz mi?

0. Baglanti elemanlar ile ilgili 6lgiileri dogru hesaplayabildiniz
mi?.

10. Teknik resim kurallarina uygun olarak baglanti elemanlarini

ilgili yerlere dogru ¢izdiniz mi?.

(0]

11. Olgii oklarini standartlara uygun olarak ¢izdiniz mi?

12. Olgiilendirmeyi kurallarina uygun olarak yazdiniz mi?

13. Antet bilgilerini eksiksiz ve dogru yazdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme’ye geginiz.
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10.

OLCME ve DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Kaynak dikisinin maliyeti hesaplanirken asagidaki faktorlerin hangisi géz oniinde
bulundurulur? ‘
A) Dolgu metali  B) Is¢ilik C) Elektrik D) Hepsi

Asagidakilerden hangisi kaynakli birlestirmenin tercih edilme sebeplerinden biri
degildir?

A) Kolay sekillendirme

B) Agirliktan tasarruf

C) Dokiim modele gerek kalmamasi ve ucuz maliyet

D) Kaynak bolgesindeki yapisal degisiklik

Asagidakilerden hangisi kaynaklarin sembollerle gosterilmesinde “X” sembolii neyi

ifade eder?

A) Cift V kaynagi B) Cift yarim V kaynagi C) Cift i¢ kdse kaynagi D)
Higbiri

Asagidakilerden hangisi sokiilebilen birlestirme ¢esididir?
A) Kaynakli B) Lehimli C) Pimli D) Perginli

Asagidakilerden hangisi kaynakli birlestirmenin tercih edilmeme sebeplerinden biri
degildir?

A) Kaynakli parcada ¢ekme ve biiziilme nedeniyle fiziksel degisiklik

B) Her gerecin kaynakli birlestirmeye elverigli olmamasi

C) Dokiim modele gerek kalmamasi ve ucuz maliyet

D) Kaynak bolgesindeki yapisal degisiklik

Asagidakilerden hangisi birlestirme elemani degildir?
A) Crvata-somun  B) Yay C) Pim D) Kama

Asagidakilerden hangisi per¢in ¢esitlerinden biri degildir?
A) Celik yap1 perginleri B) Kazan perginleri
C) Lokomotif perginleri D) K&piik perginler

Asagidakilerden hangisi perginleri olusturan kisimlardan biri degildir?
A) Hazir bags B) Sap (gévde) C)Kapak D) Kapama bas

Yuvarlak basli per¢gin TS 94/1 —d x L —Fe34  d, neyi ifade etmektedir?
A) Cap B) Geniglik C)Boy D) Yiikseklik

Iki madeni parganin birbirine sokiilemeyecek sekilde baglanmasini ne denir?
A) Kilavuz B) Kaynak C)Pafta D) Yapistirma
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda standart makine elemanlarimin gizimlerini ve standart
makine elemanlar ile birlestirme ¢izimleri yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Standart makine elemanlar1 ve ¢esitlerini arastiriniz.

> Standart makine elemanlari sekillerini, ifade edilislerini arastiriniz.

> Degisik makine parcalarinin {iretimini yapan atolyeleri gezerek, iiretim
yontemleri hakkinda bilgi aliniz.

> Makine Teknolojisi sektoriinde kullanilan Standart Makine Elemanlarimi ve
bunlarin 6zelliklerini bildiren kataloglar toplayiniz. Topladiginiz materyalleri

sinif ortaminda arkadaglarinizla paylaginiz.

3. CESITLI STANDART MAKINE
ELEMANLARI

3.1. Yaylar

3.1.1. Yaylar, Cesitleri ve Olgiileri

Belirli bir kuvvetle basilarak veya cekilerek iizerine yiiklenen yiikiin etkisi yoniinde
esneyerek (yaylanarak) bu etkiyi karsilayan ve iizerindeki yiik kalktiginda tekrar ilk
durumunu alan makine elemanlarina yay denir.

Yaylarin endistride genis bir kullanim alan1 vardir. Genellikle makine parcalarini ayni
konumda tutmak, darbeleri, sarsintilar1 ve titresimleri azaltmak ve parcalara hareket
saglamak amaciyla kullanilir.

Yaylar ¢esitlerine gore otomatik mekanizmalarda, ¢l aletlerinde, motorlu tasitlarda,
frenlerde, mekanik saatlerde, kalip endiistrisinde vb. yerlerde kullanilir. Yaylar genellikle
elastik sekil degisikligi yapilabilme Ozelligine sahip malzemelerden yapilir. Alasimsiz
karbon ¢elikleri ve silisyum alagimli ¢elikler ¢cok kullanilir.

3.1.2. Yaylarin Smiflandirilmasi

Yaylar lizerine yiiklenen yiikiin veya kuvvetin etki ve yOniine gore simiflandirilir.
Yaylar etkiyen bu kuvvetlere gore basilmaya, ¢ekilmeye, egilmeye ve burulmaya caligir. Bu
aciklamalara gore yaylar asagidaki gibi siniflandirabiliriz:
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»  Basma yaylar

Silindirik helisel basma yaylar

. Dairesel kesitli telden yapilan yay

o Dikdoértgen kesitli telden yapilan yay
o Konik helisel basma yaylari

° Dairesel kesitli telden yapilan yay

° Dikdoértgen kesitli telden yapilan yay

> Cekme yaylar1

o Silindirik helisel ¢cekme yaylari
e (Cift konik helisel ¢gekme yaylar1

o Burma yay1

o Disk yaylar

o Spiral yaylar
o Yass1 yaylar

o Kauguk yaylar
o Yaprak yaylar

Sekil 3.1’de yay cesitleri goriilmektedir.

Sekil 3.1: Yay Cesitleri
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3.1.2. Yay Cizimleri
> Basma yaylari

Basma yaylar1 {izerine yiiklenen yiikiin etkisiyle esneyen ve bu yiikii karsilayan,
tizerindeki yiik kalktiginda ilk konumuna gelen yay cesididir.

Basma yaylar1 genellikle silindirik bicimli yapilir. Uzun ve desteksiz yerlerde
silindirik basma yaylar1 biikiilerek gorevlerini yerine getiremeyebilir. Bu gibi durumlarda
konik basing yaylari tercih edilir. Basma yaylari, daire kesitli tellerden yapilabilecegi gibi
biiylik darbe ve yiikleri karsilamak iizere dikdortgen kesitli olarak da yapilabilir (Sekil 3.2:
Basma yayi elemanlar1 ve formiilleri).

YAY ELEMANLARI VE FORMULLER

F- Basing kuvveti
el

Kuvvet diyagrami

e2

o &
& Fn R
= = Dm= Ortalama gap 6lgiisti ——Hesaplanir
l"’ Di =g ¢ap élglisi ————Di =Dm-d
| Da = Dig gap 6lglisi———Da =Dm + d
>> «| S| Lo=Yayserbestuzunlugu —Lo =to .if +d
K = d =Tel gapi ——— Hesaplanir
— e1 = Eksenden sapma degeri -e1 = ?0,3-0.8).Lo
e2 = Tabandan sapma degeri -e2=(0,015-0,06).Lo
Dm _ if =Yaylanan sarim sayisi— Hesaplanir
Da Toplam sarm  =...... ig = Toplam sarim sayisi ——ig = if + 2
Yaylanan sarim = ...... L = Yay teli uzunlugu L = Dm.m.ig
Tel boyu - Le. = Yay blok uzunlugu Le.=ig.d
Malafa gapi  =..... Ln = Yay sikisma uzunlu§u—Ln = Ls.+ Sa
Sarim yonu = ... fn = En blylk yaylanma fn=Lo-Ln
Malzeme = g Fn = En blyuk yay yiku Hesaplanir
L ' Sa= Min.sarimlar araligi Sa = x.d.if
Resmin altinda yer DW= Malafa gapi —————Dw = 0,9.Di
alan bilgiler x = Dm/d oranina gore (0,1- 0,5) arasinda degisir.

1) Sadece sol sarimlar yazilir.

270°+60° 2) Dayanim formiilleriyle malzeme cinsine gére hesaplanir.

Sekil 3.2: Basma yay1 elemanlar1 ve formiilleri

> Cekme yaylan

Cekme yaylar1 lizerine yiiklenen yiikiin etkisiyle esneyen ve bu yiikii karsilayan,
tizerindeki yik kalktiginda ilk konuma gelen, baslar1 genellikle ¢engel veya halka seklinde
kivrilmis bulunan ve ¢ekmeye calisan yay cesididir.

Cekme yaylar1 daire kesitli telden silindirik helisel bigimde soguk olarak sarilir (Sekil
3.3’te gekme yay1 elemanlar1 ve formiilleri goriilmektedir.)
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Acilmamis halde

Normal gériinis | Kesit gorunus

L

L

=
==

Dm

Lo
La
Lo

Da

Lu

Yay basi tipi: Tl
Donuklik derecesi:90°
R =Di/2
R1=2d
to=d

Aciimis halde

Normal gérinus Kesit gérunus

Sekil 3.3: Cekme yay1 elemanlari ve formiilleri
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] w
=2 o
’—T Yay bag: tipi: Tl
(@30)( DénUKIGk derecesi:9(

o35
g 1625)
2
Yaylanan sanm =21
q@ H Tel boyu L = 2260 mn
Malafa gap! =225
& Malzeme = 558i7

kj 3 daN

Kuvvet diyagrami

106 daN

Sekil 3.4: Cekme yay1 imalat resmi

3.2. Kasnaklar

3.2.1. Kasnaklar, Cesitleri, Bicimleri ve Ol¢iileri

> Tammmu: iki mil arasinda kayiglar vasitasiyla hareket ve kuvvet ileten makine
elemanlaridir.

Kasnaklar takim tezgahlarinda, dikis makinelerinde, tarim aletlerinde, benzinli ve
dizel motorlarda, tekstil makinelerinde, vinglerde, kaldirma ve tasima makinelerinde
kullanilmaktadir.

Kasnaklar; lamel grafitli dokme demir, metal alagimi, kauguk, plastik vb. gereglerden
imal edilir. Kayis kasnaklarinin malzemesi TS ISO 254’e uygun olmalidir. Kasnagin mile
gecirilen gobek kisminin asir1 yiiklenme durumunda zarar goriip kullanilamaz hale gelmesini
engellemek igin gdbek kismi piring gibi yumusak malzemeden imal edilebilir. Herhangi bir
deformasyon durumunda yumusak malzemeden imal edilen gobek kismi g¢ikarilarak
yenisiyle degistirilir.
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> Cesitleri: Kullanilan kayislarin bicimine gore kasnak bicimleri de degisir.
Kasnaklar iki grupta siniflandirilir.

a) Diiz kay1s kasnaklar1
b) V - Kayis kasnaklar

a) Diizlayislkasnak by V- Kavig kasnalk
Sekil 3.5: Tam kesit perspektifi ¢izilmis kasnaklar
> Diiz kayis kasnaklari

Bu kasnaklar tek parcali veya iki parcali olarak yapilirlar. Caplan kiiciik ve kolay
sokiiliip takilabilen kasnaklar tek parcali, biiyiik ¢apli zor sokiiliip takilabilen kasnaklar iki
parcali olarak yapilirlar. Sekil 1.6°de iki ve tek pargali kasnak resimleri verilmistir. Cevre
yiizeyleri diiz silindirik ve bombeli olarak yapilirlar. Bombeli yiizeyler kayisin yana
kaymasini onler. Fakat kayis dmriinii diiz silindirik ylizeye gore kisaltir.

Diiz kayis kasnaklari, ana Slgiileri kasnak ¢api, ispit genisligi ve bombe yiiksekligi
bakimindan TS 148 /4’te standartlagtirilmislardir. Kasnaklar 160 mm c¢apa kadar dolu
govdeli, 160 ila 224 mm ¢apa kadar dolu veya kollu yapilirlar.

» V- Kays kasnaklan

V Kayislari ile birlikte kullanilirlar. V kayis kasnaklar1 tasiyacaklar1 yiike gore tek
kanalli veya ¢ok kanalli olarak yapilirlar. Kayislarin Slgiileri standart oldugundan kasnak
kanallarinin 6l¢ii ve bigimleri de standartlastirilmistir (TS 148).
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a) Iki parcali b) Tek pargali
Sekil 3.6. iki parcal ve tek parcah kasnak

3.2.2. Kasnak Cizimleri

Kasnaklarin imalat resimleri disli ¢arklarin imalat resimleri gibi ¢izilir. Aradaki fark,
jant ispit kisimlarinin konumlaridir. Kasnaklarin 6nden ve yandan goriiniisleri Sekil 3.7'de
gosterilmektedir.

()

-3
(e
295
@105
2500

8
2,
ez

1

&
I
05

Sekil 3.7: Diiz kayis kasnak imalat resmi

67



Rab,3/ Ralf ™
AN i J

16

4
238
219.2

i

|

|

!
259
263

18,3

PHEHT

3
Sekil 3.8: V Kayis kasnak imalat resmi

3.3. Kamal Birlestirmeler ve Cesitleri
3.3.1. Kamalar, Cesitleri ve Olgiileri

Kamalar; disli ¢ark, kasnak, kavrama gibi hareket ve gii¢ ileten makine pargalarin
millerin {izerine sokiilebilir sekilde birlestirilmesini ve ayni zamanda mildeki hareketin
aktarilmasin saglayan makine elemanlaridir. Enine ve boyuna olmak iizere iki gruba ayrilir.

Mil eksenine paralel konumda calisan kamalara boyuna kamalar denir. Mil eksenine
dik konumda ¢alisan kamalara ise enine kamalar denir. Enine kamalar daha ¢ok enine gelen
kuvvetleri karsilama ve ayar islerinde, 6zel amaglar icin kullanilir. Enine kamalar
standartlastirilmamistir. Sekil 3.9 a’da enine kamalara ait 6rnek Sekil 3.9 b’de birlestirme
Ornegi goriilmektedir.
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. U —< S

a) Enine kama b) ki pargamin enine kama ile ﬂfrfegﬁn'{mesi
Sekil 3.9: Enine kama ile birlestirme

Kama cesitleri:

>  Enine kamalar
o Tek tarafi egimli kama
. Cift tarafi egimli kama

> Boyuna kamalar

. Egimli kamalar
Diiz kamalar
Diiz, yass1 kamalar
Diiz, oyuklu kamalar
Diiz, cakma kamalar
Diiz, yassi, ¢cakma kama
Diiz, oyuklu ¢akma kama
Teget kamalar

O O O O O O O

. Egimsiz kamalar
Kalin kama

o Ince kama

o Memeli kama
o Yarimay kama

O

. Ozel kamalar
o Kamali miller
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3.3.2. Kamal Birlestirme Cizimleri

- ] AN N

a) Egimii diiz (yassi) kama b) Montaj resmi

Sekil 3.10: Egimli diiz (yass1) kama ile birlestirme

I
- =
o
/’j L
¥ 32
a) Yuvarlak alinlr (A tipi) kama b) Ddz alinli (B tipi) kama

Sekil 3.11: Egimsiz (uygu) kamalari

45
1
A . S a—
Wi 2 &

—= a) 260hg b)

Sekil 3.12: Mile agilan kama kanalimin él¢iilendirilmesi
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b ! 15( 2 2 125]| 3 3 4 4 5 5 5 6 6 8 | 10
h 14 26| - | 37| - 5 - - | 75(65(75] 9 - |10 ] 11 | 13
d, 4 7 - 110 | - (13| - |16 - |19 |16 |19 |22 | - | 28 | 32
d 3 4 5 6 7 8 |10 |12 | 14 (16 | 18 | 20 | 22 | 28 | 28 | 32
114 5 6 7 8 |10 |12 |14 (16 |18 | 20 | 22 | 25 | 28 | 32 | 36
t 1 2 118|129(27(38|53]| 5 6 |45|55| 7 [65]| 7 8 | 10
t, 0.5 08| 1 1112|1415 (18|18|23(23(23|28(33|33]33

Tablo 3. 1: Yarim ay kamann 6l¢iileri ve montaj resmi

BL

a) Egimli diiz ¢akma kama

b) Montaj resmi

Sekil 3.13: Egimli diiz cakma kama ile birlestirme

> Kamal miller:

Fazla zorlanan hareket aktarma elemanlarinda tek kama, kuvveti karsilamayabilir. Bu
gibi durumlarda kamali miller kullanilir. Kamali mil, iizerine esit aralikli kanallarin
acilmasiyla olusan elemandir. Sekil 3.14 a’da bir kamali milin gobege ge¢mis durumdaki
resmi, Sekil 3.14 b’de kamali gobek profili, Sekil 3.14 c’de ise kamali mil profili resmi ve

o6lgiilendirilmesi goriilmektedir.
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B) Kamal! mil gbbede b} Kamali gdbek profili c) Kamali mil profili
takilmig durumda

Sekil 3.14: Kamah mil ve gobek profili ve 6l¢iilendirilmesi

AA 10

Kamalr mil profili A42 J6 X 48 X 10 TS 147/19

Sekil 3.15: Kamah mil ve 6l¢iilendirilmesi
3.4. Yataklar
3.4.1.Yataklar, Cesitleri, Bicimleri ve Olgiileri
A-Tanimi ve Gorevi

Dairesel ve dogrusal olarak kuvvet ve hareket ileten mil, aks gibi elemanlarin radyal
ve eksenel yondeki kuvvetleri tasiyan ve destekleyen elemanlara yatak denir.

Uzerlerine disli cark, kasnak vb. elemanlarin baglandigi millerin, dairesel ve dogrusal
hareketlerini bir yerden bir yere iletmesi i¢in desteklik yapar ve hareketlerini kolaylastirir.
Yataklar, iki elemanin ¢esitli yonlerdeki hareketinin en az siirtiinmeyle meydana gelmesini
saglarken etki eden kuvvet dogrultusunda hareketine ise engel olur. Hareketin dairesel
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olmasi durumunda mili destekleyen elemana yatak, dogrusal olmasi durumunda kizak adi
verilir.

Yataklar, kullanildiklan sistemlerin gesitli olmasi ve ¢alisma kosullarmin degigiklik
gostermesi sebebiyle cesitli tiplerde yapilirlar. Yataklarin se¢imi, ¢alisma sartlari, kapladigt
yer, yaglama, sistemdeki hiz, kuvvet, basincl siirtiinme ve bakim faktorleri dikkate alinarak
yapilir.

B-Cesitleri
Yataklar kayan yiizeylerin cinsine gore iki ana grupta toplanir (Sekil 3.16).

1) Kayma direncli (kaymali) yataklar
2) Yuvarlanma direngli (rulmanli) yataklar

Sekil 3.16: Yatak cesitleri

Kayma direncli yataklar: Mil, genellikle yatak igerisine siki gegirilmis bir zarf veya
burg igerisinde kayarak calisir (Sekil 3.18). Bu sebeple bu yataklara kaymali yataklar denir.
Yatak igine gecirilen zarf, mili ¢abuk asindirmayacak yaglama az oldugu zaman mili
sarmayacak malzemeden yapilir. Kaymali yataklar sarsinti ve titresimli yerlerde uygun ve
stirekli yaglama yapildig: takdirde uzun 6miirlii olup kullanishdir. Ayn1 zamanda ucuz olup
Sessiz caligirlar. Millerin yatak igerisinde kalan kismina muylu denir (Sekil 3.17).

Biiyiik gii¢ veya kuvvetlerin iletilmesinde tercih edilir. Igten yanmali motorlarda,
krank millerinde, haddehane makinelerinde, takim tezgihlarinda, tasima iletme, kaldirma
makinelerinde, bantli konveyoérlerde, konkasorlerde, helezonlu tastyicilarda, kara ve demir
yolu tasitlarinda, degirmen makinelerinde ve endiistrinin birgok alaninda kullanilir.

Kaymali yataklar etki eden kuvvetin mil eksenine olan durumuna gore ikiye ayrilir:

a- Enine (radyal) yataklar
b- Boyuna ( eksenel) yataklar
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Lo

L= (1-2)d
e=0,1d+5mm
R=(0,5-1)e

Sekil 3.18: Kayma direncli yatak

a- Enine (radyal) yataklar: Kuvvet mil eksenine dik olarak etki ediyorsa bu
yataklara enine yatak denir. Bu yataklar tek parcali ve iki pargali olarak yapilirlar.

Yatak burclar1 tek veya iki pargali olarak takildiklar1 govdeye uygun veya

standartlastirilmis sekillerde diiz ve faturali olarak yapilirlar. Tablo 3.2, Tablo 3.3’te
standartlastirilmis bur¢lara ait 6l¢iiler verilmistir
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a) Siki gegme

—

O/

N\

b) Vidali pim kullaniarak

Sekil 3.18: Radyal yatak bur¢larinin gébege tespiti

Yatak burglar yerlerine, H6, H7, 16 toleranslari ile gegirilir (Sekil 3.18 a). Vidali pim

kullanarak tespit edilmis yatak burcu toleranslari, n6 veya moé6 olur (Sekil 3.18 b).

d, | d | a2 | by
E6 | s6 [ d11 | 13| b | f u
o 20 | 26 |32 20 |3 05 |15
30 | 38 |44 30 |4 05 |20
0" ouag : :
T I St 7 40 | 50 |58 | 40 |5 |08 |20
g ]| T 50 | 60 |68 50 |5 0,8 |20
§ & &gl —1g 65 | 80 [88 | 60 |75 |10 [30
| 75 | 90 |100 | 70 |7.5 |1.0 |30
7T T 80 | 95 |105 | 80 |7.5 |1.5 |30
-y by Y 90 | 710 |120 | 90 |10 |10 [3.0
= = 100 | 120 [130 | 100 [10 [1.0 |30
120 | 140 | 150 | 120 |10 |10 |30
140 | 160 |170 | 150 [10 |20 [4.0
Tablo 3.2: Yatak bur¢lar1 DIN 1850 T1
d | d: | d: | by | b
b G7 i3] js13 | js13 | js1 f R
g, pug 20 | 26 | 32 | 25 3 |04 | 16
o, j:';/ 77 30 | 38 | 46 | 30 4 |06 |08
.. g1 . 40 |50 | 60 |50 | 5 [o7 |08
& 1— 8 813 & 45 | 55 - |55 | 5 [o7
50 | 60 - | 70 0.7
2 55 | 65 - 70 07
n I'.u_"i""n_‘.lwI I ] ]: r
60 | 72 - | 70 1.8

Tablo 3.3: Yatak burclar:1 DIN 1850 T3
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777722227
faoa 9

Sekil 3.19: Yatak burcunun yapim resmi

Yataklarda dikkat edilmesi gerekli en onemli sorun yaglamadir. Bunun igin ¢esitli
yaglama sistemleri ve yag kanallar1 vardir. Yaglamada gres yagi ve ince makine yagi
kullanilir. Yaglamanin randimanli olmasi ve istenilen etkiyi saglamasi i¢in burglara yag
kanallar1 agilir (Sekil 3.20). Sekil 3.19°da yatak burcunun yapim resmi goriilmektedir.

Yag osbi

Sekil 3.20: Yaglama kanallar ¢esitleri

b- Eksenel (boyuna) yataklar: Eksenel yataklarda yiik, mil eksenine paralel olarak
etki yapar. Bu yataklarda muylular alin ylizeyleri {izerinde siirtiinerek calisir. Bu g¢aligma
esnasinda asinmadan dolay1 parcgalarin asagi inmesini Onlemek amaciyla milin alnina
agminca degistirilme imkani1 olan bronz veya dokme demirden kayma plakalar1 konur.
Kayma plakalarinin alnina yag kanallar1 agilir (Sekil 3.21).
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2) Yuvarlanmal (rulmanli)) yataklar: Rulmanli yataklarda kayma yerine
yuvarlanma vardir. Makinelerde rulman adi verilen ve muylulara takilarak kayma
stirtlinmesini azaltip donme sirasinda muylular i¢in hem destek hem de kilavuzluk gorevi
yapan elemanlar (rulmanlar) kullanilir. Hareket yuvarlanma elemani iizerinde oldugu i¢in
rulmanl yatak veya yuvarlanma direngli yatak denir.

Sekil 3.21: Eksenel yataklar

Yuvarlanmali yataklar; muylu iizerine siki gecirilen bir i¢ bilezik ile yatak govdesine
sik1 gecirilen dis bilezik arasina yuvarlanabilen bilye veya makaralar ve bu elemanlarin
birbirlerine degmesini, ses ¢ikarmasini onleyen kafesten olugsmustur (Sekil 3.22).

Sekil 3.22: Yuvarlamah (rulmanh) yataklarm yapisi

Rulmanli yataklarin kayma direngli yataklara gore tistiinliikleri vardir. Bunlar:

> Rulmanli yataklar standartlastirilmis olup mil capina gore Olgiileri belirlenip
kataloglardan bulmak miimkiindiir.

> Olgiilerinin kiiciik olmasindan makinelerin kiigiilmesi miimkiindiir.

> Siirtiinme az oldugundan yag sarfiyati da az olur.

77



>  Omiirleri uzundur.
> Takildiklar1 mil ve yuvada asinma meydana getirmez.

Rulmanl yataklarin, yataga gelen kuvvete gore iki tipi vardir Bunlar;

a- Enine (radyal) rulmanh yataklar: Kuvvet mil eksenine dik olarak etki ettigi
yerlerde kullanilir. Sekil 3.23’te govdeye ve mile siki gegirilmis enine rulman goriilmektedir.

b- Boyuna (eksenel) rulmanh yataklar: Kuvvet mil eksenine paralel olarak eki ettigi
yerlerde kullanilir. Sekil 2.24°te eksenel rulman goriilmektedir.

7 [/ Dgblezk N N

S
E

fz/f;/ was Yuva disk

Sekil 3.23: Radyal rulmanh yatak Sekil 3.24: Eksenel rulmanh yatak

I¢ ve dis bileziklerin arasindaki yuvarlanan elemanlarin bigimlerine gore bes gesittir
(Sekil 3.25). Bunlar:

a- Bilyeli rulmanl yataklar

b- Silindirik makaral1 yataklar

c- Fi¢1 makarali yataklar

d- Konik makarali yataklar

e- Igneli yataklar

Igneli yataklardaki siirtiinme bilyeli yataklara gore daha goktur.
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a) b) e) d) el

Sekil 3.25: Yuvarlanan elemanlarin bicimleri

3.4.2. Yataklarin Cizimleri

Rulmanli yataklarda dis ¢ap D, i¢ cap d ve genislik b oOlgiilerine gore
standartlastirilmistir. Ayrica i¢ ve dis bileziklerin kdse kavisleri de belirlenmis ve rulman
kataloglarinda verilmistir. Bu nedenle rulmanli yataklarin imalat resimleri ¢izilmez. Montaj
resimlerinde bilezikler kesit alinmak suretiyle gosterilir. Kesilen i¢ ve dig bilezikler ayni
yonde ve ayri yonde taranabilir. Bilye, makara gibi elemanlar taranmaz. Sekil 3.26’de
goriildiigli gibi rulmanm dis bilezigi yuvaya i¢ bilezigi ise milin muylu kismima siki
gececektir. Segman i¢ bilezigin eksenel kaymasini 6nleyecektir.

N

N\

P

L
.

{

‘/)J :"’
:

Sekil 3.26: Rulman ve yatak él¢iileri
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ﬁ 3=

a) Sabit bilyalt b} Silindirik makarailt c) Konik makarali

(s

Sekil 3.27: (D, d, b) él¢iilerine gore ¢izilmis rulmanlar

Rulman resimleri ¢izilirken D, d, b oOlgiileri esas alinarak gergeve g¢izilir. Bilye,
makara, gibi yuvarlanma elemanlar1 géze hos gelecek sekilde ¢izilmelidir (Sekil 3.27). Sekil
3.28, Sekil 3.29, Sekil 3.30, Sekil 3.31°de ¢esitli rulmanlarin gizimleri ve ¢izim Olgiileri

verilmistir.

1 D= Cizelgeden
- T o= u
x - ﬂ= “
- dr= (0,6).b

]

a l l D—d 1

4= 1 1 I I — H= a=—H

2 3

]
|
Sekil 3.28: Sabit bilyeli rulman ¢izimi
L
1
.%{%
= * No  D=Cioigeden  dh=0.47H
/7 B i L=04.H
b: w
ald=_1l L _ L+ 1 L 1
D-d
H= — a=z=—H
2 3
b

Sekil 3.29: Silindirik makarali rulman ¢izimi
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d

<

Hi

D= Cizelgeden dz b
a= . - =
b: i
(R= Segilen rulmana gore uygun bir dlgtide alinabilir.)
D—d
H= T R=145H Hi=0,58 o=
Sekil 3.30: Oynak bilyeli rulman ¢izimi
D
o 2
| 7 % 1 7
= ) i 2 () i ) i I%
| % | ] |
d 2 \"—’
D = Cizelgeden D; = Cizelgeden  d = Cizelgeden
H= Cizelgedean d: = H.045
Sekil 3.31: Eksenel bilyeli rulman ¢izimi
B Krs‘a d o B r Kisa d D B r
tanim tanim
6204 20 47 14 1 6304 20 52 15 1,1
U 6206 30 62 16 1 6306 30 72 79 1,1
all 1o 6208 40 80 18 11 6308 40 90 23 15
6210 50 80 20 1,1 6310 50 110 27 2
6212 60 110 22 1.5 6312 60 130 31 21
- 6213 65 120 23 15 6313 65 140 33 21
6214 70 125 24 1,5 6314 70 150 35 21

Tablo 3.4: Sabit bilyal yataklar
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B« Kisa d D B r Kisa d D E r
tanim tamm
72028 | 15 35 11 05 3207 35 72 27 2
L ] 72048 | 20 47 14 0.8 3208 40 80 302 2
S 7205B | 25 52 15 0.8 3209 45 G5 302 2
1 72068 | 30 62 16 0.8 3210 50 80 30,2 2
7208B | 40 80 18 1 3211 55 100 333 | 25
72108 | &0 a0 20 1 3212 60 110 /5| 25
72148 | 70 125 24 1,2 3213 65 120 38,1 2.5
Tablo 3.5: Omuzlu bilyah yataklar
o« Kisa d Dy D H r Kisa d | D | D H r
fanim tanim
51201 12 14 28 11 1 51406 30 | 32 | 70 | 28 | 1.5
v | 51102 | 15 | 16 | 26 | o | 05 | 57207 | 35 | 37 | 62 | 18 [ 15

_ 51202 15 17 | 32 12
2 1T el 51203 171 19 | 35 [ 12

51407 | 35 [ a7 [ 80 | 32 ] 2
51208 | 40 | 42 [ 68| 19 ] 1.5
51204 | 20 | 22 | 40 | 14 51210 | 50 | 52 | 78 [ 22 | 15
51205 | 25 | 27 | 47 | 15 51212 | 60 | 62 [ 95| 26 | 1.5
51405 | 25 | 27 | 60 | 24 | 15| 51214 | 70| 72 [ 105 27 [ 15
| 51206 | 30 | 32 | 52 ] 16 | 1 51215 | 75 | 77 | 110] 27 ] 1,5

EN BN BN PN

Tablo 3.6: Eksenel bilyah yataklar
3.5. Pernolar

3.5.1. Perno Cesitleri, Bicimleri ve Olgiileri

Pernolar, makine pargalarin1 birbirine ¢6ziilebilir bir sekilde baglayan silindirik
makine elemanlarina denir. Sekil bakimindan silindirik pimlere benzer.

Pernolar genel makine imalatinda mafsalli birlestirmelerde, makaralarda,
lokomotiflerde, vagon yapiminda, madencilikte, motorlu tagit yapiminda ve kaldirma iletme
makinelerinde kullanilir.

Pernolar genellikle sade karbonlu akma celikten, sementasyon ve yay celiginden
yapilirlar. Istendiginde iizeri krom kaplama, bakir kaplama ve fosfatlama yapilabilir.
Kaplama TS 149’a uygun olmalidir. Genel olarak caplari h11 toleransinda islenir. Caligma
sartlarina gore bu tolerans degisebilir. Segmentasyonla 55-60 HRC’ye sertlesebilir.

Pernolarin gesitleri: Pernolar bigimlerine gore siniflandirilmistir. Asagidaki bigimleri
mevcuttur:

> Kaba isler icin:

Bagsiz pernolar

Kiigiikbagh pernolar

Orta bagh pernolar

Biiyiik basli pernolar

Bombe bagli ve delikli pernolar
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Bombe bagli, faturali ve vidali pernolar
Havsa basli pernolar

Yassi bagli pernolar

Yassi bagli ve vidali pernolar

Konik bagli ve vidali pernolar

> Ince isler icin:

Diiz pernolar

Faturali pernolar

Kanalli pernolar

Faturali ve kanalli pernolar

Pahl1 baghi pernolar

Altikose faturali ve vidali pernolar
Altikose faturali, vidali ve kanalli pernolar
Pahl1 bash ve vidali pernolar

Bagsiz ve vidali pernolar

Sekil 3.32°de pernolu montaj resimlerinde goriildiigii gibi pernolarin kendiliginden
sokiilmemesi i¢in emniyete alinmasi amaciyla rondela, kopilya, vida veya segman kullanilir.
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Basl delikli kopilyal rondelah Bagsiz delikli kopilyal

Bagsiz perno ile birestime pema ile bidestime pemo ile birlegtime
N N N
: e 31 I re—
N % %
N ,/4\/,23 NN
S\ N
ash -emniyet segmanh Bagsiz delikli kopilyal Basgsiz -emniyet segmanl
pemo ile birlestime rondelal perno ile bidegtirme  pemo ile bifegtime

N

o~
L

Basgli-vidali-emniyet rondelal ve somunlu
pemo ile bifestime

A
A
A\

7 I
i

Sekil 3.32: Pernolu birlestirmeler

W

Y

b

7

N

NN

ﬂ

N
/)
N
N
v
N

N
77

e
|

0

N

Pernolar TS 69’a gore sekil ve 6l¢ii bakimindan standartlagtirilmigtir. Pernolarin sekil
ve Olglilendirilmesi Sekil 3.33’de gosterilmistir.
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e
5 : E -Pz- .

Bagarz psmo TS 691 A -10x50 - FeS0 Bagatz perno TS 68-1 B -10x50 - FeS0 Kiglk pagh perno TS 68-2 A -8x50 - FeS0

_ & Tir A & Tiir B & Tiir A
v v Ry
| = 3 sold H—IF
I\ 2 é'/\ &\ 2
1 3 u
: [} 50
3 50 4 50
Orta bagh pemo TS 68-3 A 8x50-Fe50  Orta bagl pemo TS 603 B -Bx50 - FeS0 | Bilylkbagh pernc TS 694 A -8x50 - Feb0
@55 Tir A 5 Tiir 8 B
( s g | [
& E \ :au % \ L) 3
2 40 W0 %
5
Bombe bagh faturall pemo Bombe baglh vidal pamo
Bombe bagh parno TS 635 13x35 - Fe3d TS 69-6A- 16240 - Fe §0 TS 63-8B 15%40 - Fe 50

Sekil 3.33: Cesitli perno resimleri
Ornek:

Anma ¢ap1 d=16, boyu L=50, Fe50 den yapilmis, tip A, orta basli pernonun kisa
gosterilisi agagidaki gibidir.

Orta Basli Perno TS 69/3 — A 16x50 — Fe50
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3.5.2. Perno Cizimleri
Rz=6mikron  (Rz=1.6 mikron)

‘_g; fzvez1 TS 80 e gore
%Rz =1,6 mikrdh
o
LI x
| - '
S| o =
=1 — 1 al
S| 54— S} =
L 1
y
7 11 f
k= Is b
d1 3 4 10 12
b 3 4 10 12
ds M2 M3 M4 M5 Mo M8 MI10
ds 5 6 8 10 12 16 20
K3 1.2 1.8 2.4 2.7 3.1 3.8 46
z 0.5 0.8 1 1.2 1.5 1.8 2.3
0.4 0.6 0.8 1 1.2 1.6 2
n
Tolerans +0,20, +0,06 +0.31. +0.06
. min. 0.6 0,9 1.2 13 1.5 1.9 2.3
maz. 0.8 1.15 1.5 1.6 1.9 2.4 2.8
I 15 Tolerans Genellikle Uygulanan Boylar
1 1:1 e
1.2 1.3
1.5 1.6 +0605
2 2.1
2.5 2.5
3 3.1
4 4.1
5 5.1
6 6.1 +0.1
8 8.1 0
10 | 101
12 | 121 |
16 | 16.1 |

Tablo 3.7. Pahli bagh vidali perno TS 69/18
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d1
Tiirii 1 e | @ e | by
Tolerans 1 £l 1
A 5
15 | 793 28, 32, 40, 45 5
B -0,6 M12 14 | 19
A |49 | +03 | 34,3843,48,52,60, | O 6
B -06 | 105125145165 | 5 |MI6x15 16 | 24
A |, | +05 | 34,38.43,48,52,57, | O 6
B -0.3 60, 66 5 |MI8xLS5 16 | 27
A | 55| +0.3 | 48.65.110,130,150, | 6
B -0.8 | 170,190, 210, 230 M22x1.5 16 | 32
A | g | +04 |43,48,52,57,75,83, | 4 8
B -08 | 215,235,255,275 M24x2 20 | 36
A |5, | +05 [43,48,52,57,83.215,| 4 8
B -0.8 235,255,275 M27x2 20 | 41
N - o
Titr A — A-A Kesitt
Fatural / & ~ &&}
g & S
1 dz Sy
Tiir B —> ot
T\r"" « A Ry
1dal / j _=’= TR
- = - e He +
\ - i | \\ /'K
1 Iﬂzh S |
S

Tablo 3.7: Bombe bash perno TS 69/6
3.6. Kavramalar
3.6.1. Kavramalar, Cesitleri, Bicimleri ve Olciileri

Kavramalar, ilke olarak donme hareketindeki bir par¢anin (kavrayan) hareketini
stirtiinme yolu ile ikinci pargaya (kavranan) ileten makine elemanlaridir. Hareketsiz duran
makine pargasini hareketli bir mil ile harekete gegirmek bir an iginde olamaz. Bu bir isleme
ve zamana baglidir. Bu isleme kavrama islemi denir.

Kavramalar iki halde kullanilirlar:
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1.Durum, parcalar hareketsiz iken birbirlerine siirtiinme yolu ile baglanirlar.

2.Durum, kavrayan parca isletme devir sayisiyla galisirken, kavranan par¢a devreye

sokulur.

Stirtiinmeli kavramalar isletmeyi durdurmadan istenilen béliimii ayirmak veya tekrar
baglamak icin kullanilir. Kavramanin devreye sokulmasi ve ¢ikarilmasi kisiye bagli ise bu
tip kavramalara "kumandali kavramalar", kendi kendine devreye girip ve de devreden
cikiyorsa (6rnegin belli bir devir sayisinda), bu tip kavramalara "otomatik kavramalar" denir.

Kavramada malzeme se¢imi malzeme ¢ifti seg¢imiyle olur. Malzeme ¢ifti ya
Metal/Metal veya Metal/Metal olmayan malzemeler diye iki gruba ayrilir.

Siirtilnme katsayisi max Is1 °C Emn.
Kargit yizey
—— malzeme Kuru Ha'fi £ Yagh Kisa Devamlh |  basinc
yagl Zarman 2
Pen N/mm
{‘MW‘“;:' 04..02 |035..015| 0,15..0,1 | 500 250 | 0,05..1 (8)
5 yt:l | S.LGG
ctal yunid 0,55..0,45 | 0,35...0,15 300 250 | 0,05...1 (8)
malzeme
Deri Metal 0,6..0,3 0,25 0,15 0,08...0,1
Celik Sertlesti- --- - 0,1...0,03 0,7..3
Sinterlenmis | rilmig St | 517 0101  _ |o11.006| 150 100 0.5..3
bronz
Parantez i¢indeki degerler hareketsiz hal igin gecerlidir. Hareketsiz halde gecerli olan siirtiinme
katsayisi pg = 1,25 . p olarak kabul edilebilir.
Emniyetli yilzey basinci pry se¢imi i¢in aginma ve 1s1 ¢ok dnemlidir,
Otomobil disk freni i¢in poro = (1...2) . pem almr.

Tablo 3.9: Kavrama c¢ifti malzeme degerleri

Kavramada celik ¢elige siirtliniiyorsa yiizeylerin birbirini yemesini ve asinmasini
onlemek i¢in yeteri kadar yag ile ¢calismalar1 gerekir. Bronz sinterlenmis malzeme ile sert
celik siirtiiniiyorsa kuru olacakta caligabilir. Kavramanin sicakligi Tablo 3.9’da verilen
degerleri asarsa siirtiinme katsayisinda biiyiik diisiis meydana gelir ve malzemenin 6zelligini
degistirdiginden aginma kontrol edilemez hale gelir.

Kavramanin fonksiyonu i¢in gereken basi kuvveti su yollarla kazanilir;

Mekanik, genelde elastik yaylarla,

>
> Hidrolik,
> Pnomatik

> Elektrik (Elektro manyetik).

Siirtiinme yiizeyinin sekline gore kavramalar su sekilde gruplara ayirabiliriz:
1. Konik kavramalar
2. Diskli kavramalar. Bir ¢ok disk olursa Lamelli kavramalar diye de adlandirilir.
3. Kasnakli kavramalar

88




3.6.2. Kavrama Cizimleri

Lamelli kavramalar

g mil | |

77

i lamel

G

dig lamel 4 :
[ |

Sekil 3.34: Lamelli kavrama

Diiz siirtiinmeli kavramalara "diskli kavramalar" da denilir. Bu tip kavramalarin en
biiyiik avantaji gayet kolay ayarlanmalar1 ve fonksiyonlarini darbesiz yapmalaridir. Yiizey
basma kuvvetleri biiylik oldugunda siirtiinme alanlar1 disk sayis1 ¢ogaltilarak biiyiitiiliir ve
ylizey basinci azaltilir. Boylece ¢ok diskli "lamelli kavramalar" olugur. Goriildiigii gibi diskli
kavramalar c¢ogunlukla lamelli kavramalar olarak kullanilir. Lamelli kavramalar daha

ekonomiktir.

Konik kavramalar

]

o
T

™ \ d0r|

%
- \lf - - - - - -

Sekil 3.35: Konik kavrama

89



Koniklik agist "a";

Kavramanin kolayca ailabilmesi ve blokaji dnlemek igin koniklik agisi gok kiigiik segilmemelidir
Koniklik agist igin gu biyiikliik onerilir;

a=10°.25°
Isinma, ozgiil siirtiinme giicii "P's;"

Tam ve garantili olarak 1sinma hesabinin teorik olarak yapilmasi oldukga zordur, Pratikte 6zgi
slirtiinme giiclinii "P's;" hesaplamakla yetinilir,

B =Pxa A
Ps“=F“.v“=u.l'-"N.y“=”.px‘.A.VOc
‘ a1 WpkstA-v

v«=gﬂf2'—°°=do,-n-n

Ozgiil siirtinme glicli"P's," ;

P;' =W-PKa .v“

1 1 Balatanun siirtiinme Katsayisi

P N/m®  Kavramada (balatada) yiizey basinci
Vee m's  Onalama ¢evresel iz

n /s Ortalama devir sayist

Pratikte tecriibelerle bulunan su deger emniyetli 6zgil siirtiinme giict olarak Onerilir;
Psain = PpraVee = (1..3) . 10° Wim®

Siirtriinme katsayrlar: "p" ;
Surtiinme ytizeylen taglanmug; GG ile GG ve hafif yaglannus n=005.01 ve azl0°
Surtiinme yuzeylen taglanmug; GG ile sert doku ve hafif yaglanmig  p=0,15...035v¢ a2 20°
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Burada gevre kuvveti "F..";
Normal kuvvet "F\" ;

Bu degerlen yerlestinirsek;

Kavramadaki hesaplanan siirtiinme momenti "M,g,."

Mg =05-d,, F..
F“. =M F.\'
FN = Fl'k /sina

Mine =05-dy - Fy
M‘m '—’-0.5'(’0"}1""':& fSin(l

Konik kavrama igin gerekli veya kavramanmin eksenel kuvveti "Fg"';

=2-Mﬂ-sina
Fox pedy,

m

Ao
M

Kavrama balatasindaki yiizey basinct "pyx,";
Fy

Pita St

A=n-d,-b

Ortalama stirtinme ¢apr "do" = 0,5.(ds+d))
1 Balatanin stirtinme Katsayisi

Fry
A Assina

PKa

——

& n-d, -b-sina

Frx N Eksenel kuvvet

Ay m Ortalama siirtiinme ¢ap:
b m Balata genigligi

o 1 Koniklik agisi

3.7. Gupilyalar (Kopilyalar)

3.7.1. Gupilyalar, Cesitleri, Bicimleri ve Olciileri

Somun, perno ve ayar bilezigi emniyetinde kullanilan elemanlardir. Sekil 3.36 a’da bir
gupilya resmi ve Ol¢iilendirilmesi, Sekil 3.36 b’ de ise gupilya ile tagli somunun emniyete
alinmasi goriilmektedir. Sekilde de goriildiigii gibi vidali kisma agilmis uygun delik ile tagh
somunun yarig1l ayn hizaya getirildikten sonra gupilya takilarak uclar1 kivrilir. Bu sekilde
somunun ¢6ziilmesi dnlenir. Gupilyalar TS 2339’ da standartlastirilmiglardir. Akma ¢elikten,

piringten, bakirdan veya aliiminyumdan yapilirlar.
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a) Kopilya b} Montaj
Gosteriligi: Kopilya 5x50 TS 2339/1 Se

kil 3.36: Gupilya ve montaj resmi

Sekil 3.37: Gupilyah birlestirme yapilan biikme kalibx

Kopilya TS 2339/2-3.84

1 EI
: 40
—

Kopliya TS 2338/3-37 Kopllya TS 2338/4-A12x40

Sekil 3.38: Gupilya cesitleri
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3.7.2. Gupilya Cizimleri

b, L a
ol & == 5
i .
. di a b
Anma Gapi d min max min max I

0,6 0.5 0.4 1.6 2 0.9 1 4-12
0.8 0,7 0,6 16 | 24 1,2 1.4 5—16
1 0.9 0.8 1.6 3 1.6 1.8 620
1,2 ] .9 2.5 3 1,7 2 8-25
1.6 1.4 1.3 2.5 3z 24 2.8 5-32
2 [,8 1,7 2.5 4 3.2 3.6 [ 0-40
2.5 2.3 2.1 2.5 5 4 4.6 12-50
3.2 29 2.7 3.2 6.4 a1 5.8 14-63
4 3,7 33 4 8 6.5 74 1480
5 4.6 4.4 4 10 8 9.2 22-100
6,3 5.9 5.7 4 12,6 10,3 11,8 32-125
8 7.5 7.3 4 16 13,1 15 40160
10 Q.5 03 6.3 20 16,6 19 56200
13 12,4 12,1 6,3 26 21,7 24.8 H-250
16 154 15.1 6.3 32 27 30.8 125-280
20 19,3 19 6,3 4) 338 386 160280

Tablo 3.10: Gupilya TS 2339/1-4x32-Fe
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UYGULAMA FAALIYETI

Standart cizelgelerden yararlanarak d=4, Dm=23, If=19 Fn=86 daN, Lo=74.5 olan 55
Si7 malzemesine sahip olan ve doniikliik derecesi 90 olan ¢gekme yayinin resmini ¢iziniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

Verilen boliim dairesi ¢api, sarim sayisi
uzunluguna gore yay elemanlarini
hesaplayimniz ve ¢iziniz.

» Cizim araglarinizi ve kagidinmizi
hazirlayarak ¢izim ortaminizi kontrol
edip hazir hale getiriniz.

Cizim yapacagimiz kagidi resim
masasina T cetveli yardimu ile dik
olarak baglayiniz.

Resmin kagida yerlestirilmesinde kenar
bosluklarinin esit olmasina dikkat
ediniz.

Cizgi kalinliklarina dikkat ediniz.

Standart ¢izelgelerden yararlanarak
kasnak resimleri ¢iziniz.
Standart i¢ ¢ap1 (muylu ¢ap1) d=35 mm
olan bilyeli tip enine rulmanli yatagi mil
ve yuvasina takilmis olarak tam kesit
goriiniis olacak sekilde ¢izelgelerden
yararlanarak yatak resimleri ¢iziniz.
D1=60, d1=47, Da=66 mm,

da=41 mm

TS ¢izelgelerini bulundurunuz.

TS gizelgelerinden perno ¢apini, boyunu
ve diger Olgiilerini tespit ederek pernoya
ait ekseni ¢iziniz. Ekseni referans alarak
perno ¢apini ve boyunu ve bas kisimini
¢iziniz.

Cizelgeden cizilecek gupilya (kopilya)
Olciilerine gore O6n goriiniisii ¢iziniz.
Cizilen resimleri Ol¢iilendirerek yilizey
isaretlerini ¢iziniz.

Soliworks veya CATIA gibi bir kat1
modelleme programi kullaniyorsaniz
standart makine elemanlarini ilk 6nce
modelleyiniz. Daha sonra ¢izim
ortamina alip yapim resmini daha kolay
bitirebilirsiniz.

Birlestirilen parcalarin kesit
resimlerinde her bir parganin yonlerini
farkli olarak tarayiniz.

Tarama kurallarina dikkat ediniz.
Olgiilendirme kurallarma uyunuz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Cizim takimlarimi eksiksiz hazirladiniz mi?

2. Cizim arag-gereclerinin ve ortamin temiz olmasini
sagladiniz mi?

3. Is parcasinin sekline ve ¢alisma konumuna gore bakis
yOniinil belirlediniz mi?

4. Secilen bakis yoniine gore goriiniis sayisini tespit ettiniz
mi?

5. Cizilecek goriniislerin boyutuna gore standart 6lgek ve
kagidi sectiniz mi?

6. Cekme yayini ¢izebilmek i¢in gerekli hesaplamalari
yaptiniz mi1?

7. Enine rulmanh yatagi ¢izmek icin gerekli elemanlarini
tablodan okuyabildiniz mi?

8. Secilen dlcege gore kagit lizerine goriiniislerin yerlesim
planini yaptiniz mi?

9. Goriiniislerde agiklama, ve 6l¢iilendirme gereken
kisimlar igin kesit diizlemi belirlediniz mi?

10.Cizilen enine rulmanl yatagin goriintislerini
standartlara uygun olarak tarayabildiniz mi?

11.Cizilen enine rulmanli yatak pargasini 6l¢giilendirdiniz
mi?

12.0l¢ii oklarini standartlara uygun olarak ¢izdiniz mi?

13.0lgii rakamlarmi kurallarina uygun olarak yazdimiz mi1?

14. Antet bilgilerini eksiksiz ve dogru yazdiniz mi?

15.Resmi istenilen siirede ¢izdiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme’ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Belirli bir kuvvetle basilarak veya cekilerek iizerine yiiklenen yiikiin etkisi yOniinde
esneyerek bu etkiyi karsilayan ve iizerindeki yiik kalktiginda tekrar ilk durumunu alan
makine elemanina ne denir?

A) Yay B) Kama C) Disk D) Spiral

2. Asagidakilerden hangisi bir yay ¢esidi degildir?
A) Basma yaylar1 B) Cekme yaylar1 C) Disk yaylar D) Burunlu yaylar

3. Asagidakilerden hangisi yataga gelen donme kuvvetinin donme eksenine dik etki ettigi
yataklara denir?
A) Boyuna ( Eksenel ) B) Enine (Radyal) C) A ve B D) Higbiri

4. Pernolarin kendiliginden sokiilmemesi i¢in kullanilan yardimci baglanti elemanlar
asagidakilerden hangisinde dogru olarak verilmistir?
A) Rondela, ayar bilezigi, pim C) Rondela, kopilya, vida, segman
B) Kama, pergin, ayar bilezigi D) Per¢in, pim

5. Pernolarla, konum olarak nasil bir birlestirme yapilir?
A) Siki gegme C) Hareketsiz B) Orta siki D) Hareketli

6. Asagidakilerden hangisi donme hareketindeki bir par¢anin hareketini siirtiinme yolu ile
ikinci parcaya ileten makine elemanlaridir?
A) Perno B) Kama C) Kavrama D) Yay

7. Asagidakilerden hangisi rulmanli yataklarin kayma direngli yataklara gore
tistiinliiklerinden birisi degildir?
A) Olgiilerinin kiiciik olmasindan makinelerin kii¢iilmesi miimkiindir.
B) Siirtiinme az oldugundan yag sarfiyati da az olur.
C) Omiirleri uzundur.
D) Takildiklar1 mil ve yuvada asinma meydana getirirler.

8. Asagidakilerden hangisi kasnaklarin kisimlarini olusturur?
A) govde-gobek-ispit
B) govde-kayis-ispit
C) govde-gobek-kayis
D) kayis-gobek-ispit

9. Asagidakilerden hangisi yataklarin yaglanmasini gerektiren sebeplerden birisi degildir?
A) Siirtiinme kuvvetini azaltmak B) Asinmay1 aza indirmek
C) Pargalar1 korozyondan korumak D) Pargalarin dmriinii azaltmak

10. Somun, perno ve ayar bilezigi emniyetinde kullanilan makine eleman1 asagidakilerden

hangisidir?
A) Yay B) Civata C) Gupilya D) Halka
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida Dbelirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davranmiglart dikkate alarak
gercgeklestiriniz. islemi yapabilme siiresi=4 ders saatidir.

Asagida resmi ve Olgtileri verilen iki levhayi,

» A ekseninde silindirik pim TS 2337/1 A 10 x 80

> C ekseninde Konik pim TS2337/12 10 x 80

> B ekseninde Rondela TS79/2 -22 kullanarak M20x 105 civata ve M20
somun ile birlestiriniz.

A B 5

30

a0

25 30 30 25
110

f 1
¥
f 1
¥
f 1
¥

&
¥
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadigimiz beceriler i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Cizim arag-gereclerini eksiksiz hazirladiniz m1?

2. Cizim arag-gereglerinin ve ortamin temiz olmasini
sagladiniz m1?

3. Is pargasimin sekline ve ¢alisma konumuna gére bakis
yOniinii belirlediniz mi?

4. Secilen bakis yoniine gore goriiniis sayisini tespit ettiniz
mi?

5. Cizilecek goriiniislerin boyutuna gore standart 6lgek ve
kagidi sectiniz mi?

6. Segilen dlgege gore kagit lizerine goriiniiglerin yerlesim
planini yaptiniz mi1?

7. Goriiniislerde aciklama ve 6lgililendirme gereken
kisimlar igin kesit diizlemi belirlediniz mi?

8. Standart pim , civata somun birlestirme ¢izimlerinde
standart ¢izelgelerden yararlandiniz mi?

9. M20 alt1 kose basli civata ¢izebildiniz mi?

10.M20 alt1 kdse basli somun ¢izdiniz mi?

11.Rondela ¢izimini standartlara gore yaptiniz mi?

12 Kesit alarak uygun taramalar1 yaptiniz mi?

13.0lgii oklarini standartlara uygun olarak ¢izdiniz mi?

14.0l¢ii rakamlarini kurallarina uygun olarak yazdiniz mi?

15.Antet bilgilerini eksiksiz ve dogru yazdiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI
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