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ACIKLAMALAR

ALAN

Motorlu Araclar Teknolojisi

DAL / MESLEK

Alan Ortak

MODULUN ADI

Yiizey Isaretleri ve Toleranslar

MODULUN TANIMI

TSE standartlarina ve teknik resim kurallarina gore;
birlestirme elemanlarmin resimlerinin ¢izme, alistirma ve
tolerans isaretlerini kullanma ve ylizey isleme isaretlerini
yazma  becerilerinin  kazandirildign =~ bir  6grenme
materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK

Birlestirme elemanlarinin resmini ¢izmek, aligtirilma ve
tolerans isaretlerini kullanmak ve ylizey isleme isaretlerini
yazmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

TSE standartlarina ve teknik resim kurallarina uygun olarak
birlestirme elemanlarinin resimlerini ¢izebilecek, ¢izilen
resimler iizerinde alistirma ve tolerans degerlerini, yilizey
isleme isaretlerini yazabileceksiniz.

Amaclar
1. Teknik resim kurallarina gére birlestirme elemanlarinin
resmini ¢izebileceksiniz.

2. Teknik resim kurallarina gore ¢izilen resim iizerinde
aligtirma ve tolerans degerlerini gosterebileceksiniz.

3. Teknik resim kurallarina gore cizilen parca resmi
tizerinde yiizey isleme isaretlerini gosterebileceksiniz.

EGITIiM
ORTAMLARI
DONANIMLARI

OGRETIM

VE

Ortam: Teknik resim masa ve ¢izim malzemeleri, maket
parcalarin bulundugu dershane

Donamim: Cizim ara¢ ve geregleri, maketler ve ilgili TSE

standartlar

(")L(;ME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen, modiil sonunda 6lgme araci (goktan segmeli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalar ile kazandigimiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Otomotiv sektorii iilkemizde, diinyada ¢ok 6nemli bir pazara ve teknolojiye sahiptir.
Disaridaki rekabeti de diisiinerek konunuzda iyi bir donanima sahip olmaniz gerekir. Yiizey
isaretleri ve toleranslar modiiliinde bulunan bilgileri en iyi sekilde o6grenmeniz ¢ok
onemlidir. Bu modiille birlikte yapacaginiz uygulamalarla ve caligsmalarla kendine giivenen,
yaratici diisiincelere ve tasarimlara sahip iyi yetismis bir teknik personel olabilirsiniz.

Bir teknik elemanin meslek resimle ilgili kurallar1 ve esaslari 6grenmesi ve bilmesi
zorunludur. Ciinkii mesleki resim, biitiin tilkelerde ayn1 kurallar1 ve esaslari igerir.

Bu modiilde birlestirme elemanlari, ylizey isaretleri ve toleranslar konularinda sizlere
bilgi ve beceri kazandirmay1 amacliyoruz.

Bu modiilii basari ile tamamladiginizda, birlestirme elemanlarini ¢izebilecek, makine
parcalar1 iizerinde tolerans ve yiizey isaretlerini belirtebileceksiniz. Burada kazandiginiz
bilgi ve becerileri CAD (bilgisayar destekli gizim-tasarim) programlari ile daha fazla
gelistirip bilgisayarda da ¢izim ve tasarim yapabilme yetenegine kavusabilirsiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Teknik resim kurallarina gore birlestirme elemanlarinin resmini ¢izebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Ulkemizde ve diinyada standartlar1 hangi kuruluslar belirlemektedir, arastiriniz.
> TSE standartlarina gore birlestirme elemanlarinin gesitlerini arastiriniz.

1. BIRLESTIRME ELEMANLARI

1.1. Standardizasyon

Standardizasyon; belirli bir faaliyetle ilgili olarak ekonomik fayda saglamak iizere
biitiin ilgili taraflarin yardim ve is birligi ile belirli kurallar koyma ve bu kurallar1 uygulama
islemine denir.

Standardizasyon caligmasi sonucu ortaya ¢ikan belge, dokiiman veya esere standart
adi verilmektedir. Standartlar bilimsel, teknik ve deney c¢aligmalarinin kesinlesmis
sonuglarini esas alir.

Endiistri {iretiminde teknik ve ekonomik bakimindan bir esasa baglamak, kullanilan
aletlere ve makine elemanlarina uygun bicim ve Olgiileri vermek, yapilan seri iiretimde
uygunluk saglamak amaciyla standartlasmaya gidilmistir. Ornegin; ¢esitli crvatalar,
somunlar, pimler, kamalar, kasnaklar, kayiglar, rulmanlar, yataklar vb. gibi makine
elemanlar1 6l¢ii ve bigim bakimindan standartlagtirilmistir. Diinyanin herhangi bir yoresinde
standart bir par¢ay1 temin etmek miimkiindiir.

1.1.1. Standardizasyonun Onemi

Standartlarin kullanilmasinin faydalarini su sekilde siralamak miimkiindiir.

> Imalatta maliyet ve isletme masraflarini azaltir.

> Cins ve gesit sayisini azaltir.

> Malzeme ve yapilmis esyalarin temini konusunda anlagilmazliklart ortadan
kaldirir.

> Ticari alanda magaza ve depo yonetim islerini basitlestirerek mal teslimi
stiresini kisaltir.

> Gereg ve esya temininde kolaylik saglar, zaman kazandirir.

> Gerektigi zaman kolaylikla yedek parga temin edilebilir.



Standartlasma 6nce devletlerin kendi biinyesinde baslamis (1917 yilinda Almanya’da
DIN, Amerika’da ASA, Japonya’da JIS gibi), fakat kullanilan standartlar yoniinden bazi
ayricaliklar ve uyusmazliklar meydana gelmistir. Bu bakimdan devletlerarasinda
standartlarda bir birlik temin etmek amaciyla Uluslararas1 Standartlar Organizasyonu (ISO)
adi altinda bir teskilat kurulmustur. Bu teskilata {iye olan devletler, ISO’nun tespit ederek
yayinladigi standartlara uyarak kendi standartlarini diizenler.

Tiirkiye’de, bilhassa endiistri dalinda Alman Standartlar1 (DIN) benimsenmis ve uzun
yillar kullanilmustir. Tirk Standartlar1 Enstitiisii (TSE), 6nce 1954 yilinda sanayi odalari
bilinyesinde kurulmustur. 1960 yilinda da kurulus kanununa kavusan Tiirk Standartlart
Enstitlisti, gliniimiize kadar gesitli konulart igeren birlerce Tiirk standardini yayimlamig
bulunmaktadir. Ayrica bu standartlarin adin1 ve numarasini gosteren kataloglar
¢ikarmaktadir.

Tirk standartlart TS rumuzu ve standartlara verilen numaralarla belirtilir. Standart
almak isteyenler bolge miidiirlikklerinden veya Internet ortamindan TSE’nin Internet sitesine
girerek istedikleri standardi satin alabilir.

Omegin; TS 88 standardi, teknik resim metotlarini ve ¢izim kurallarini belirtir. TS 88
ifadesinde, TS rumuzu Tiirk standartlarina uygunlugu, 88 sayisi ise forma numarasini
belirtir.

1.1.2. TS 88 Kurallar
TS 88 Standartlari, makine, elektrik, insaat miihendisligi ve mimari konularla ilgili
teknik resimlerde uyulmasi gereken genel kurallar1 kapsar.

Resimler, eger onceden belirlenmis kurallar ve metotlar kullanilarak grafik olarak
cizilmisse endiistriyi ilgilendiren bir resim tiirli ortaya ¢ikar. Bir parcanin yapimu i¢in gerekli
olan biitiin bilgileri eksiksiz olarak tasiyan resimlere “teknik resim” denir. Tasarlanan
esyanin Uretimi igin Once ¢alisma prensipleri, ¢esitli devre semalari, diyagramlar ve diger
ozellikler de belirlenerek resmi ¢izilir. Teknik resim bu konudaki kabul edilmis ¢izim kural
ve metotlarini bilen ve uygulayabilen kisilerce ¢izilebilir ve okunabilir. Bu resimler serbest
elle, ¢cizim arag gereciyle veya bilgisayar ortaminda g¢izilir.

Teknik haberlesme dili olarak teknik resim; temel kurallara ve uluslararasi standartlara
uygun ¢izildigi zaman diinyanin her yerinde kolaylikla okunup biitiin bilgileri anlagilir. Bu
birligi saglamak igin ISO ve ona bagli olan TSE standartlarindan yararlanilir. Teknik alanda
cizilen resimlerle miihendis, teknisyen ve teknik elemanlar, yapilacak tiretim ve islerle ilgili
diyalog kurup anlasir. Teknik elemanlarin, teknik resim bilgisiyle karsilikli olarak
anlagsmasindan dolay1 teknik resme bir “teknik iletisim dili” diyebiliriz.

Standart dizaynda teknik resim mal, hizmet, esya ve makinenin belirli esaslara
baglanmasi, kullanilacak olan her tiirlii alet, avadanlik vb. seylere uygun sekiller verilmesi ve
seri imalat sistemine uygunlugunun saglanmasi gerekir. Bunun igin standartlar
olusturulmustur. Ulkemizdeki standartlastirma isi, 1960 yilinda kurulan Tiirk Standartlari
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Enstitiisii (TSE) tarafindan yapilmaktadir. Tiirk Standartlar1 Enstitiisii, standartlastirdig
cesitli sekil, bilgi ve mallara ait birer numara verir ve bunlar1 yayinlar. ISO (Uluslararasi
Standartlar Organizasyonu) i¢inde yer alan iilkeler, bu teskilat tarafindan kabul edilen
standartlara uymak ve bunlar1 alip kendi biinyesine uydurarak standartlarini diizeltmek
zorundadir.

Sekil 1.1°de teknik resimle ilgili standartlarin yer aldigi 6rnek bir TS 88 standardi
goriilmektedir.

7SE> TURK STANDARDI

TURKISH STANDARD

TS 88-44 1SO 128-44

Nisan 2003

ICS 01.100.01

TEKNIK RESIM-GOSTERILISLE ILGILI GENEL PRENSIPLER-
BOLUM 44: MAKINA TEKNIK RESMINDE KESITLER

Technical drawings — General principles of presentation — Part:44
Sections on mechanical engineering drawings

Sekil 1.1: TS 88 Tiirk standart 6rnegi
1.1.3. Cesitli Standart Makine Elemanlari

Uretim sektdriinde ve bakim servisi gerektiren hizmet sektoriinde teknik ve ekonomik
bakimindan bir esasa baglamak, kullanilan aletlere ve makine elemanlarina uygun bigim ve
Olciileri vermek, yapilan seri iiretimde uygunluk saglamak amaciyla standartlagmaya
gidilmistir. Ornegin ¢esitli civatalar, somunlar, pimler, kamalar, kasnaklar, kayislar,
rulmanlar, yataklar, vb. makine elemanlar1 6l¢ii ve bigim bakimindan standartlagtirilmsgtir.

Tablo 1.1’de standart makine elemanlarinin isimleri ve TS numaralar: goriilmektedir.



STANDART NO STANDART ADI
01 TS1021/1 Crvatalar
02 TS1026/1 Somunlar
03 TS79/1 Rondelalar
04 TS 2337 Pimler
05 TS 69 Pernolar
06 TS 2339 Kupilyalar
07 TS 2424 Sikma kovani
08 TS 147 Kamalar
09 TS 94 Perginler
10 TS 2279 Silindirik mil ucu ( muylu)
11 TS 1440 Basing yay1
12 TS 1443 Disk bi¢imli ¢elik yaylar
13 DIN-ISO 4379 Kaymali yatak burglari
14 TS 11706 Bilyeli yataklar
15 TS 479 Disli carklar
16 TS 3578 Zincir ve dislileri
17 TS 148 Kasnaklar
18 DIN 471 Miller i¢in emniyet segmant
19 DIN 472 Delikler i¢cin emniyet segmani
20 TS 3577 -0 - ring
21 DIN 5419 Kege (bilezik )
22 TS 6923 Gresorliikler
23 TS 3004 Kaynaklar
24 TS 908 Eskenar kosebent
25 TS 912 Celik u profili
26 TS 910 Genis 1 profili
27 TS911 T profili
28 DIN 2573 Flans
29 DIN 59410 Kare ve dikdortgen profil
30 DIN 2448 Dikissiz ve dikisli boru
31 TS 3025 Celik lamalar
32 DIN 668 DIN 178 DIN 176 Daire, kare, altigen sekilli gubuklar

Tablo 1.1: Cesitli standart makine elemanlari

1.2. Birlestirme Elemanlar

1.2.1. Birlestirmelerin Tanimi, Onemi ve Cesitleri
Makine parcalarinin birbirine sokiilebilir veya sokiilemez bi¢imde baglanmasina
birlestirme denir.



Bir makinenin meydana gelebilmesi i¢in ¢ok sayida farkli makine elemanlarinin
birlestirilmesi gerekir. Par¢alarin uygun olarak dogru bir bi¢cimde birlestirilmesi, makinenin
gorevini yapabilmesi yoniinden en énemli unsurdur.

Birlestirme elemanlarini baglanti durumlarina gore iki gruba ayirabiliriz.

> Sokiilebilen birlestirmeler: Vidali, kamali ve pimli birlestirmelerden

olugmaktadir. Sekil 1.2°de sokiilebilen birlestirmelere Ornek resimler
goriilmektedir.

Vidali
Birlestirmeler

Kamali
Birlestirmeler

Pimli
Birlestirmeler

Sekil 1.2: Sokiilebilen birlestirmeler
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. Sokiilemeyen birlestirmeler: Per¢inli ve kaynakli birlestirmeler ve sicak
ge¢melerden olugmaktadir. Sekil 1.3’te sokiilemeyen birlestirmelere
ornek resimler goriilmektedir.

Percinli
Birlestirmeler

Kaynakl
Birlestirmeler

Sicak
Gecmeler

zsS

Sekil 1.3: Sokiilemeyen birlestirmeler

1.2.2. Sokiilebilen Birlestirme Elemanlari
1.2.2.1. Vidalar

Makine pargalarint meydana getiren en 6nemli kisimlardan biri de vidalardir. Vidalar,
makine elemanlarinin sokiilebilir birlestirilmesinde ve hareket iletiminde 6nemli rol oynar.
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Vidali kisimlarin resimlerinin ¢iziminde standart kurallar uygulanir. Bu kurallarin
resmi ¢izen kisi tarafindan iyi 6grenilmesi ve uygulanmasi gerekir. Kurallardan once
vidalarla ilgili sekil ve terimleri tanimak gerekir.

I¢ ve dis silindirik veya konik yiizeylere agilan helisel oluklara vida denir. Helisel
oluklarin meydana getirdigi ¢ikintilara ise vida disi denir.

Viday1 olusturan helis; bir silindirin ekseni etrafinda diizgiin dairesel hareketle
donmesiyle silindirin yanal ylizeyindeki bir noktanin eksen dogrultusunda aldigi yolun
¢izdigi yoriingedir. Silindirin gevresine taban kenart silindirin ¢evre uzunluguna esit bir dik
licgen saracak olursak, dik {iggenin hipoteniisiiniin silindir {izerindeki izi, vida helisini
meydana getirir. Uggenin taban kenar silindirin ¢evresine esittir. Dik {icgenin diger kenari
helis adimina denktir. Cevreyle vida helisi arasindaki a¢1, vidanin helis agisidir (Sekil 1.4).

Dis Ustu capi
Dis dibi
s di /(ap/\

Dis derinligi

Dis profili

Dis a¢isi

Adim P

Helis agisi

Sekil 1.4: Vida helisi

> Vida dislerinin siniflandirilmasi

Vidalar, bi¢cim ve boyutlar1 bakimindan TS 61'de standartlastirilmistir. Vidalar,
acildigr yiizeylere, vida sistemine, vida profiline, kabalik incelik durumuna, kullanim
amacina, donme yoniine, ag1z sayisina ve kullanma yerlerine gore siniflandirilabilir.

> Acildig1 yiizeylere gore siiflandirma

Vida disleri, acildig1 yiizeylere gore siniflandirtimaktadir.

o Silindirik vida (diiz vida): Silindirik vida, silindirin i¢ ve dis yiizeyinde,
helis seklindeki yiizeylerin meydana getirdigi geometrik sekildir (Sekil
1.5).

o Konik vida: Konik vida, koninin i¢ veya dis yan yiizeyinde helis
seklindeki yiizeylerin meydana getirdigi geometrik sekildir (Sekil 1.5).



1

0

Silindirik ’n "I ’n ’l “i ’! ’l ’I ’l ." '(u ’u .h ‘h “l .l'n ’l l‘l “i

Vida

Konik
Vida

Sekil 1.5: Silindirik ve konik vida

. Vidalarin sistemlerine gore smiflandiriimasi
o Metrik digli vida

Metrik vida, dis profil agis1 60° olup dislerinin kesiti eskenar {iggen bigimindeki
vidalardir (TS 61). Vidanin en 6nemli elemani olan adim (P), bir dis dolusu ile bir dis
boslugundan olusur. Metrik vidalarda adim, milimetre cinsinden belirtilir. Vidanin
elemanlar1 adima gore hesaplanir. Metrik vidanin adsal 6lgiisii, dis Ustli ¢apina gore verilir
(Sekil 1.6).

NA i T, )
N,
e
i
iy
f
/ /

A

P A
e,
’/AC///A

Sekil 1.6: Metrik vida

o Metrik ince dis vida
Bu vidanin adimi, ayni ¢aptaki normal metrik vidaya gore daha kiigiiktiir, digler sik ve
incedir (TS 61/8-4).
o Ing (Whitworth) vida
Ing vida, adimi 25,4 mm'deki vida disi sayis1 seklinde gosterilen iiggen vidadir. Dis
profil acis1 55° olup dislerinin kesiti ikiz kenar {iggen bi¢imindedir. Vida dislerinin uclari ve
dipleri, teorik ti¢cgen yiiksekliginin 1/6’s1 kadar kesilip yuvarlatildigimdan bosluksuzdur.

Vidanin elemanlar1 adima gore belirlenir. Ing vidalarda adim, parmaktaki dis sayis1 olarak
verilir (Sekil 1.7).
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Sekil 1.7: In¢ (whitworth vida)

o Vida profiline gore siiflandirma

Ucgen Kare Trapez Testere Yuvarlak

Sekil 1.8: Vida profiline gore vida cesitleri

o Ucgen profilli vidalar: Tepe acist 55°-60° olan ikizkenar veya
eskenar tiggen profilli vidalardir. Baglantt amagli vidalarda
kullanilir (Sekil 1.8).

o Trapez profilli vidalar: Vida disi tepeleri ve dipleri genis olan
(sivri olmayan) trapez profilli, simetrik kesitli vidalardir. Trapez
vidalar hareket vidasi olarak preslerde, krikolarda, vanalarda, torna
ve freze tezgahlarinin tabla ve konsol millerinde kullanilir (Sekil
1.8).

o Testere profilli vidalar: Dis agis1 33° ve dis profili testere disleri
profiline benzeyen asimetrik kesitli vidadir. Tek yonli asir
yiikklemelerde, 6zellikle preslerde kullanilir (Sekil 1.8).

o Yuvarlak profilli vidalar: Dis profili, tepe agist 30° ikizkenar
liggen olan dis dibi ve dis tepesi yuvarlatilmig vidadir. Keskin
kenarli1 olmadiklarindan gereksiz maddeler, toz, kum ve pastan
daha az zarar goriir. Bu nedenle kirli su vanalarinda, diizgiinliik
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gerekmeyen ampullerde ve gereci plastik veya cam gibi kirilma
tehlikesi olan yerlerde kullanilir (Sekil 1.8).

o Kare vida: Vida disi kesiti kareye ¢ok yakin olan vidadir. Kuvvet
ve hareket iletiminde kullanilir. Kare vidanin standardi yoktur
(Sekil 1.8).

o Kullanma amacina gore simflandirma

o Baglama vidalari: Makine parcalarinin sokiilebilir sekilde
baglanmasinda kullanilan vidalardir. Ornegin; iiggen profilli
vidalar, baglama vidalaridir.

o Hareket vidalari: Hareket ve kuvvet iletiminde kullanilan
vidalardir. Ornegin; trapez, yuvarlak, testere ve kare vidalar
hareket vidalaridir. Hareket vidalartyla donme hareketleri, dogrusal
hareketlere dontistiiriiliir.

o Boru vidasi: Boru ve baglant1 par¢alarinda, hidrolik sistemlerde ve
benzeri yerlerde kullanilan silindirik ve konik vidalardir. Silindirik
ve konik boru vidasi olarak iki ¢esittir.

Gy 4
Sag|Vida Sol|\Vida
Sekil 1.9: Sag ve sol vida
o Doniis yoniine gore siniflandirma

Doénme yoniine gore sag ve sol vida disi olarak gruplara ayrilir. Saat yoniinde
dondiiriildiigiinde sikma yapan vida sag vidadir. Saat yoniiniin tersinde sitkma yapan vida ise
sol vidadir. Sol vida ancak 6zel durumlarda kullanilir. Sag vidanin gosterilmesinde vida
yOniiniin belirtilmesi gerekmez (Sekil 1.9).

o Kullanilma yerlerine gore siniflandirma
o Metal vidalari: Profilli vidalardir. Uggen, kare, trapez, yuvarlak
ve 0zel profilli vidalarin tiimii bu grupta degerlendirilir.
o Sac vidalari: Sac ve et kalinlig1 ince geregleri birbirine ¢oziilebilir
sekilde baglamaya yarayan civatalarda kullanilir.
o Agac¢ (ahsap) vidalari: Ahsap pargalar c¢oziilebilir bir sekilde

baglamaya yarayan civatalarda kullanilir (Sekil 1.10).
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Metal Vidalari

Sac Vidasi Ahsap Vidalari

Sekil 1.10: Kullamim yerlerine gore vida cesitleri

»  Vidalarin resimlerde gosterilmesi

Vidalarin gergek goriiniisleriyle ¢izilmesi ¢izim zorluklar1 bakimindan tercih edilmez.
Bunun yerine vida ag¢ilmis kisimlar, sekil 1.11°de goriildiigii gibi vida dis tepeleri, dis vidada
biiyiik ¢ap, i¢ vidada kiigiik ¢cap ve vida sonlari, siirekli kalin ¢izgiyle dis dipleri, dis vidada
kiigiik cap, (i¢ vidada biiylik ¢ap) siirekli ince ¢izgiyle belirtilir. Sekil 1.11°de hem dis vida
hem de i¢ vidalarin ¢izimleri goriilmektedir. Sekil 1.12°de dis vidanin elemanlari, kesiti
almmamis i¢ vidanin ve kesiti alinmis i¢ vidanin ¢izimleri goriilmektedir.

1. |
Dis |3 2 |
VIDA 5‘ 3 ‘
-
ic
VIDA

Dis Ustu gapi
Dis Dibi Capi
|
[
|
\
|
T

Sekil 1.11: Vidalarin resimlerde gosterilmesi
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Dis vidanin + A

elemanlari
| .
z=h=0,1.d | L
Kesiti Ahinmamis Kesiti Alinmis
i¢ vidanin cizimleri i¢ vidanin gizimleri

Sekil 1.12: Vida cizimleri

1.2.2.2. Civatalarin Resimlerde Gosterilmesi ve Olciilendirilmesi

Pargalar1 birbirine sokiilebilir sekilde baglamaya yarayan, govde kismina vida disi
acilmig, basi altigen, dortgen veya degisik bicimlerde sekillendirilmis standart makine
elemanlarina civata denir. Civatalar genellikle somunla birlikte kullanilir.

/ Civata Basi

Sekil 1.13: Civata ve kisimlari
14



Civata ya da vidanin basiyla birlesen ve lizerinde kismen veya tamamen vida disi
acilmis kismina vida denir. Vida dislerinin kolay agizlanmasi i¢in govde ucu bombeli veya
konik olarak sekillendirilir. Konik olarak sekillendirilmis vida ucuna kirma agis1 (pah) denir.
Sekil 1.13’te civata ve kisimlari goriilmektedir.

Civatalar kullanma amaclarina goére anma ¢aplar1 ve bas kisimlarinin bigimlerine esas
almarak standart Sl¢iiler i¢inde yapilir. Sekil 1.14’te bir civatanin yapimi i¢in hangi dl¢iilerin
konulacagi gosterilmistir. Ayrica bu dlgiilerin yazi ile nasil belirtilecegi ve standart
numaralar1 verilmistir. Standartlagtirilmis civata resimlerinde civatalarin piyasada hazir
bulundugu kabul edilerek biitiin dl¢iiler verilmez. Resim iizerinde sadece civata anma ¢ap1 ve
civata boyunun Olg¢iisii verilir. Ayrica resmin altina veya yazi alanindaki agiklama hanesine
crvata anma c¢api, civata boyu standart numarasi, gereci ve bazi Ozelliklerini belirten
semboller yazilir. Cok defa standart civata ve somunlarin resimleri ¢izilmez ve sadece
civatanin veya somunun Ozelliklerini belirten semboller komple resimle parca listesine
yazilir.

Alti kose bash civata TS EN 24018-M12x1,5x100-10.9
Adi

Standardi
Anma Olglsii

Adimi
Anma Boyu

Malzemesi

Sekil 1.14: Civata standardi
> Crvata gizimi

Metrik civata olgiileri ve elemanlarinin hesabi asagidaki bagintilar kullanilarak yapilir.
Alt1 kdse bagli bir civatanin elemanlart sunlardir.

p : Adim

d : Dis stii ¢api

d; : Dis dibi ¢ap1 (d,=d-1,2269.P)

e . Civata bag1 kdsegeni (e=2.d)

AA . Anahtar agz1 (AA=0,866.¢e)veya (1,7.d)
| : Civata boyu (degisken) (1=45.d)

b : Vida boyu (degisken) (b=25.d)

k : Civata bas1 kalinlig1 (k=0,7.d)

Ornek: Adim 6lgiisii 2,5 mm olan M 20 civatanin elemanlarini hesaplayiniz.
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Coziim :

p=25mm M20 olduguna goére d=20mm
d; =d-1,2269. P =20 -1,2269. 2,5=16,9 mm

e=2d=2.20 =40 mm

AA= 0,866.=0,866.40=34mm (1,7.d = 1,7.20 = 34 mm)
k=10,7.d=0,7.20=14 mm

I=45.d=45.20=90 mm

b=25.d=25.20=50mm olur.

| 4
,':\ ° i
SERGE R PAE

Sekil 1.15: Civata resmi
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Ornek uygulama:

Adim 6l¢iisi 3 mm olan alti kdse basli M25 civatanin elemanlarini hesaplayarak
crvata ¢izimini ve 6l¢iilendirmesini yapiniz.

p=3mm M25 olduguna gore d=25mm

d; =d-1,2269. P =25-1,2269. 3=21,3 mm e=2d=2.25 =50 mm
AA=0,866.e=0,866.50=43 mm (1,7.d = 1,7.25 = 43 mm)
k=0,7.d=0,7.25=17,5 mm I=45.d=45.25=1125 mm

b=25.d=25.25= 62,5 mm olur.

50 43
25

! N = ]
| Y
4

G/l

¢

=

X i
| 3
LS
o
D
N
ks
|
i |
21,3
i I
|
A TN s
| w
| ‘
1
50

Sekil 1.16: Civata cizimi uygulamasi
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Sekil 1.17°de gesitli civata ve vida gesitlerinin resimleri goriilmektedir.

BELLI BASLI CIVATA VE VIDA CESITLERI
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Sekil 1.17: Civata ve vida cesitleri
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1.2.2.3. Somunlarin Resimlerde Gosterilmesi ve Olciilendirilmesi

Civatalara, saplamalara vb. vida agilmis makine pargalarina vidalanarak baglanti
saglayan makine elemanlarima somun denir. Sekil 1.18’de somun goriiniisii verilmistir.

Somun {ist yiizeyiyle oturma yiizeyi arasindaki mesafeye somun kalinligi (m) denir.
Somunlardan en ¢ok alt1 kése somun kullanilir.

Somunlar, vida anma ¢ap1 ve dig kismin bigimine gore standart Olgiilerde yapilir.
Genellikle somunlarin resmi ¢izilmez. Sadece somunun adi, anma 6l¢iisii, standart numarasi
ve diger 6zelliklerini belirten semboller komple resimde parga listesine yazilir.

Sekil 1.18: Somun

Sekil 1.19’da TS 8201 standardina gére somunun standart gosterimi goriilmektedir.

Alti kése somun TS 1026-2-M12-8
Adi

Standardi
Anma Olgisi

Malzemesi

Sekil 1.19: Somun standardi

> Somun ¢izimi

Metrik somun olgiileri ve elemanlarinin hesabi asagidaki bagintilar kullanilarak
yapilir. Sekil 1.20°de metrik somunun ¢izimi verilmistir. Alt1 kdse bir somunun elemanlart
sunlardir:
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P : Adim

- Dis iistii ¢ap1
D, : Dis dibi ¢ap1 (D1=D-1,0825.P)
e : Somun kosegeni (e=2.D)
AA . Anahtar agz1 (AA=0,866.¢€) veya (1.7.D)
m : Somun kalinhigt (m=0,8.D)
E_ —]
©
o
Il
g
i
e=2.d |
Sekil 1.20: Somun resmi
Ornek :

Adimi o6lgtsti 2,5 mm olan M 20 somunun elemanlarini yukarida verilen bagintilara
gore hesaplayiniz.

Coziim :

D =20 mm
D;=D-1,0825.P=20-1,0825.2,5=17,3mm
e=2.D =2.20=40mm
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AA=0,866.e = 0,866.40 = 34mm (1,7.20 = 34mm)
m=0,8D=0,8.20 =16 mm olur.

Ornek uygulama:

Adim o6l¢iisii 3 mm M25 somunun elemanlarint hesaplayarak somun ¢izimini ve
Olciilendirmesini yapiniz.

Coziim :

D =25mm

D;=D-1,0825.P=25-1,0825.3=21,7mm

e=2.D =2.25=50 mm

AA=0,866.e = 0,866.50 = 43mm (1,7.25 = 43mm)
m=0,8.D=0,8.25 =20 mm olur.

50

Sekil 1.21: Somun ¢izimi uygulamasi

Sekil 1.22°de TS 1026 / 1°e gore ¢esitli somunlarin resimleri goriilmektedir.
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Sekil 1.22: Somun cesitleri
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1.2.2.4. Rondelalarin Resimlerde Gosterilmesi ve Olgiilendirilmesi

Birim alana gelen sikma kuvvetini azaltip igin yiizeyini korumak i¢in somun ve civata
altina konan elemanlara rondela denir. Sekil 1.23’te rondela resmi, Sekil 1.24’te ise rondela
¢izimi goriilmektedir.

!

Rondela

Sekil 1.23: Rondela

d2 (7)) —IN

i
|

L
Co\ N/

Sekil 1.24: Rondela ¢izimi

d1

I gy
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Rondelalarin kullanim yerine goére bir¢cok c¢esidi bulunur. Genel olarak en ¢ok
kullanilan rondela cesitleri;

> Diiz rondela

»  Metrik yayli rondela
> Kare (U) rondela

> Tirtilli rondeladir.

Sekil 1.25’te farkli rondelalarin resimleri goriilmektedir.

Diiz Kare MYetrilk Tirtil
Rondela Rondela Ror?()i,ella Rondela

Rondelalarin TS 79’a gore standart gosterimi sekil 1.26’da goriilmektedir.

Sekil 1.25: Rondela resimleri

Rondela TS 79/2 - 8,4 A - 140 HV

Adi

Standart No
Anma Olgiisii

Tipi (Pahsiz)

Sertligi

Sekil 1.26: Rondela standard:

Rondelalarin ¢izimi yapilirken standart 6l¢ii tablosundan yararlanilir. Tablo 1.2°de TS
79/2’ye gore diiz rondela olgiileri verilmistir.
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ilgihi gl
di d2 S civata di d2 S civata
capi capi
1:7 4 03 1,6 25 44 4 24
1.8 45 03 1,7 27 50 4 26
22 5 03 2 28 50 4 27
25 0,5 23 29 50 4 28
2.7 6,5 0,5 25 31 56 4 30
2.8 7 0.5 2,6 33 60 5 32
32 7 0,5 3 34 60 5 33
37 8 0,5 3.5 36 66 5 35
43 9 038 4 37 66 5 36
5:3 10 1 5 39 72 6 38
6.4 12,5 1,6 6 40 72 6 39
7.4 14 1,6 7 41 72 6 40
8.4 17 1.6 8 43 78 7 42
10,5 21 2 10 46 85 7 45
13 24 2:5 12 50 92 8 48
15 28 2.5 14 52 92 8 50
17 30 3 16 54 98 8 52
19 34 3 18 57 105 9 55
21 37 3 20 58 105 9 56
23 39 3 22 60 110 9 58
Tablo 1.2: Rondela olgiileri
Ornek:

Civata capt 20 mm olan birlestirmede kullanilacak diiz rondela
rondela ¢izimi ve dl¢iilendirmesini yapiniz.

Coziim:

Civata ¢ap1 20 mm olduguna gore;

d=20mm dl=21mm

d2 =37 mm s=3 mm oldugu Tablo 1.2’den bulunur.

Bu olgiilere gore rondela resmi Sekil 1.27°de goriilmektedir.

25
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Sekil 1.28’de ise piyasada kullanilan birgok farkli rondela cesitleri ve resimleri

goriilmektedir.

37
|
i i ™
[
[
N
|

Sekil 1.27: Rondela ¢izimi

15 79/16

Konrk dort kose rondeld
(! profdler i)

=

TS 79724

Oistan gagals rondeld
Al kose somunlar «m]

15 79/20

Bir kulakli rondels
{Alt kose somuniar win)

TS 79728

«LJ

Yandan gagalt rondels
(Havsa basl civalalar igin)

7S 79/21

s kulakle rondeld
(Alts kose somunlar iin)

TS 79/28

=

Yayh rondels
{Allt kose somunlar iin)

1S 79/23

Ol

Igten gagals rondeld
(Yuvaclak somuniar il

7S5 79/31

O

Dalgali rondels
(At kose somunlar igmn)

1§ 79/35

Halka rondela
{Kanatli somuntarc igin)

78 7973732
%
|

Tirnakl rondeld
(Alt kose somunlar iin)

TS 79/38

& ;;‘
o

==

Kanalh rondeld
(Alt: kose somunlar igin)

TS 75763

Kopru rondeld
{Dort kose somuntar il

Sekil 1.28: Rondela cesitleri
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1.2.2.5. Pimler ve Pernolarin Resimlerde Gosterilmesi ve Olciilendirilmesi

Birbirine takilan makine pargalarinin, karsilikli  konumlarinin  saglanmasinda
kullanilan sokiilebilir birlestirme elemanlarmma pim denir. Sekil 1.29’da pim resimleri
goriilmektedir.

¥ ]

Sekil 1.29: Pim resimleri
Pimlerin TS 2331’e gore iki ¢esidi bulunmaktadir.
> Silindirik pimler

Sekil 1.29’da goriildugii gibi silindir seklinde olan pimlerdir. Bu pimler genellikler
yerlerine aligtirilarak takilir.

> Konik pimler

Sekil 1.30’da goriildiigii gibi konik seklinde yapilan pimlerdir. Bu pimler yerlerine
genellikle sikistirllarak takilir. Konik pimlerin konikligi 1,50 oranindadir. Konik pimlerin
delikleri, 6nce kademeli olarak delinir, sonra raybalanir. Pim, serbest takildiginda 4 mm
kadar disarida olmalidir. Sikistirildiginda ise yerine tam oturur ve gorevini yapar. Sokme
islemini kolaylastirmak yoniinden konik pimler, vidali olarak da yapilabilir.

Sekil 1.30: Konik pimler
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Pimler standart olarak adi, standart numarasi, ¢api, toleransi, boyu, tipi ve malzeme
cinsi belirtilerek gosterilir (Sekil 1.31). Sekil 1.32°de silindirik ve konik pimlerin is parcasi
ile cizimleri goriilmektedir.

Pim TS 2337/1-5m6x20-A-9S Mn Pb 28
Adi
Standardi
Capi (mm)
Alistirma
Toleransi
Boyu (l)
Tipi
MALZEMESI
Sekil 1.31: Pim standardi
Ahstirma
H7 —— Toleransi
D mb— Capi

|

| \ﬂélk

g M

Silindirik Pim Konik Pim

Sekil 1.32: Silindirik ve konik pim cizimleri
> Pernolar

Pernolar da pimler gibi makine pargalarinin karsilikli konumlarin1 saglamak tizere
kullanilan baglanti elemanlaridir. Basli ve bagsiz olmak lizere iki sinifta toplanir. Bagh
pernolar vidali olarak da yapilabilir. Bigimleri ve dlgiileri TS 69/1 ile TS 69/12 arasindaki
standartlarda belirtilmistir. Pernolar karbonlu akma celikten, semantasyon celiginden veya
yay ¢eliginden yapilir. Sertlestirilmis pernolar RC 55 ile 60 sertliginde olur.

Sekil 1.33’te diiz, basli vidali pernolarin resimleri, 6l¢iilendirilmeleri verilmistir.
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Basgsiz Perno 1 Bash Perno
30 %
E \
) & = S
o |l #3( | | | Y T
[ X S
i *L—l
2 2 32
Perno 10h11 x 30 TS 69/1 Perno 10h11x32 TS 69/3
1x45° ©
| 2 i 1x45°
_ | f-‘x
Vidah €& [ | _= S S .
Perno o _g - \/
[T Nl
4 20 10 14
Perno 10h11 M8 x 20 x 32 TS 69/9
Sekil 1.33: Perno resimleri ve olciilendirmeleri
> Kopilyalar

Civata, somun ve baglant1 parcalarmin kendiliginden ¢oziilmesini 6nlemeye yarayan

elemanlardir. Kopilyalar ¢elik tel veya sacdan masa, yay veya kama bigiminde yapilir (Sekil
1.34).
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Sekil 1.34: Kopilya resimleri

Cok kullanilan masa Kopilyanin gegecegi delik ¢apina (d) gore standart Slgiileri, Sekil

1.35’te verilmistir.

95

n3

» " 5

3

e

Ly

g

Sekil 1.35: Kopilyalarin standart ol¢iileri

1.2.2.6. Kamalarin Resimlerde Gosterilmesi ve Olciilendirilmesi

Disli cark, kasnak, volan gibi makine pargalarini donen millere sokiilebilir olarak
birlestiren elemanlara kama denir. Sekil 1.36’da kama resmi goriilmektedir.
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Sekil 1.36: Kama

Kamalar, TS 147’ye gore iki ana grupta siniflandirilabilir:

> Enine kamalar: Mil eksenine dik olarak calisir. Bu kamalar, sik sik sokiiliip
takilmasi gereken eklemli baglantilarda kullanilir.

> Boyuna kamalar: Mil ekseni boyunca calisir. Bu kamalar, moment tasiyarak
baglant1 gorevi yapar. Boyuna kamalar TS 147’ye gore ti¢ siifa ayrilir.

o Egimli kamalar: Kamanin st yilizeyine 1/100 oraninda egim verilir.
Egimli kamalarda montaj itme ile olurken mil ve gobek sikisarak caligir.
o Egimsiz kamalar: Bu kamalarin st yiizeyleri bosluklu olup yan

ylizeyleri kuvvetleri iletir. Egimsiz boyuna kamalar, mil kanallarina
alistirilarak takilir. Egimsiz kamalar, kalin ince ve memeli tiirde olur.

o Yarim ay kamalar (TS 147/12): Millerin konik kisimlarinda ve belli
acilarda oynak (esnek) birlestirmelerde kullanilir.

Sekil 1.37°de kama ¢esitlerinin resimleri gorilmektedir.
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Sekil 1.37: Kama cesitleri
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Kamalar TS 147’ye gore Sekil 1.38’de goriildiigli gibi standart numarasi ile belirtilir.
Burada kamanin TS numarasi ile birlikte kalinlik ve yiikseklik 6l¢iileri de ifade edilir.

Kama TS 147 /12 —_B_x [1_

Adr ——
Standard|——

Kalinhgi

Yiiksekligi

Sekil 1.38: Kama standardi

Ornek:

TS standardina gore asagida Olgiileri verilen yarim ay kama resimlerini gizerek
Olcilendiriniz.

b=3 mm h=5mm d2= 13 mm
d1=10 mm t1=3,8 mm t2=1,4 mm
3
.10 _ .
l  EEE———
0 o
'
| | o
|

Sekil 1.39: Kama ¢izimi
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1.2.2.7. Millerin Resimlerde Gosterilmesi ve Olciilendirilmesi

Genellikle dik kesitleri dairesel olan ve donme hareketi yaparak giic ile birlikte
hareket iletiminde kullanilan makine elemanlarina mil denir. Ozel durumlarda miller, dénme
hareketini makinenin diger parcalarina tagima gorevini yerine getirir.

Miller, goriiniis ve kullanilma amacina gore degisik tiirlerde olur. Bunlar;

Diiz miller,

Egilebilen miller,

I¢i bos miller,

Kamali miller,

Ozel miller (krank mili, kam mili) olarak gesitlendirilebilir.

VVVYY

Sekil 1.40’da 6rnek mil resimleri goriilmektedir.

Sekil 1.40: Mil resimleri

Sekil 1.41°de gesitli millerin ¢izimleri ve Olgiilendirilmeleri goriilmektedir. Mil
resimleri tek goriiniisle veya iki goriiniisle ifade edilebilir. Olgiilendirme yapilirken miller
dairesel kisimlarinin 6lgiileri cap isareti ( @ ) ile ifade edilir.
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Sekil 1.41: Cesitli mil ¢izimleri
1.2.3. Sabit Birlestirmeler

1.2.3.1. Percinlerin Resimde Gosterilmesi ve Olg¢iilendirilmesi

Resim 1.1: Percin resimleri
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En az iki parcay1 sokiillemeyecek sekilde birlestirmek igin kullanilan bir ucu hazir,
diger ucu ise birlestirme sirasinda olusturulan makine elamanlarina per¢in denir. Parcalarin
percin adi1 verilen elemanlarla sokiilmez sekilde birlestirilmesi islemine per¢inleme denir.
Resim 1.1°de ¢esitli pergin resimleri goriillmektedir.

Perc¢inlemenin amaci, diger sokiilemeyen birlestirme tiirlerine gére daha iistiin nitelikli
baglantilar olusturmaktir. Perginli baglantilar, ek yerlerindeki saglamligi ve farkli cins
malzemeleri birlestirebilme 6zelliklerinden dolayr kazanlarda, elektronik cihazlarda, giyim
esyasinda, mutfak esyalarinda, celik tasarim ingaatlarinda, kayislarin per¢inlenmesinde, ucak
sanayinde ve lokomotif yapiminda kullanilir.

Percinler, hazir bas, sap (govde) ve kapama bas olmak {izere ii¢ kisimdan olusur.
Kapama baslar soguk veya sicak olarak elde veya havali percin ¢ekigleriyle sekillendirilir.
Sekil 1.42°de pergin dlgiileri goriillmektedir.

o
| VWA | P2
R RN\ o NN
4

Sekil 1.42: Pergin ol¢iileri

=}
3

Perginleme isleminde normal olarak per¢in ¢ap1 (d), sac kalinligi (s), per¢in boyu ise
(1) ile gosterilir. Buna gore, per¢in hesabinda:

d=18xs |’dir.

»  Perc¢in boyunun hesaplanmasi
Per¢in boyu (I), per¢inin ¢esidine ve islem tiiriine gore degismektedir. Tablo 1.3’te
percin boylarinin hesaplanmasi verilmistir.

Yuvarlak bagh per¢in (soguk perginlemede ) l=h+1,5.d
Yuvarlak bagh per¢in ( sicak per¢inlemede ) |l = +1,75.d
Havsa — mercek bagli pergin l=ua+0,7.d
Havsa — diiz bash pergin I=h +0,5.d

Tablo 1.3: Percin boylarinin hesaplanmasi
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> Per¢in delik ve havsa 6lgiilerinin hesaplanmasi
Perg¢in delikleri, per¢inlemenin soguk veya sicak yapilisina gore agilir. Buna gore:

Soguk percinlemede (18 mm capa kadar):

Delik ¢cap1 = Per¢in ¢ap1 + (0,1 ~ 0,5)

olur.

Sicak per¢inlemede ( 18 mm den biiyiik cap):

Delik ¢cap1 = Percin ¢ap1 + 1 olur.

Delik c¢apmin pergin capindan biiylik olmasi, percinin kolay takilmasini ve
genlesmeye karst uyumunu saglar. Percin basinin iyi oturmasi i¢in delik agizlari, 90° havsa
matkabi ile havsalanir,

> Pergin ¢esitleri
Perginler; bicimlerine, malzeme O6zelliklerine ve kullanim yerlerine bagli olarak ¢ok
cesitli yapida imal edilir. Sekil 1.43’te perginlerin siiflandirilmasi verilmistir.

PERCINLERIN SINIFLANDIRILMASI (TS 94-DIN660)

PERGINLER

|
BIGIMLERINE GORE | MALZEMELERINE GORE | [KULLANMA YERLERINE GORE|

’BA$LI PER(;iN] [DEu‘KLiPERQiNI |BA$SIZ PERt;iNI | I |

—{ YUVARLAK BASLI | AN YN’ILANI ATIiPi DELIKLI | GELIK YAPI o T — —
—{ VUVARLAK BASLI | BORUDAN vmw{ B TIPI HAVSALI |
_{ uERCER BASU | Ik PARCALI I
_{ NERL KZEE' KOR POP) | I I
42588 q AL.VE CU.VE
. A ALASIMLARI ALASIMLARI

SILINDIR BASLI

Sekil 1.43: Per¢inlerin stmflandirilmasi

Pergin standart olarak gosterilirken adi, standart numarasi, ¢api, boyu, tipi ve malzeme
cinsi belirtilir. Sekil 1.44’te percin standard1 goriilmektedir.
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Yuvarlak basl pergin, TS 94/1 -5 x 20 - Fe34

Adi
Standart No
Capi
Boyu

Malzemesi

Sekil 1.44: Percin standart numarasi

Percinleme islemlerinde genel olarak yuvarlak bashi ve havsa diiz basli per¢in ¢ivileri
¢ok kullanilir. Yapilacak perginli birlestirmede yuvarlak bash veya havsa diiz basli per¢inle

ilgili boyutlar ve ¢izimleri sekil 1.45’te gortilmektedir.
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Yuvaciak bash .
<
4
d_
Pergin g
Olgdileri
. Havsa basl,
a2
o
Pergin ] 3
Boyutlari ]

Cesit Eiy/l A A%

Pergin
Kesitleri | RSP S

Sekil 1.45: Percin boyutlari ve cizimleri

Per¢inlerin gesitlerine gore Ornek c¢izimleri ve Olgiilendirmeleri sekil 1.46°da
goriilmektedir.
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Yuvarlak Basli Pergin

Yassi Yuvarlak
Basli Percin

6 25 5,32 25
Havsa Mercek Havsa Diiz
Baslh Pergin " Bash Pergin
\2)
N
o — w o - - ©
6,32 25 4 25
Silindirik Diiz AT ;
Basli Pergin Delikli Pergin
2 2
=t B re
25 25

Bassiz Pergin

oov}:——— - —— - —

Sekil 1.46: Perg¢in cizimleri ve ol¢iilendirilmesi
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» Percinli birlestirme cesitleri

Per¢inli birlestirmeler; eklenen parcalarin konumu, pergin sirast ve per¢in konumuna
gore adlandirilir. Sekil 1.47°de perginleme sekilleri ve bu baglantilardaki dl¢iilendirmeler
goriilmektedir.

Bindirme
Percinleme \ -
Tek Kesitli e 7///1"////‘ =il
tek sirali -l SRR EA NN . }
N
Bindirme

Perginleme /I\

Tek Kesitli, SSSAN ANNSS
Sift s?f;n' \V
. Ya_mlall
ercinleme | /*\ Yama
7777, A | 7///\< i - l
NS AN "
iki Kesitli, - ‘ . % I AN -
cift sirali \{/\\\\ \{}\W B
\Yamg

Sekil 1.47: Perginli birlestirme cesitleri

Per¢inli birlestirmelerde parcalarin yirtilmamasi yani giivenli birlestirme igin gerekli
boyutlar per¢in ¢ap1 cinsinden verilir.

Per¢in adimu t =3,0....3,5d
Pergin uzaklig e=20....2,5d
Sira uzakligi e=1,5....2d
Sira araligi e;= 3,0..35d

Sekil 1.48’de ¢ift sirali pergin birlestirmesinde pergin dlgiileri goriilmektedir.
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Sekil 1.48: Cift sira percin odlciileri

PERGINLERIN SEMBOLLERLE GOSTERILMESI

Pergin gapr  mm

8

10

12

14

16

18

20

22

24

27

30

33

36

Pergin gapt deligi mm

8,4

1

13

15

17

19

21

23

25

28

31

[
-

W
~

Sembollerle gdsterilig

Yuvarlak baglar

5.4

=
@

&

®

Ustten havsal baglar

B F

&

@

Alttan havgal baglar

=

€9 o

&

©

Havsa baglar

iki tarafli havgall baslar

@

©

Montaj sirasinda yerinde
yapilacak perginler

FloE

H[

Montaj sirasinda yerinde
delinecek pergin delikleri

[

+|+|D|¢| P+

rdhdlk dh R 4
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e

SR

NEEGEIE

44100 9¢

Sekil 1.49: Per¢in sembolleri

42



Celik konstriiksiyon resimlerinde, ¢ok sayidaki perginlerin {stten goriiniislerinde
semboller kullanilir. Bu sembollerde pergin ¢api, sekli, pergin basi durumu ve perginlemenin
nerede yapilacagi ifade edilir. Sekil 1.49°da pergin sembolleri goriillmektedir.

Birlestirme resimlerinde, kiiglik ¢aptaki veya ¢ok sayidaki perginler gosterilirken
basitlestirilmis resimleri ¢izilir ve gerekli bilgiler uygun sekilde yazilir (Sekil 1.50).

Normal Gérunusler

On Gériiniis Ust Gériiniis

4x16-TS 94/1-Fe 34 | 4x16-TS 94/1 - Fe 34

N

NN

Sembol Gérlunugler
4x16-TS 94/1-Fe 34 | 4x16-TS 94/1 - Fe 34

RS

—_— c —
b

Sekil 1.50: Perg¢inlerin basitlestirilmis ¢izimleri
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Sekil 1.51°de ise drnek perginleme resmi goriilmektedir. Buradaki resim sembollerle
gosterilen bir per¢inlemeye aittir. Resimde iki L profil demirin (yiikseklik 80, en 40, kalinlik

8, boy 450) 80 mm adimla 16 mm ¢apinda iki tarafi yuvarlak bagh percinle birlestirildigi
agiklanmaktadir.

_||_80x40x8x450 DIN 1028

g1 T T 9l

60 4x80 (=320)

Sekil 1.51: Ornek percinleme resmi

Perginler TS 94’te standartlastirilmistir. Standart ¢izelgelerde pergin Glgiileri agagidaki
sembollerle belirtilir.

Per¢in anma ¢ap1 (di)  Pergin basi ¢ap1 (d 2) Per¢in kapama bas ¢api (ds)
Pergin delik ¢ap1 (d4)  Pergin bas1 yiiksekligi (K) Perg¢in bas1 yarigapi (R)
Per¢in serbest boyu (I)  Saclarmn kalinlig1 (S)

Buna gore Sekil 1.52’de TS 94’te yer alan yuvarlak bash percine ait standart dlciiler
goriilmektedir.
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Yuvarlak Bagh Per¢in (Anma ¢api 1-9 mm)

TS 94/1 (DIN 660)

5 s:Saciarin o |1 [16]2 25z [a]s5]e [ 7]s

A kalmnligt dz 18 (28 |35 |44 |52 | 7 |88 [105 122] 14
e o 2 93 |os3|1s2 167|237 287 367482582 |50 |7.78
S v 77 NN t dg  |105[165| 21 | 26|31 |42 |52 63|73 |84

’6** ] f "1 e Jos| 1|1 [1sfis]2]3]a[a]a

k |os| 1 [12]15]18|24] 3 (364248

G2 N ! R 1 16|19 2428 (36|45 57 |66 75

el | | den | 2 3| 3|4a|4a|6|8|8]|ala

YN ! o kadar| 4 | 12 [ 15 | 28 | 40 | 50 |60 | 60 [ 60 | BO

Anma ¢ap) d 4«5, boyu 1«20 alan Fe3d den yapilan perginin gésledligi; Pergin TS 94/1 - 5x20 - Fe34

Boy basamaklan: 2;2:456:8;10;12;15:20;25;30;35:40;45,50:60

Yuvarlak Bagh Percin (Anma ¢api 10-36 mm Celik konstriksiyonlar igin) TS 94/2 (DIN 124)

s:Saclor dy 10 12 16 20 24 30 36

kalnlig dz % 19 25 32 40 48 58
ds 94 | 113 | 152 | 191 | 229 | 286 | 346

1 dg 105 | 13 17 21 5 | m 37

—1 S e S 6 8 10 12 15 18

J k 65 | 75 10 13 6 | 19 23

R a a5 13 | 165 | 205 | 245 | 30

R1 05 | 06 | 08 ! 12 | 16 2

den | 10 14 20 23 35 43 62

kadar | 2 0 90 | 130 | 150 | 170 | 190

kadar S'er mm kademelerle
Anma ¢ap d4=16, boyu | « 30 ofan Fe 34 den yapilan perginin pisteriigi. Pergin TS 94/2 - 16x30 - Fe34

Boy basamaklan: 10mm den 42 men ye kadar 2'ser mm 4548:50; 52;
55,5860,62,85,69,70,72,75;74:80 den... 190 mm

Yuvarlak Bagh Percin (Anma ¢api 10-36 mm Kazan konstriiksiyonlar igin) TS 9473
9 10 12 16 | 20 24 30 | 38
- *::'&::lf; dz 19 | 22 | 28 | 3 | 43 [ s3 | es
% 74 d3 94 | 11,3 | 152 | 191 | 229 | 286 | 348
*ff L dg 105 | 13 17 21 22 k]| 3r
< %M I — — ,6:1 e 5 5 5 5 5 5
| — 7 9 15 | 14 17 21 25
9.5 4 145 | 185 | 22 27 | a3
Ry 1 16 | 2 2 25 3 a
| A-] den | 0 | 14 | 20 | 28 | 38 [ 4 | &
kadar | 55 70 20 130 | 150 | 170 | 182

Boy basamakdar: TS 94/2 nin aymsi

Anma gapi d,=16, boyu |« 20 alan Fe34'dan yapiian perginin gostedligi; Pergin TS 0473 - 18x30 - Fod4

Sekil 1.52: Yuvarlak bash percinlere ait standart cizelge
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1.2.3.2. Kaynakh Birlestirmelerin Resimde Gosterilmesi ve Ol¢iilendirilmesi

Ayni1 veya birbirine benzer 6zellikteki metal veya plastik is parcalarinda, ek yerlerinin
ergitilmesi veya yaklagik ergime sicakliklarinda basing suretiyle iki parcaya ait kristallerin
birlestirilmesine kaynak denir. Sekil 1.53’te kaynak yapilan iki parcanin resmi
gortilmektedir.

Sekil 1.53: Kaynak resmi

> Kaynakli birlestirme

Malzemelerin, 1s1 veya basing altinda dolgu malzemesi kullanarak veya kullanmadan,
coziilemez olarak baglanmasiyla meydana getirilen birlestirmedir.

> Kaynak yeri
Pargalarin kaynakla birlestirildigi kismudir. Kaynak yeri uzatma, mukavemet artirma
vb. amaglara gore gesitli sekillerde olabilir.

> Kaynak dikigi

Kaynak yerinde pargalar kaynak dikisiyle birlestirilir. Kaynak yerinin durumu ve
kaynak dikisi malzeme veya kaynak metoduna gore cesitli sekillerde yapilir.

Kaynak ariza yapan bazi makine pargalarinin tamirinde boru ve kazan imalatinda,
celik ve sac yapilarda ¢ok kullanilir. Giiniimiizde kaynagin kullanilma alani oldukg¢a genistir.
Civata ve perginli birlestirme yerine kaynakli birlestirme tercih edilmektedir. Az sayida
yapilacak pargalarda dokiim yerine kaynakli birlestirme kullanilmaktadir.
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> Kaynakli birlestirme cesitleri

Birlestirilecek pargalarin  durumuna gore kaynakli birlestirmeler sekil 1.54’te
goriildiigl gibi cesitli sekillerde yapilabilir.

KAYNAKLI BIRLESTIRMELER
Sira Adi Resim Sira Adi Resim
Alin Bidestirme Gift T - Birlegtime /4

i L7 || L Z%

Paralel Birlestirme Egik T - Birdestimme /
2 6
Bindirme Birdegtime Koge Birdegtirme
3 7 W
[ e = A7 [ A j @

T - Bidestime Y c‘gﬁeg&ﬁ?
‘4 L '+~

Sekil 1.54: Kaynakl birlestirmeler
> Kaynak sembolleri

Kaynak yerinin durumu, malzeme veya kaynak metoduna gore ¢esitli kaynak dikisleri
ve bunlar1 ifade eden semboller vardir. Bu semboller “TS 3004 EN 22553 - Kaynakli, sert ve
yumusak lehimli birlestirmeler — sembolik gosterilis” standardinda ele alinmustir.

Kaynak sembollerini esas semboller ve yardimci semboller olmak iizere iki grupta
siniflandirabiliriz.
. Esas semboller
Cesitli birlestirme tiirleri, ilgili kaynak sekline benzeyen bir sembolle belirtilir.
Semboller, uygulanan metodu ifade etmez. Birlestirme gosterildiginde sekil 1.55°te goriilen
catalli kilavuz ¢izgisi kullanilmaktadir.
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Catalll Sembol Parca Uzerinde Gosteriligi

Sekil 1.55: Kaynak gésterme sembolii

Cesitli kaynakli birlestirmelerin gosterilmesinde kullanilan semboller sekil 1.56’da
goriilmektedir.
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KAYNAKLI BIRLESTIRMELERDE ESAS SEMBOLLER TS 3004 EN 22553 Exim 2000
sira A Rosim Sombol  |Sim Ad Rosim Sembol
Kovik aln kaynage Delk kaynads ”
1 Mmm y _/\ 1" (Tapa kaynady) y I'—I
"m &
| | P || || e [Pl O
3 | V-Keynsp “ v 13 | Didg Keynad: yii :@
o, O oy Kaynak
4 | YenmV-Keynely 1 V 14 | Asan destek lamah u
arynak
5 | Y-Keynop e Y 15 Vmawmf u
e | 2| E e R
U - Keynagy
7 y P[] ooeiamen 5? o
Yanm U - Kaynade
8 | (J-Kaymop) y IJ 18 |  Yazey kaynog: @y —_—
9 | Swtkaynay y <> |9 Epkiaynek j //
10| leksoramey | 1, [\, |20 Kesstamed % e

Sekil 1.56: Esas semboller
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. Yardime1 semboller

Esas sembol, yiizeyin seklini veya kaynak dikigini gosteren bir sembolle
tamamlanabilir. Herhangi bir yardimci sembol olmadiginda kaynak dikisinin yiizey sekli
serbest birakilmistir anlamindadir. Cesitli kaynakli birlestirmelere ait yardimci semboller
sekil 1.57’de goriilmektedir. Yardimci sembollerin uygulama &rnekleri ise sekil 1.58°de
sembol ve resim olarak goriilmektedir.

YARDIMCI SEMBOLLER

YGzeyin vo kaynak dikigi gokdi Sembol
DUz ( yOzey iglenmis) —
Org Bikey N
I¢ Bkey S
Kaynak yUzeyi temizlenmis \l)
Kalic: ekder kullandmiy ™

Atk kulaniimiy [MR]

Sekil 1.57: Yardimei semboller

YARDIMCI SEMBOL UYGULAMA ORNEKLERI

Adi Sembol Resim Adi Sembol Resim

pev |\ | AN | gy | | 7NN

s Bilke — islenerek : -

e X | AN | fems | G | NN
e aynagi

ic Biike 1oyl

e | I @% A &

Diiz sirtls N / - . Te"YI_;iT:z:“iS T ~ =

S Y | A | a7

Sekil 1.58: Yardimci sembol uygulama érnekleri
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»  Teknik resimlerde kaynak sembollerinin kullanilmas1

Kaynak sembollerinin gosterilmesi i¢in kaynak dikigi semboliiyle birlikte kilavuz
cizgileri, referans ¢izgileri kullanilmalidir. Ilgili kaynak yerinin belirtilmesi amaciyla ucu bir
okla son bulan ok ¢izgisine siirekli ve kesik cizgiden olusan referans ¢izgisi ilave edilir.
Referans ¢izgilerine kaynak dikisi sembolii ve ihtiyaca gore diger bilgilerin yazilmasi i¢in bir
catal ilave edilir. Sekil 1.59°da kaynak yerinin ve dikisin belirtilmesinde kullanilan ana
sembol ve elemanlar1 verilmistir.

Ug Gosterilis (Agiklama) Sembollerle Gosterilis

Nof  Sembol | Gaeteriiis | -E=3—D- YA ——
1

};\ ﬁ IR j /é“ /&Qu j—&jfﬁ_
2

J;\ ﬁ NN NN j /‘én /"Q“ j’é\r
3 Y i

Y A==
L ﬁ D”"n)"")""j /-&.‘ /.g~ j*.E
> [ || B

=== I
6 P g

g ﬁ M— j _____ j
7

Ny = e
8

« | JIE)EEY

Sekil 1.59: TS 3004 EN 22553’e gore esas sembollerin kombinasyonlari icin é6rnekler

51



»  Kaynakli yapim resimleri

Kaynakli birlestirme resimleri; ¢esitli sekil ve sayidaki pargalardan olugmus bir
makine parcast ve bunlarin 6zelliklerini gosteren teknik resimlerdir. Kaynakli birlestirmeyle
meydana getirilmis bir parcanin teknik resmi ii¢ sekilde ele alinabilir:

° Cizimle gosterme

Gorlinen kaynak dikislerine ait ek yerleri ¢izgilerle ve tlizerine tirnak seklindeki
kaynak taramalar ile belirtilir. Kaynak dikiglerine ait en kesitler ise siyaha boyanmig olarak
gosterilir.

. [saretle gosterme

Isaretle (sembolle) gésterme, su ana kadar anlatilan ve standartlastirilmis sekillerle
yapilir.
. Karma gosterme

Kaynak ek yerlerinin hem ¢izimle hem de sembolle goésterilmesi miimkiindiir. Bu
gosterimde tirnak seklindeki taramalar kullanilmaz. Ancak en kesitler, boyanmis olarak goze
carpmay1 temin eder. En kesitleri gosterilemeyen kaynak dikisleri i¢in detay goriiniisler
almabilir. Ayn1 goriiniisteki dikisler, hem ¢izim hem de isaretle ayni anda gosterilmez.
Karma gosterimlerden miimkiinse kagimilmalidir.

Sekil 1.60, sekil 1.61 ve sekil 1.62’de ornek bir kaynak yapilmis par¢anin resimleri
goriilmektedir.

3

Kaynak i¢in
Hazirlanmig
Pargalar

1

Kaynak Edilmis Parga

Sekil 1.60: Kaynakl bir parcanin resimleri
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Sekil 1.61: Kaynakla bir parcada cizimle gosterilis
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Sekil 1.62: Kaynakla bir parcada isaretle gosterilis
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Uygulama 1: Teknik resim kurallarina gore birlestirme elemanlarindan M 20 x 70
Crvatanin resmini ¢iziniz.

Islem Basamaklari Oneriler
k
S
- - - -qu ‘ l
© 3o 1 ]
> C}Vflta:nm o N 7
goriliniislerini, 6nce m
basit geometrik
kisimlar halinde ve

. oilerle ciziniz. . —
fee clzgtieric dlzintz » Ornek uygulama: M20 x 70 civata ¢izimi

Cwvatagapr=d=M 20
Civataboyu=L =70
> Ornek civata ¢izimini ve hesaplamalarmi inceleyiniz.

» Civata Olgiilerini islem basamaklarinda belirtilen
ornek uygulamadan alabilirsiniz.

30
» Goriiniislere ait [§ TR
kavisleri ¢iziniz ve RILIB
kalin ¢izgilerle : ) e 2 ik 1 }
koyulastiriniz. -
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» Civatanin dis tistii ve
dis dibi kisimlarina ait
daireleri tamamlayiniz.

i

d1
b
P

|

1

s

d

» Dis dibini gizerken ince ve dortte birini bos birakarak
¢iziniz.

» Civata lizerindeki dis
dibini ve civata ug
kismini ¢iziniz.

» Goriintslerin diger
kisimlarini tamamlayip
cizimi koyulastirarak
sonuglandiriniz.

>
>
>

Cizimi koyulastiriniz.
Temiz ve diizenli galisiniz.

Resmin dogruluguna ve ¢izgi kalinliklarina dikkat
ediniz.
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Uygulama 2: Teknik resim kurallarina gore birlestirme elemanlarindan M20

somununu ¢iziniz.

» Somunun
goriliniislerini, 6nce
basit geometrik
kisimlar halinde ve

m=08.d
e=2.d

ince cizgilerle ¢iziniz.

> Ornek uygulamada: M 20 dlciilerinde somun igin

Dis istii cap1 =D = 20
» Sekli A4 formundaki resim kagidina ¢iziniz.

» Omek somun ¢izimini ve hesaplamalarim
inceleyiniz.

» Somun Olgiilerini islem basamaklarinda belirtilen
ornek uygulamadan alabilirsiniz.

» Goriiniislere ait
kavisleri ¢iziniz ve
kalin ¢izgilerle
koyulastiriniz.

m=08.d
4 \
N
D
B

T
A

» Kavisleri pergel yardimu ile ¢iziniz.
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» Somunun dis iistii ve
dis dibi kisimlarina ait
daireleri tamamlayiniz.

» Resimdeki D = Dis tistii gap1 ve D1 = Dis dibi ¢ap1
oldugunu unutmayiniz.
» Dis dibini ¢izerken ince ve dortte birini bos
birakarak ¢iziniz.

D [

»  Goriiniislerin diger
kisimlarin1 tamamlayip
¢izimi koyulastirarak
sonuglandiriniz.

» Cizimi koyulastirdiktan sonra fazla gizgileri siliniz.
» Temiz ve diizenli ¢aliginiz.

» Resmin dogruluguna ve ¢izgi kalinliklarina dikkat
ediniz.
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Uygulama 3: Teknik resim kurallarina gore gesitli parcalarin civata, somun, saplama

ve rondelali birlestirme ¢izimlerini yapiniz.
7

AN

DN

_____.__,
N

» Birlestirilecek
elemanlarin 6n
goriiniislerini
¢iziniz (¢izim
yaparken resim
iizerinden oSl¢ii alip
2:1 olgekli

N
cizebilirsiniz ). \
N

» Sekli A4 formundaki resim kagidina ¢iziniz.

» Sekilde ayrilmig durumdaki ii¢ parga, sol eksenden
civata ile sag eksenden civata ve somunu ile
birlestirilecek nitelikte hazirlanmigtir,

V7%

LA
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P,

(&) i b)
|
|
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R
» Birlestirilecek % l

elemanlar: sekilde
gordiigiiniiz gibi iki
civata ile birlestirilmis | \ p
seklin 6n goriiniigiini l —©
¢iziniz.

o/

» Sekildeki birlestirmenin elemanlart; civata, somun ve
rondeladir.

» Vidanin kor delikteki baglantisina dikkat

edilmelidir. Dig vidanin dis iistii, kalin ¢izgi

ile gizilirken i¢ vidanin artan kismi, ince
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cizgi ile gizilmelidir.
» Birlestirme elemaninin gectigi deliklerle aralarinda 0,5
mm bosluk olacag: dikkate alinarak ¢izim yapilmalidir.
» Birlestirme deliklerinin bosluklarinda delik agizlarinin
cizgileri unutulmamalidir.

» Birlestirilecek _1
elemanlari sekilde = | e
gordiigliniiz gibi
iki civata ile , :
birlestirilmis seklin
ust gorinuguni
¢iziniz. > Ust goriiniisii cizerken, civatanin dis dibinin sekline

ve yoniine dikkat ediniz.

» Rondelalarn ¢iziminde ¢ift daire rondelanin pahli
oldugunu belirtmektedir.

» Civataile iki
parcanin
birlestirme ¢izimi
yapiniz.

r"""f“
o
NI

Sekli A4 formundaki resim kagidina ¢iziniz.

Cizime eksenlerden baslayiniz.

Resmi once silik ¢iziniz. Daha sonra koyulastiriniz.
Temiz ve diizenli galiginiz.

Resmin dogruluguna ve ¢izgi kalinliklarina dikkat
ediniz.

VVYVYYVYYV
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» Civata ve somun ile
iki parganin
birlestirme ¢izimi |
yapiniz. J

Sekli A4 formundaki resim kagidina ¢iziniz.

Cizime eksenlerden baslaymiz.

Resmi once silik ¢iziniz. Daha sonra koyulastiriniz.
Temiz ve diizenli galisiniz.

Resmin dogruluguna ve ¢izgi kalinliklarina dikkat
ediniz.
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» Saplamaile iki
parcanin birlestirme
¢izimini yapiniz.

Sekli A4 formundaki resim kdgidina ¢iziniz.

Cizime eksenlerden baslayniz.

Resmi Once silik ¢iziniz. Daha sonra koyulastiriniz.
Temiz ve diizenli galisiniz.

Resmin dogruluguna ve ¢izgi kalinliklarina dikkat
ediniz.

VVYYVYY
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KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Alt1 kdse bagli civata ¢izimini ve dl¢iilendirmesini yaptiniz mi?

Altigen somun ¢izimi ve dl¢lilendirmesini yaptiniz mi1?

Rondela ¢izimi ve Olgiilendirmesi yaptiniz mi?

Egimli kama ¢izimi ve dlgiilendirmesi yaptiniz mi?

Diiz kama ¢izimi ve Ol¢iilendirmesi yaptiniz m1?

Yarim ay kama ¢izimi ve 6l¢iilendirmesi yaptiniz m1?

Pim ¢izimi ve 6l¢iilendirmesini yaptiniz mi?

Perno ¢izimi ve 6l¢iilendirmesi yaptiniz mi?

Percin ¢izimi ve dl¢iilendirmesi yaptiniz mi?

B|O|®|N|o|g|~ WM

0.

Kaynakli birlestirme resimlerini ¢izip Olciilendirmesini yaptiniz
mi1?

11.

Millerin ¢izimi ve Ol¢ililendirmesini yaptiniz mi?

12.

Yapmis oldugunuz ¢izimleri 6gretmeninize kontrol ettirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”’ye geginiz.

62



Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi standardizasyonun faydalarindan birisi degildir?
A) Maliyet masraflarini azaltir.
B) Yedek parca teminini kolaylastirir.
C) Gereg ve esya temininde zaman kaybina neden olur.
D) Ticari alanda magaza ve depo islemlerini kolaylastirir.

2. Teknik resim metotlarin1 ve ¢izim kurallarin1 belirleyen standart asagidakilerden
hangisidir?
A) TSE-24
B) TS 88
C) ISO 2001
D) TS 2002

3. Asagidakilerden hangisi sokiilebilir birlestirme eleman1 degildir?
A) Per¢inli birlestirmeler
B) Kamali birlestirmeler
C) Pimli birlestirmeler
D) Vidali birlestirmeler

4. Vidanin tanimi agagidaki siklardan hangisinde dogru olarak yazilmistir?
A) Vida, birden fazla malzemeyi birlestiren biitiin elemanlara denir.
B) Vida, silindirik veya konik yiizeylere agilan helisel oluklara denir.
C) Vida, sokiilemez baglant1 elemanlarindan birisidir.
D) Vida, silindirik pargalarin genel adina vida denir.

5. 2 in¢ ka¢ mm’dir?
A) 25,4 mm
B) 40,4 mm
C) 42,2 mm
D) 50,8 mm

6. Asagidakilerden hangisi vida profiline gore bir vida ¢esidi olamaz?
A) Trapez vida
B) Testere vida
C) Silindirik vida
D) Kare vida
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10.

11.

12.

13.

Konik olarak sekillendirilmis civatalarin u¢ kisminda olusturulan ag¢1 asagidaki
siklardan hangisinde verilmistir?

A) Vida agisi

B) Pah

C) Civata bagt

D) Civata govdesi

M?24 civatanin adim o6lgiisii 3 mm olduguna gore dis dibi ¢ap1 (d;) asagidakilerden
hangisidir?

A) 20,32 mm

B) 21 mm

C) 19,67 mm

D) 23,37 mm

Somun st ylizeyiyle oturma yiizeyi arasindaki mesafe asagidakilerden hangisi ile
ifade edilir?

A) Dis tstii ¢ap1 (d)

B) Adim (P)

C) Somun kalinligi (m)

D) Somun kosegeni ()

Asagidakilerden hangisi rondelanin tanimidir?

A) Crvatalara, saplamalara vb. vida agilmis makine pargalarina rondela denir.

B) Pargalar1 birbirine sokiilebilir sekilde baglamaya yarayan elemanlara rondela denir.

C) Makine pargalarinin karsilikli konumlarini saglayan elemanlara rondela denir.

D) Birim alana gelen sikma kuvvetini azaltip igin yiizeyini korumak i¢in somun ve
civata altina konan elemanlara rondela denir.

Pim standardinda asagidaki 6zelliklerden hangisi belirtilmez?
A) Cap1

B) Vida boyu

C) Malzemesi

D) Alistirma toleransi

Asagidakilerden hangisi bir pergin ¢esidi degildir?
A) Havsa bagh diiz pergin

B) Delikli pergin

C) Silindirik diiz baglh pergin

D) Konik vidal1 per¢in

Kama standardinda asagidaki 6zelliklerden hangisi belirtilmelidir?
A) Kamanin kalinlig

B) Kamanin ¢esidi

C) Kamanin toleransi

D) Kamanin yiizey piirtizliiligi
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14.  Sac kalinlig1 2,7 mm olan iki parca percinle birlestirilecektir. Buna gore pergin gapi
asagidakilerden hangisidir?
A) 4,86 mm
B) 5,40 mm
C) 6,46 mm
D) 2,75 mm

15. Yandaki sekilde verilen rondela ¢esidi asagidakilerden hangisidir?
A) Tirtl rondela
B) Helisel rondela
C) Diiz yuvarlak rondela
D) Metrik yayli rondela

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi 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 geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Teknik resim kurallarina gore ¢izilen resim iizerinde aligtirma ve tolerans degerlerini
gosterebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Tolerans kelimesinin giinliik konugmalarda ve teknik alanda ne anlama geldigini
aragtirarak sinifta arkadaglarinizla paylasiniz.

» Makine pargalarina ni¢in tolerans verildigini arastiriniz.

2. ALISTIRMA VE TOLERANS

2.1. Makine Parcalarina Tolerans Vermenin Geregi

Tolerans kelimesi, giinlik hayatimizda hosgorii veya kabul edilebilir hata pay1
anlaminda kullanilmaktadir. Makine pargalarinin iiretiminde ise tolerans; bir is pargasinin
montaj edildigi yerde gorevini yapabilecek sekilde, belirli sinir dlgiileri iginde yapilmasi
islemine denilmektedir.

Imalatta is parcasinin tam 6lgiisiinde iiretilmesi zordur. Ozellikle seri imalatta teknik
resmi verilmis bir makine pargasina ait 6lgiilerin 6zel aletler, is kaliplari, otomatik makineler,
mastarlar, ¢ok becerikli is¢iler ve hatta robotlar kullanmak suretiyle dahi tam olarak elde
edilmesine imkan yoktur. Elde edilen 6l¢ii ¢cizimde verilen 6lgiilerden biraz biiyiik veya biraz
kiiciik olabilir. Iste bu iki siir 6l¢iisii arasindaki fark tolerans degeridir.

Makine imalatinda tolerans miktarini segmek miihendis, teknisyen veya makine
ressaminin isidir. Olgiilerde kiiciik tolerans degeri secmek kaliteyi yiikseltir ancak maliyeti
artirir, biiyiik tolerans degeri se¢mek ise maliyeti azalmasina karsin kaliteyi diisiiriir. Bu
nedenle tolerans degerleri standartlagtirilmstir.

Birbirleriyle degistirilebilen yedek parca imal etme zorunlulugu, toleranslarin
verilmesinin en 6nemli nedenlerinden biridir. Ciink{i bu makinenin bozulan bir pargasinin
sokiiliip yerine ayn1 6zelligi tasiyan ve piyasadan hazir olarak kolaylikla temin edilebilen
yenisinin takilmasi, boylece makinenin kisa zamanda calisir hale getirilmesi ¢ok 6nemlidir.

Resimler fizerinde belirtilen Olgiilerin  makine imalatinda tam olarak elde
edilememesinin nedenlerini:

> Makine ve avadanlik hatalari,

> Olcii aletleri hatalar,

> Is1 ve 151k hatalari,
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» Kisisel hatalar olarak siralayabiliriz.

PERSPEKTIF

Mil Delik
GoObek

)
\
o S

A

@30
230

Boyut veya 6lgl

Normal ve Kesit Goriiniis S o)

Sekil 2.1: Mil ve deliklerde odl¢iiler

»  Makine ve avadanlik hatalar

Uretimde kullanilan makine yipranmus, calisma hassasiyetini kaybetmis olabilir ya da
avadanliklarin makineye baglanti iligkisi diizgiin degildir. Makine ve avadanliklarin uyumlu
¢alismamasi sonunda elde edilen is pargasi istenen dlglide olmayabilir.

> Olgii aletleri hatalar:

67



Stirekli kullanilan 6l¢ii aletleri yipranarak hassasiyetlerini kaybetmis olabilir. Bu
nedenle hatalar meydana gelebilir. Sekil 2.2°de delik ve milin kumpasla 6l¢iisiiniin alinmasi
goriilmektedir.

3401 Deligin gergek Olgust
Delik

v
Y

E _

0 10 20 Ao;o?ozo?o?owo
|||||I|||||||||I||||||u|I|m|§uI|i rpedepelepebepeletebe ol
Mil
40
1 s '
less
¢40,1°-—-——-|

Milin gergek olgusu

Sekil 2.2: Mil ve deligin kumpasla 6l¢iimii
> Is1 ve 151K hatalar

Uretimde kullandigimiz 6l¢ii aletleri 6zel alasimli metallerden yapilmistir. Bu
alagimlarin 1s1 iletkenlikleri yiiksektir. Olgiim yapan kisinin sicaklig1 6lgme islemini etkiler.
Olgiim yapilacak yerdeki sicaklik ortalama 20°C olarak kabul edilmistir. Ayrica dlgiim
yapilacak yerde 151k siddeti ve yonii hatalarin olugsmasina sebep olabilir. Isik yoniiniin yanlis
olmasi golge olugsmasina, dolayisiyla hatalarin meydana gelmesine sebep olur.

»  Kigisel hatalar

Olgme islemini yapan kisilerin; saglik durumlarindan kaynaklanan (ruhi, bedensel,
gbérme Ozrii vb.) hatalar, is¢inin mesleki becerisi, parcalarin temizligi, 6l¢ii aletlerinin yanlig
kullanilmasi gibi sebepler ¢esitli 6l¢ii hatalarina yol agar.

Makine ve avadanlik hatalari, 1s1 ve 151k hatalari, 6l¢lim hatalar1 ve insan hatalarindan

dolay1 her 6lgli parganin ¢aligmasini aksatmayacak hata miktarlarini belirtmek lizere gesitli
sekillerde ifade edilen toleranslar1 tagimalidir.
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Makine pargalarinin iiretiminde kabul edilebilir hata pay1 verirken toleransi iki ¢eside
ayrabiliriz. Bunlar;

> Boyut toleranslart,
> Sekil ve konum toleranslaridir.

2.1.1. Boyut Toleranslari

Makine pargalarina verilen toleranslar, parga iizerinde olglilendirme yapilirken anma
Olciisii ile birlikte belirtilen toleranslardir. Boyut 6l¢iilerinin iizerine konulan bu toleranslar,
iki sinir degerine ait alt ve tist sapma farklaridir. Sapma farklarinin se¢iminde esas olan dl¢ii

anma boyutudur.

2.1.1.1. Boyut Toleransi Genel Kavramlari
Sekil 2.3’te boyut toleransi ile ilgili genel kavramlar goriillmektedir.

g 8
sifir Gizgisi "
0 S R 0
X \ :
w | T~ A - -
DELIK MIL
Tolerans ile ilgili kavramlar
al
28§ 3| 8
L o
=~ s S § g
ERE 3| 3
11 -k
<l £| 8 5 2
ol §l <
Tolerans kavramlarinin bir arada gosterilmesi

Sekil 2.3: Boyut toleransi genel kavramlari
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Boyut: Bir uzunlugun, secilen birim cinsinden degerini gosteren sayidir. TS

88’e gore boyut, bir resim lizerine yazildig1 zaman 6l¢ii adini alir.

Sifir ¢izgisi (0): Esas dl¢iiden gecer. Olgiiler buna gore degerlendirilir.

Esas ol¢ii (E): Sinir olgiilerinin tanimlanmasinda referans alinan 6lgiidiir.

Nominal 6l¢ii ya da anma 6lgiisii de denir.

Ust sapma (ES, es): Sapma iist degeridir. Deliklerde ES, millerde “es” olarak

gosterilir.

Alt sapma (E, ei): Sapma alt degeridir. Deliklerde El, millerde “ei” olarak

gosterilir.

En biiyiik 6l¢ii (EBO)  : iki sinir boyutunun en biiyiigiidiir. Esas 6lcii ile st

sapmanin toplamina esittir. Deliklerde EBO = E+ES, millerde EBO = E-+es

formiilii ile hesaplanir.

> En Kkiigiik ol¢ii (EKO): iki smir boyutunun en kiigiigiidiir. Esas ol¢ii ile alt
sapmanin toplamima esittir. Deliklerde EKO=E+El, millerde EKO=E+ei
formiilii ile hesaplanir.

> Tolerans (T): En biiyiik 6lgi ile en kii¢iik 6l¢ii arasindaki farktir. Tolerans,

isareti olmayan mutlak bir degerdir.

YV VvV VY VV V

T=EBO - EKO

formiilii ile hesaplanir.

> Tolerans birimi (I): Ana 6lgiilere ait toleranslarm hesaplanmast igin 1 harfiyle
gosterilen ve mikrometre ile Dbelirtilen bir birim kabul edilmistir.
(1pm=0,001mm)

Ornek:

Asagida delik ve mil i¢in anma 6lgiileri, alt sapma ve {ist sapma degerleri verilmistir.
Verilen degerlere gore delik ve mil i¢in tolerans degerlerini bulunuz.

Delik igin 1 040 ES =0,020 El=-0,005
Mil igin 1040 es=0 ei =-0,010
Delik i¢in: E=40 ES =0,020 El = - 0,005 olduguna gore,

EBO = E+ES = 40+ 0,020 = 40,020 mm
EKO = E + Ei =40 + (-0,005) = 39,995 mm
T =EBO - EKO = 40,020 — 39,995 = 0,025 mm
Mil igin: E =40 es=0 ei =-0,010
EBO=E +es =40+ 0=40 mm
EKO =E + ei = 40 + (-0,010) = 39,990 mm
T =EBO - EKO = 40 — 39,990 = 0,010 mm bulunur.
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Sapma degerlerinin (+), (-) ve (0) olusuna gore, alistirilan mil ve deliklerde bes
degisik konum olusur. Sekil 2.4’te millere ve deliklere verilen bes degisik sapma degerleri
goriilmektedir.

A

e
es

es

Tzes-ei

Tz ei-es

SMOOOOO

s

Miller icin sapma degerleri

Delikler icin sapma degerleri

) 3 SRR '5 =5 [

Sekil 2.4: Mil ve delik icin sapma degerleri
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2.1.1.2. Sapmalarin Olgii Cizgileri Uzerinde Gosterilmesi

+
32 0'1 Sapmalardan biri + digeri - ve
degerleri esitse;
+0,1
32-0,2
Sapmalardan biri + digeri - ise;
+0,2
32+01
— | Sapmalardan her ikisi de + ise;
=0
32 0,2
Sapmalardan her ikisi de - ise;
+0,2
32 0 o
Sapmalardan biri + digeri 0 ise;
02
l 32-0, I Sapmalardan biri 0 ,digeri - ise;

Sekil 2.5: Sapma degerlerinin 0l¢ii ¢izgisi iizerinde gosterilmesi

Sapma degerleri sifir ¢izgisi denen bir cizgiden verilir. Sifir ¢izgisi esas Ol¢iiden
(E’den) geger. Sapma degeri (+) degerli ise sifir ¢izgisinin Ust tarafinda (-) degerli ise alt
tarafindadir. Sapma degerlerinin her ikisinin de (+) veya (-) isaretli olmasi miimkiindiir.
Sapmanin degeri sifir ise isaret konmaz. Sekil 2.5’te sapma degerlerinin 6l¢ii ¢izgisi iizerinde
gosterilmesi goriilmektedir.
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2.2. Bosluk — Sikihik

%5(4'——% ‘32
)
sm,i( Delik ]
% : 07

Sekil 2.6: Bosluk ve sikilik
Sekil 2.6’da bosluk ve sikilik ile ilgili kavramlar, delik ve mil ¢izimi iizerinde
goriilmektedir.

> Bosluk (B): Pargalar birlestirilmeden 6nceki mil ve deligin 6lgiileri arasindaki
(+) farktir.

> En biiyiik bosluk (EBB): Deligin en biiyiik ol¢iisii ile milin en kiigiik dlgiisii
arasindaki (+) pozitif farktir.
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En kii¢iik bosluk (EKB) : Deligin en kiigiik 6l¢iisii ile milin en biiyiik 6l¢iisii
arasindaki (+) pozitif farktir.

Sikilik (S): Parcalar birlestirilmeden 6nceki mil ve delik 6lgiileri arasindaki (-)
farktir.

En biiyiik sikihk (EBS) : Deligin en kiiciik 6l¢iisii ile milin en biiyiik dl¢iisii
arasindaki (-) negatif farktir.

En kiiciik sikihk (EKS): Deligin en biiyiik 6l¢iisii ile milin en kiigiik dl¢iisii
arasindaki (-) negatif farktir.

YV VvV V 'V

Ornek:

Asagida verilen sapma degerlerine gore en biiyiikk bosluk (EBB), en kiiciik bosluk
(EKB), en biiyiik sikilik (EBS), en kiigiik sikilik (EKS) degerlerini bulunuz.

+0,025 0
Delik igin: @50 +0,010 Mil i¢in: 050 -0,005
Coziim:
En biiyiik bosluk : Deligin en biiyiik boyutu — Milin en kii¢iik boyutu
EBB : 50,025 — 49,995
EBB : 0,030 mm

En kii¢iik bosluk : Deligin en kiigiik boyutu — Milin en biiyiik boyutu

EKB : 50,010 - 50

EKB 0,010 mm

En biiyiik sikilik : Deligin en kii¢iik boyutu — Milin en biiyiik boyutu
EBS : 50,010 > 50 oldugundan sikilik degeri aranmaz.

NOT: Gegmelerde, deligin en kiiciik boyutu milin en bilyiik boyutundan biiyiik
oldugu zaman sikilik degerleri aranmaz.

Milin en kii¢lik boyutu deligin en biiyiikk boyutundan biiyiik oldugu zaman bosluk
degeri aranmaz.

Verilen sapma degerlerine gore hem bosluklu hem de siki gegme olabilir.

2.3. Alistirma Toleransi (AT)

Bir alistirmanin iki elemanina (mil, delik) ait toleranslarin aritmetik toplamidir. Diger
bir ifadeyle en biiyiik bosluk ile en kii¢iik bosluk arasindaki fark veya en biiylik sikilik ile en
kiigiik sikilik arasindaki farktir.
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AT = EBB - EKB veya
AT = EBS — EKS formiilleri ile hesaplanabilir.

NOT: Belirsiz alistirmalarda ise bosluk ve sikiliklar arasindaki mutlak fark alistirma
toleransini verir.

Ornek:
Asagida verilen bosluk degerlerine gore alistirma toleranst degerini bulunuz.
EBB: 0,035 mm EKB: 0,020 mm AT:?

Coziim:

AT = EBB - EKB olduguna gore;
AT =0,035-0,020
AT = 0,015 mm olarak bulunur.

Glinlimiiz endiistrisinde, bozulan pargalarin yedeklerini yerine taktigimizda
baslangictaki bosluk veya sikiligi elde edebiliyorsak bu durum, tamamen pargalarin énceden
belirlenmis simirlar arasinda iglenmesiyle miimkiin olmaktadir.

ISO — Alistirma sisteminde delik mil tolerans alanlarinin birbirine goére konumu
dikkate alindiginda ii¢ ¢esit aligtirma ortaya cikar.

> Bosluklu alistirmalar
> Belirsiz aligtirmalar
> Siki aligtirmalar

Bosluk ve sikiliklara verilecek cesitli degerler gecmeleri meydana getirir. Bunlar
hareketli gecmeler ve hareketsiz gecmeler olmak iizere ikiye ayrilir. Mil, delik igerisinde
hareket edebiliyorsa hareketli; edemiyorsa hareketsiz gegme adini alir. Bu duruma gore
biitiin bosluk degerleri hareketli gecmeleri, biitiin sikilik degerleri de hareketsiz gegmeleri
olusturur.

2.4. Ahstirma Sistemleri

Belirli bir ¢apin dlgiistinii degistirmeden, iki parca arasinda gesitli bosluk ve sikilikta
alistirmalar yapmak miimkiindiir. Bu alistirmalar1 yaparken ya milin ya da deligin esas
Olciisini sabit tutarak digerini, sapma degerleri sinirlar1 igerisinde degistirmek gerekir.
Boylece her capa ait degisik gecmeler elde etmek miimkiin olur. Bu iki ¢esit uygulama ile
meydana ¢ikan sistemlere normal delik ve normal mil sistemleri denilir. Her sistemin ¢esitli
gecmelerinin belirli bir siraya gore tertiplenmesine de alistirma sistemi adi verilir. Alistirma
sistemleri iki kategoride incelenir. Bunlar:

> Normal delik sistemi,
> Normal mil sistemidir.
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2.4.1. Normal Delik Sistemi

Bir nominal 6l¢ii tizerinde gesitli bosluk ve sikiliklar1 elde etmek igin yapilacak olan
alistirmalarda, deligin 6l¢iisii sabit tutulup milin 6l¢iisii, sapma degerleri sinirlar1 igerisinde
buytilip kiigiltilecekse burada uygulanacak sisteme normal delik sistemi adi verilir.
Normal delik sisteminde deligin en kii¢iik 6l¢iisti esas Ol¢iiye esittir. Bu durumda sapma alt
degeri sifira esit olur. Sapma iist degeri ise toleransa esit olur. Normal delik sisteminde mil
caplar1 esas Olciiden kiiciik yapilirsa elde edilen gecmeler hareketli gegme, aksine mil ¢aplari
delik capindan biiyiik yapilirsa elde edilen gegmeler hareketsiz gegme adini alir. Sekil 2.7°de
normal delik sistemine gore delik ve millerin durumlarn gériilmektedir.

NORMAL DELIK SISTEMI
iy i
Toi\:wdm' ///////////// /gh )k ma0ol L t .
seel | o b ety ‘ l T
IR o = MILLER
L T 11
.L.w 7 1 1
Soqbldu\alw Belirsiz X-wrmw Sk ‘VW
Ornek: H7/d10 Ornek: H7/mé6 Ornek: H7/r7

Sekil 2.7: Normal delik sistemine gore alistirmalar

2.4.2. Normal Mil Sistemi

Normal mil sistemi ile herhangi bir ¢apa ait cesitli gegmeler elde edilmek istendiginde
milin esas Ol¢iisii sabit tutulur. Cesitli sikilik ve bosluklar1 elde etmek igin delik 6lgiisii
buyiitilir veya kiigtltiiltir. Bu sisteme normal mil sistemi denir. Normal mil sisteminde
milin en biiyiik 6l¢iisii esas Olgiiye esit olur. Bu durumda sapma st degeri de sifira esit olur.
Sapma alt degeri ise toleransa esittir. Bu sistemde delik esas dlcliden biiyiik yapilirsa elde
edilen gegmeler hareketli gegme, delik esas dlgliden kiiglik yapilirsa hareketsiz gegme olur.
Delikler millere nazaran daha zor islenirler. Milleri islemek daha kolay oldugundan seri
iiretimde normal delik sistemi daha ¢ok tercih edilir. Sekil 2.8’de normal mil sistemine gore
delik ve millerin durumlari gériilmektedir.
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NORMAL MiL SISTEMI
Ornek: h6/D10 Ornek: h6/P7 Ornek: h6/S7
soﬂwu:w emAw Sakldw/t:mda
s Y Y =)
ZUzvUGH N UBUU U UYL L7747
i [l s
= . e L F % G /;fgﬁy 7/ 'V// % VI 7
" SO — _fx”"P??TvéééééZZ
N Y|z ZA'Z—B'.._.
/ MiL 2
Anma Sigisd

Sekil 2.8: Normal mil sistemine gore alistirmalar

2.4.3. Cap Gruplari ve Tolerans Kaliteleri

ISO tolerans sistemin 1’den 500 mm’ye kadar olan c¢aplart 13 grupta toplayip
standartlastirmigtir. Pargalarin birbiri iizerinde ¢alisma durumlariyla ilgili olan toleranslarin,
degerlerine gére 500 mm’ye kadar olan olgiilerde 1 ila 18 arasinda 20 ¢esit tolerans kalitesi
belirlenmistir.

2.4.4. Tolerans Alanlari

Degisik o6zellikte alistirma elde etmek igin, sifir ¢izgisine gore tolerans degerlerinin
bulundugu yerler harflerle gosterilmistir. Tolerans alanlari, ¢ap grubuna ve kaliteye bagl
olarak dar veya genis olabilecegi gibi sifir ¢izgisine yaklasir veya uzaklasabilir. Iste bu
tolerans alanlarinin sifir ¢izgisine gore bulundugu yerler, A(a)’dan ZC (zc)’ye kadar harflerle
ifade edilmektedir. Sekil 2.9°da delikler ve miller igin tolerans alanlar1 verilmistir.
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1C OLCULER - DELIKLER

um
«300
«250
*200
*150
+100
50

>l

SIFIR Cl2GIs!

gn

DIS OLCULER - MILLER

Sekil 2.9: ISO tolerans alanin sifir cizgisine gore yerleri

Secilecek olan aligtirmanin tespitinde parganin bagmtili hareketi (dénme, kayma,
sikilik vb.) birbirine temas eden yerlerin uzunlugu, ¢alisma sicakligi, calisma sistemleri vb.
dikkate almir. Imalatta, miimkiin oldugu kadar biiyiik toleransla ¢alisiimalidir. Ancak biiyiik
toleransin kaliteyi bozdugu da unutulmamalidir.

Genellikle alistirma sisteminde;

>
>
>

Isleme ve karsilik pargayla birlestirme olanaklari,
Takim ve mastarlarin sayis1 ve cinsi,
Isleme giderleri gibi faktorler goz 6niine alinmalidir.
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MAKINE YAPIMINDA KULLANILAN ISO ALISTIRMALARI

Normal Normal Alistirma . :
Delik Ml Cesidi UYGULAMA CESITLERL
X8 78 Déamaye kary ok teddee almaisizin dlylk énalme momentinn lotimesn-
h8 HY SIKI do kulianie (Smeindigi cark elemalan kalhn Cxdar burglar siindink prmler).
H7 H7 H5 S7 ALISTIRMALAR | ooomeye kary: ek tecoie o gk etimasinde ve rea
™® s6 he 9 cxdarks pargalarda kulande(Smodin yatak burian)
H7 H7 Siki birtogteimiy parcalarda ve ok teddir alinarak moment letiminde bykge
TS 4209'ye gire yUkslkier).
H7 H7 rmmmmm‘mmwmm
B o parcalar (Genedr flanglan, depi garkisr kasnakdar).
H7 H6 H5 | H7 H6 HS BELIRSIZ ligiinde kayabilen parcalar icin tam ortak merkeziilk aranan parcalarda
h h6 ha | h6 he h4 | ALISTIRMALAR IsnarRrmagnoot pasaes Aokt dome Yikalio, nfoblen
Oyl Ganidar % h iyotto cigh cark elomanian)
H8 H8 H8 H8 Kaygan bidegtnlmis St (erhide mackazioma fos
T8 h9 h8 ho wwwnmw. s
H10 H11 | H10 H11
h hi1 | hS hi1 Az meckezieme fonicsiyonks pergin vo pimii birlegtirmeiacde kulisndr.
H4 HS5 Dinamik hava yatakian v sizdimaz ksymalh yataklarda kutandr,
93 g5
%‘; .‘%7_ Sossiz galigan, az bogiuity,yUksok hassasiyetie Kayma y kaflandr.
H7 G7 AZ boghidu Ince tamiddi hassas iaymal yatakiarda nce kayt kizak yatshia-
g6 h6 nnda ve optik parcalarda kullandir,
H7 H6 Yksek zoe o (i )iy Gark
7T B BOSLUKLU memw)
H8 F8 Onta zoe Kaymah
B8 £8 ALISTIRMALAR | Ora zsnmsh kaymat ysakioca vo az frkayork ey
H8 F8 F9 mm ’
o3 B Kayma yatakiarda vo sert kehemio bitestriacok pargalards
Slrekh sicak octamendaki kaymali yataklarda sentesk malzemeden yapimig
E9 D10 yataklarda,az merkezieme fonksiyonhs pergin ve pimk biriegtirmeleede,sort
hS ho 0 ylen Winde kaplarmas: ¢ mom-
mmmm:mmhwammumw
H11 D10 D11 D11 Onemsiz kay rkezieme 1onkshyonuz percn ve pimi
a1 hi1 h11 h9 meﬁmmmaw
Mmmsmmwmwum
cD10 c_1-1 Blylk ve en kigik b y.m aymak - L
hg h11 h“’«" porgri NW’"W’“M gekdnde ylzeylon
kaplanmeg birlegtirmelorde kullaniy

Sekil 2.10: Makine yapiminda kullanilan ISO ahstirmalar:

ISO tolerans sisteminde, mil ve deliklerin tolerans alani ve bunlarin meydana getirdigi
alistirmalar ¢izelgeler halinde verilir.

TS 2417°de sabit delik ve millerle, bunlara uyan mil ve delikler gdsterilmistir. Ayrica
makine imalatinda tavsiye edilen aligtirmalar sekil 2.10’da gorilmektedir.
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2.4.5. Tolerans Degerlerinin Cizelgelerden Okunmasi

Normal delik sisteminde 8 ¢esit dis par¢a yani delik kullanilmistir. Bunlardan en gok
kullanilan1 H6, H7, H8 ve H11 sembolleri ile belirlenmistir. Normal mil sisteminde ise 8
gesit i¢ par¢a (Mil) secilmistir. Bunlardan en ¢ok kullanilanlar1 h5, h6, h8/9, h 11 sembolleri
ile belirtilmistir. Sekil 2.11°de ISO sisteminde kullanilan alistirma dereceleri ve karsiliklar
verilmistir,

ISO-Alistirmalar1 TS 1845’e gore normal delik ve normal mil sistemleri igin ayri ayri
verilmistir. Sekil 2.12’den sekil 2.15’¢ kadar alistirma sistemlerine gore sapma degerlerini
belirten ¢izelgeler goriilmektedir. Cizelgelerin sol tarafinda anma boyutlarinin bulundugu
cap gruplart yer almaktadir. Hangi Olcilinliin sapma degerleri bulunacaksa once o6l¢iiniin
bulundugu grup bulunur. Daha sonra ¢izelgenin list kismindaki mil (veya delik) ve buna
gecen delikler (veya miller) siitunundan istenilen tolerans alani ve kalitelerini goésteren
semboller bulunur.

Cap grubundan saga ve tolerans kalitesinden asagi dogru inilerek, kesisme yerinde
bulunan {iist ve alt sapma degerleri okunur. Burada okunan degerlerden {ist tarafta olani iist
sapma ES veya es, alt tarafta olam alt sapma EI veya ei’dir. Sapmalar ¢izelgelerde pum
(mikrometre) cinsinden verilmistir. Tolerans hesaplamalar1 yapilirken veya 6l¢iilerin yanina
sapma degerleri yazilirken mm’ye cevrilmelidir. Ayrica anma 0l¢iisii, gruplarin baslangic
veya son Olgiisiine esitse Olgii ilk goriildiigli gruptan alinmalidir. Asagida verilen 6rneklerle
cizelgelerden sapma degerlerinin bulunmasi daha iyi anlagilacaktir.

Ornek 1:

Anma 06lgiisii 35 mm olan delik ve mil hassas alistirilip siki gegme olarak birlikte
calisacaklardir. Normal delik sistemine gore yapilan bu alistirmada delik ve mil igin hangi
sembollerin kullanilacagini ve sapma degerlerini bulunuz.

Coziiml1:
Oncelikle, Sekil 2.11°de normal delik siitunundan asag inilirken hassas alistirma

stitunundan saga dogru ilerlenerek ikisinin kesigsme noktasinda deligin sembolii H6 bulunur.

Yine normal delik siitunundan asagi inilirken siki geg¢me satirindan sola dogru
ilerlenerek kesisme noktasinda milin sembolii N5 bulunur ve 35H6/n5 seklinde gosterilir.

Sembolleri bulunan delik ve milin sapma degerleri normal delik sistemine ait Sekil
2.12’den soyle bulunur. Anma ¢ap1 35 ¢izelgenin en solundaki ¢ap gruplarinin igerisinde 30
ile 40 arasindadir. Bu satirdan saga dogru ilerlerken H6 siitunundan asagi dogru inilirse
kesisme noktasinda delik icin {ist sapma (ES) +16, alt sapma (EI) 0 (sifir) olarak okunur ve
bu degerler mm’ye ¢evrilerek;

+0,016

35 0 olarak dl¢ilinlin yanina yazilir.
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Yine ayni satirda ilerlerken n5 siitunundan asagi dogru inilirse mil i¢in {ist sapma (es)
+28, alt sapma (ei) +17 olarak okunur ve mm’ye ¢evrilerek,

+ 0,028
35 +0,017 olarak dl¢ilinlin yanina yazilir.
NORMAL DELIK i NORMAL MiL
: i GECMENIN 3 '
ALISTIRMA SISTEMI ¢ SISTEMI
DERECES| [NVl 'Mll conumu|  ADI DELIK | MiL
ns Siki gegme N6
m5 l-éarokﬁsaf Cakma gegcme M6
ALISTIRMA i5 Kakma gegme Jé h5
h5 = H6
Hareketli
95 Gegme Keyom Gé6
$6>160>r6 Preste gegme s7>160>R7
hé Siki gegme N7
m6 ’é"’k“:‘: Cakma gegme M7
k6 Tutuk gegme K7
INCE H7 i6 Kakma gegme J7 h6
ALISTIRMA hé Kaygin gegme H7
f7 Déner gegme F7
g6 g:m'r Yanm doner gegme G7
e8 Serbest doner gegme ES
d9 Serbest gegme D9
h8/h9 Kaygin gegme H8 h8
ORTA Hareketli
ALISTIRMA H8 18 | Gegmeler | DOner gogme Fe
e9/d10 Serbest gegme E9/D10 hg
h 11 Kaba gegme 1 H11
KABA dn Hareketli | Kaba gegme 2 D11
ALISTIRMA H1 1 G.;m.(,, h1 1
c1l Kaba gegme 3 cn
alt Kaba gegme 4 A1l

Sekil 2.11: ISO sisteminde kullanilan alistirma dereceleri ve karsiliklar:
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Normal delik sistemi Olgiler um cinsinden (11 = 0,001 mm)
Anma Delik Miller Delik Miller
SigOler|
hiklar »
g p5|ns | k6 |j6 |ns s6 |16 |n6|m6|ke|j6 [ne|g6]| 17
kadar mm,
+61+10]|+ 8|+ 6|+ 4 O] +10 |+ 20|+ 16| +10|+ 8|+ 6]+ 4 0|—- 2|—- 6
1.3 0|+ 6(+ 4 0|- 2|4 O+ 14]+ 10|+ 4|+ 2 0|~ 2|-~6|—-8]-16
6 + 8 |417|+13|+ 9|+ 6 O] +12 |+ 27|+ 23|+16|+12|+ 9|+ 6 0|— 4|-10
3... O +12f(+ 8|+ 1|-2]|-5] of+19)+ 15|+ 8|+ 4|+ 1]-2|-8|-12]-2
1 + 9 |+21|(+186|+10|+ 7 Of +15 |+ 32|+ 28 +19| +15|+10 |+ 7 0|—5|—-13
6...10 0f+15(+10|+ 1|-2|-86] o|+23/+19|+10]+ 6]+ 1]- 2]~ 9|-14]l—28
10...14
1 |+26|+20[+12]|+ 8 O] +18 |+ 39|+ 34|+23|+18|+12|+ 8 0|~ 6|~ 16
14..18 O[+18|+122|+ 1]|-3|-8 0|+ 28(+ 23[+12|+ 7|+ 1|=3|-1|-17|-34
18...24 )
+13|+31|+24|+15]|+ 9 0] +21 |+ 48|+ 41| +28|+21|+15]|+ 9 0|—7|-2
0 |+2|+15]|+ 2|-4|-9 0|+ 35|+ 28|+15|+ 8|+ 2|~ 4|-13|-20|- 41
24..30
30...40
+16 |+37|+28|+18|+ M 0] +25 |+ 59|+ 50| +33|+25|+18|+M 0|—-9(-25
40...50 0 |+28|417|+ 2|=5]-1n Of|+43|+34|+17|+ 9|+ 2|-5|-16|-28|- 5
50...65 g e
2 +19 (445|433 |+21|+12]| of +30 |+ 58|+ 41| 39| +30|+21|+12] of-10/- 30
0 |+32|+20|+ 2|—-7|-13 04+ 78|+ 62|42 +M |+ 2|-7|-19|-29]|-60
65...80 + 59|+ 43
80...100 |
+2 [+562|+38|+25|+13| o) +35 |+ 71|+ SV 45| 435|+25|+13] of-12[- 38
0 |+37|+23|+ 3|~ 9|-15 04101+ 78|+23|+13|+ 3|-9|-2|-3|-7
100...120 + 790+ ¢
+117|+ 88
120...1
ki +25 | +61|+45|428|+14 0| +40 ’92*63+52 +40 | +28 | +14 0|-14|-43
140...160 +125|+ 90
o 0 [+43|+27 |+ 3|11 |—18] 0 [*100|+ 65/, 27| 415(+ 3|-11|-25]|-39]|- &
+133|+ 93
160...180 +108|+ 68
+151 ] +106
180...200
- +29 |+70 |+51|+33|+16| of +46 | 1121+ 77 60| +46|+33]|+16] o0]-15|- 80
+159|+109
- 0|+50|+31|+ a|-13|-20] o |10+ 80 3| 17|+ a|-13]|-29]|-2a|- 96
+169|+113
225...2%0 +140 |+ 84
+190|+126
250...280 +32 |+79|+57|+36|+16 0] +52 [*158|+ 94| . g6 +52|+36 | +16 0|-17|- 56
0 |+56(+34|+ 4|-16|-23 0]4+202(+130]434| +20|+ 4|16 |-32|-49|-108
280...315 +170|+ 98
+226 | 4144
15...355
" +36 | +87 |+62|+40|+18| o] +57 |F10|*18| o3| 57(+a0]+18] o0|-18]- &2
0 |+62 (437 |+ 4|-18|-25 0 |4244]|4150 {437 | +21 |+ 4| -18|-36|-54]|-119
365...400 +208|+114
+272|+166
+40 | +95|+67|+45 |+20| of +63 | 22|16 | 9| .63|a5]|420| 0|-20|- 68
0 |467|+40 |+ 5|-20|-27 0 |4292|+172|+440 | +23 |+ 5|-20|—40|—60|—131
450...500 +262 | +132

Sekil 2.12: Normal delik sisteminde ISO ahstirmalarinin sapma degerleri — 1
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Normal delik sistemi Olqour pm cinsinden (1 = 0,001 mm)
Anma Dellk Miller Delik Miller
sigtler!
arahiklan
den..'s ‘3' x8 | u8 [ ho | es8 i@ns hit [ d9 [ en |am
kadar mm, e
1.3 +14 |+ %] - 0|-14|-2]+ 6 0 0|-20| -60|-270
o|l+20]| - |-5]|-28|-45 0|-25|-60]|—- 45| —120 | - 330
2.8 +18 |+ 8| - o|l-20|-3]|+ 7 0 0f[-230|-72|-220
& 0|+28| - |-30]|-38|-6 0|-30 [~ 75|-60]| —145 | - 385
e +2 |+ 5% | - 0|-25|-4a]+ % 0 0|-40| — 80 |- 280
0|+3| - |-36|-47|-7 0|-3|-9|-7|-1720]|-3%
67| -
10...14 ¢
+27 |+ O] - o|-3|-s]+1m0 0 0|- 5| - 95|~ 2%
.18 ol[+72| - |-w’3|-%|-9 0 |- 43 |[-110 |- 93| —205 [ - 400
.- + 45 -
18...24 : z .
+33 Lt s 0|—- 40 |- 65] +130 0 0|~ 65| —110 | - 300
24...30 o|[+97|+81|-82|-73|-117 0|—52|-130 | -17| —240 | - 430
+ 64 | + 48
.8 +119 | + 99 —120 | - 310
+39 |+ 80 |+ 60 0|-5|-8]+160 0 0|- 80| =280 |- 470
0...50 0| +138 | +109| - 62 |- 80 | —142 0 |—62|-160 | ~142 [ —130 | - 320
+ 971+ 72 ~290 | ~ 480
g +168 | +133 —140 | - 340
a6 | H12 | + 87 0|-60|-100] +19 0 0 |—100| =330 |~ 5%
65...80 0 +192 | +148 | — 74 | -106 | —174 0|~ 74 | ~190 | 174 | 150 | — 360
+146 | +102 —340 | - 550
80...100 +232 | +178 -~ 170 | - 380
osq | +178 | +124 0l-7|-120] +220 0 0| -120 | —390 |~ 600
100...120 0| +264 | +198 | — 87 | —126 | —207 0 |- 8 |-220 | —207 [ —180 | — 410
+210 | +144 —400 | - 630
120...140 +311 | +233 —~200 | — 4680
: +63 | 248 | +170 0|-8 |-145] +250 0 0|15 | —450 |- 710
+8...%80 +343 | +253 ~210 | — 520
0| *+280 | +190 | _400 | —-148 | —245 0 |-100 | -250 | —245 | —460 | — 770
+3713 | +273 ~230 | - 580
160...180 +310 | +210 ~480 | - 830
+422 | +308 —240 | - 660
180...
el +72 | +350 | +236 0 |-100 |-170 | +290 0 0 |-—170 | =530 |- 950
P——— +457 | +330 ~260 | - 740
0| *+385 | +258 | 115 | —172 | —285 0 |-15|-200 | —285 | —550 | —1030
+497 | + 356 —280 | - &0
225...250 +a25 | +284 —570 | —1110
+556 | +39%% ~300 | - 920
2020 | a1 | 4475|4315 0 |-10 |19 | +320 0 0 | —190 | —620 | ~1240
200...91 0 +606 | +431 | —130 | 191 | —320 0 |-130 | -320 | -320 | —330 | -1050
+525 | + 380 —650 | -1370
+679 | «+ 409 360 | -1200
315...355 g9 | +590 | +390 o l-us -2l +30 0 0| -210] 720 | 1560
288...400 o - | +52a| —140 |-214 | 350 0 —140 | —360 | —350 | —400 | —1350
- +435 ~760 | <1710
- + 587 ~440 | 1500
4040 +97 |_— | +4%0 0 |-135 | —-230 | +400 0 0 | —230 | —840 | —1900
460...500 o +- [+637| —155 | ~232 | —385 0|-155 | —400 | —385 | —480 | —1650
— | +5%0 —880 | —2050

Sekil 2.13: Normal delik sisteminde ISO ahstirmalarinin sapma degerleri — 2
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Normal mil sistemi

Olgaler um cinsinden (14 = 0,001 mm)

Anma | Ml Delikler il Delikler
SigOler!
arahklar:
den..'s [P6 |N6 M6 |J6 |HE s7|rR7 (N7 |M7|k7 |07 |H7|G7] k7
kadar mm. O
L% 0| -6|-44|-2]+ 2|+ 86 0|~ 14— 10|-4]-2 O|+ 4|+10|+121+ 18
~4|-12|-10|-8|-4| o]-6|-24|-20|-14|-12]|-10|-6] ol+ 2{+ 8
3.6 0|]-9|-5|-1|+5|+ 8 O|—15-1]|- 4 O+ 3|+ 6|+12|416|+ 2
~6|-17|-13|-9|-3| o]|-8|-22|-28|-16|-12|-9|-6| o+ 4|+ 10
6..10 0| -12|=7|-~3]+5]|+9 0|~ 17|~ 13|~ 4 0|+ 5|+ 8B|+15]|+20|+ 28
~6|-21|-16|-122|-4a| o]-9|-32|-28|-19]-18|-10]-7] o]+ 5|+ 13
S Of-15|-9|-als6|+n] ofl-21]-16|-5] ol+6]|+10]|+18]+2a]+ 24
~8|-26|-20|-15[{-5| o0]-11]|-39|-34|-23|-18|-12|-8] o]+ 6|+ 6
%...30 0|-18|-11]|-4]|+8|+13 o-vl—zo-7 0+ 6|+12|+21]|+28|+ @
- ~9|-31|-24|-17|-8| o]-13|-a8|-a1|-28|-21|-18|-9]| ol+ 7|+ 20
30...40
0| -21|-12|- 4|+10]|+16 0|-34|-25|-8 0|+ 7|+14|+25|+34(+ 5
-1 |-37|-28|-20|-6| o]-16]|-8|-%0|-33]|-26|-18|-11| 0|+ 9|+ 28
40...50
- &|-
50...65
0-26|-14]|-85|+13[+19] o=~ _g| o|+9|+18]+30]+20!+ 60
~13|-45(-33|-24|-6| o0f]-19|_ag|_ 2]|-39]|-30]|-21|-12| ol|+10]|+ 30
65...80 g ol
- 58| - 38
80...100
0|-30|-16|-6[+16]|+2] 0|=-B|-B|_w0| ol+10l+2|+mlsa7|+ n
~15 | -52|-38|-28|-6| 0|-2|_6s|— a1|-45|-35|-25|-13| o|+12|+ 38
m-..‘m _‘o‘ Ey n »
- 77|~ 48
120...140
0|-36|-20|-8|+18|+25] o[=17|-8| 15| ol+12|+26|+00|+54]|+ 83
— 85| - 50
140...160
~18 | -61|-45|-33 (- 7| o]-25|"1B5[- | 2| -a0|-28[-14] o0l+14]+ a3
160...180 -
~105| - 60
180...200
0|-a1|-22|-8|+2]|+20] o[=15-198| 44| ols13|+30|+06|s61]+ 96
-113|- 63
200...225
-2 |-70|-51|-37 |- 7| o]-20 |19~ e0|-a6|-:3|-16] o]+15]+ %0
-123| - 67
m..m _‘w_"s
-138| - 74
250...280 ~190| 126
0|-4a7|-25|-9|+28|+32] o ~14| 0|+16|+36 |+52 |+69]+108
-8B | -7 |-57|-41|- 7| o]|-32[—%0|- 78| -66 |-52|-36 |-16]| ©0|+17]+ %6
280...315 ~ 202! —130
-169| - 87
315...355
0|-51]|-26|-10(+290]+38] 0o[=26-%] 6| o0l|+17[+30|e57]|4s75]+110
%6 a0 | 2 |-%7|-62|-4|-7| o|-3 [Ti&7|- 53| -73|-57|-40|-18| ©0|+18]+ 62
~244| 150
~209] 103
400...450
0|-866|-27|-10|+33|+a0] o728 17| ols18|+a3 46383l e1
~27 | -95|-67 |-50 |- 7| o]-%0 [229]_100] -80|-63|-45|-20| o0 |+20]|+ 68
450...500 29|12

Sekil 2.14: Normal mil sisteminde ISO alistirmalarimin sapma degerleri — 1
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Normal mil sistemi Olgiler um cinsinden (1u = 0,001 mm)
Anma Mil Delikler Mil Delikler
Siglleri
arabklan
- den.'e HS8 Hn F8 ES DWW | Cn H1T (DT | Cn AN
kadar mm.
1.3 0| +14 | + 60 |+ 20|+ 39|+ 60| +120 0|+ 60|+ 80| +120| + 330
- 25 0 0|+ 8|+ 14|+ 2|+ 60] -8 0|+ 20| «+ 60|+« 20
3.6 0| +18 | + 75 |+ 28|+ 5|+ 78| +145 0|+ 75| +1056| +145 | + 345
-~ 30 0 0|+ 10|+ 2|+ 30|+ 7] -7 0]+ 30| + 70|+ 270
6..10 0| +2 | + 9 |+ 3B|+61 |+ 98| +170 0|+ 9| +130)| +1720| + 370
— 36 0 0|+ 13|+ 25|+ 4| + 8] - 9% 0|+ 40| +« 80 }+ 280
10...18 0| +27 | #7110 |+ 43 | + 75| +120| +205 O |+10 | +160| +205 ! + 400
= ~ 43 0 O|l+ 16|+ 3|+5]| + 9] —-110 0]+ 5| +«+ 95|+ 2%
18..30 0| +33 | +130 |+ 83 |+ 92| +149| +240 0 |+130 | +195| +240 | + 430
- 52 0 0|+ 20|+ 4|+ 65| «110| -130 0|+ 65] +110 | + 300
20...40 + 280 +280 | + 470
0|+3 | +160 |+ 64| +m2| 4180 *10 0|+160 | +260| +120 | + 310
~ 62 0 0|+ 25|+ 5|+ 8| +20]| -160 O+ 80| +200 | « 480
40...50 +130 +130 | « 320
50...65 +330 +330 | + 530
0| +46 | +190 |+ 76 | +13a | 4220 +1%0 0|+190 | +200| *140 |+ 30
74 0 0|+ 30|+ 60| +100]| +380] 1% 0| +100| +340 | + 550
65...80 +150 +150 | + 360
80...100 v +3% +3%0 | + 600
0| +54 | +220 |+ 90 | +150 | +280 | +170 0|+220 | +340 | 170 | + 380
-~ 87 0 0|+ 36|+ 72|+120] +400] —220 0| +120| +400 | + 630
100...120 + 180 +|w + 410
+450 +450 | « 70
120...140
0|+63 | +250 | +106 | +185 | +308 | +20 0|+250 | +305 | +200 | + 460
140...160 +460 +460 | + 770
: -0 | o 0|+4a|+85|+1a5] 220) 25 0| +1a5 | +210 |+ 520
160...180 :g :g X g
+530 +530 | + 950
180...200
0| +72 | +200 | +122 | +215 | +385 | +2%0 0| +200 | +a60 | +240 | + 660
550 + 550 | «+1030
200...225 =
-1 | o 0|+ 85 |[+100 |+170] *20)] 290 0|+120| *20 |+ 70
+570 «570 | +1N0
225...250 +280 +280 | + 820
+620 +620 | +1240
0|+81 | +320 | +137 | +240 | 4400 | *3% 0|+320 | +510 | +300 | + 90
-130 0 0|+ 5 | +10 | +190| +«650] —320 0| +19 | +65 | +1370
280...315 +330 +330 | +1050
« 720 +720 | +1560
315...355
0 |+89 | +380 | +151 | +265 | + 400 | *30 0 | +360 | +570 [ +360 | +1200
- 140 0 0|+ 62| 4126 | +210| +760] —380 0|+210| +760 | +1710
355...400 + 400 +400 | +13%0
+840 +840 | +1900
0| +97 | +400 | +165 | +200 | +480 | *%40 0 | +400 | +630 | _*+%40 | +1500
~185 0 0|+ 68| +135 | +230 | +880| —400 0| +230 | +880 | +2050
450...500 +480 +480 | +1650

Sekil 2.15: Normal mil sisteminde ISO alistirmalarimin sapma degerleri — 1
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Ornek 2:

Anma Ol¢iisi 60 mm olan delik ve mil ince alistirilip tutuk gegme olarak birlikte
calisacaklardir. Normal mil sistemine gore yapilan bu alisgtirmada delik mil i¢in hangi
sembollerin kullanilacagini ve sapma degerlerini bulunuz.

Coziim 2:

Sekil 2.11°de normal mil sistemi slitunundan asagi inilirken, tutuk ge¢me satirindan
saga dogru ilerlenerek kesisme noktasinda deligin sembolii K7 bulunur.

Yine normal mil siitunundan asagi inilirken ince alistirma satirindan saga dogru
gelindiginde kesisme noktasinda milin sembolii h6 bulunur ve 60K 7/h6 seklinde gosterilir.

Sembolleri bulunan delik ve milin sapma degerleri normal mil sistemine ait sekil
2.14°den soyle bulunur. Anma ¢ap1 60 ¢izelgenin en solundaki ¢ap gruplarinin igerisinde 50
ile 65 arasindadir. Bu satirdan saga dogru ilerlerken K7 stitunundan asagi dogru inilirse
kesisme noktasinda delik igin iist sapma (ES) +9, alt sapma (EI) -21 olarak okunur ve bu
degerler mm’ye ¢evrilerek;

+0,009
60 -0,021 olarak 6l¢iiniin yanina yazilir.

Yine ayni satirda ilerlerken h6 siitunundan asagi dogru inilirse mil i¢in {ist sapma (es)
0 (s1fir), alt sapma (ei) -19 olarak okunur ve mm’ye ¢evrilerek;

0

60 -0,019  olarak 6l¢iiniin yanina yazilir.

2.5. Sayisal Toleransin Resim Uzerinde Gosterilmesi

Resmi ¢izilen bir parcada Olciilendirme ne kadar 6nemli ise bu olgiilere verilen
tolerans degerleri de son derece dnemlidir. Ozellikle imalat resimlerinde toleransh dlgiiler,
tolerans alanlar1 ve kaliteyi gosteren sembollerle veya sayisal sapma degerleriyle belirtilir
(Sekil 2.16).

Anma dl¢iisii yazildiktan sonra alt sapma (EI veya ei), anma 6lciisiiniin yanina, {ist
sapma (ES veya es), alt sapmanin iistiine yazilmalidir. Sapma degerleri yazilirken kullanilan
yaz1 yiiksekligi ve tipi 6l¢ii rakamiyla ayni tip ve biyiiklikte olmahdir (Sekil 2.17).

Sapma degerleri tolerans gizelgelerinde pm verilir resim {izerinde mm’ye gevrilerek
yazilmalidir. Montaj resimlerinde sapmalarin yazilmasi Sekil 2.18’de gosterildigi gibidir.

Sapma degerlerinin sembolle gosterilmesinde, iist veya alt sapma degerlerini ifade

eden tek bir sembol kullanilir. Sembol boyutu 6l¢ii rakamiyla aymi biiyliklikte olur. Sekil
2.19°da sembol ve 6lg¢ii biiyiikliikleri gdsterilmistir.
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4 . e
®47 % .’&3&
+0,0%
Déner Punta Gévdesi @40 H6 0
o5 | x | 0%
Olw Sembol | Sapmalar

@8 k5

|
25201
|
020 5
|

70+0.1
Doéner Punta Mili +0,007
@8 +0,001
20 B 3:%
Ol Sembol | Sapmalar

Sekil 2.16: Sayisal toleransin resim iizerinde gosterilmesi

18w ito +0,008T,...
agoten " D30 -0,005 I

h = Yazi yiiksekligi

Yer darhg.n
‘e : + 0.7h
SR CEN S

Sekil 2.17: ISO ve DIN normlarina gore yaz yiikseklikleri
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Sekil 2.18: Montaj resminde sapma degerlerinin yazilmasi
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Sekil 2.19: Olcii ve sembol biiyiikliikleri
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Montaj resimlerinde, toleranslarin sembolle gosterilmesi Sekil 2.20°de goriildigii

gibidir.
\.Z

HS

820 j5

B 47 hS

B L7 J6/hS
@20 HS/j6

2.Segenek

1.Secenek

1.Secgenek
2.Secgenek

Sekil 2.20: Montaj resminde sembollerin yazilmasi

Resim iizerinde sembollerle belirtilmis toleranslarin sayisal sapma degerleri, tolerans antedi
hazirlanarak gosterilmelidir. Sekil 2.21°de 6rnek tolerans antedi gosterilmistir.

Olcii Sembol Sapmalar

Sekil 2.21: Tolerans antedi

2.6. Sekil ve Konum Toleranslari

Uretimde c¢izilen yapim resimleri, ideal olcii ve sekillerde olacag kabul edilerek
cizilir. Fakat gesitli nedenlerden dolay1 olgiilerin tam elde edilemedigini boyut toleranslari
konusunda vurgulamistik. Pargalar1 meydana getiren ¢esitli geometrik elemanlarin da tam
olarak elde edilmesi miimkiin degildir. Parca islenirken malzemenin dokusunda, isleyen
tezgahta ve kesici takimlarda meydana gelen degisiklikler, par¢aya da yansidigindan sekil ve
konum hatalari meydana gelir.
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Sekil 2.22°de goriildiigii gibi torna aynasina baglanip islenen bir punta milinin ucu, bir
miktar egilebilir veya tam silindirik sekil elde edilemeyebilir. Boylece sekil veya konum
toleransi verilme mecburiyeti ortaya ¢ikar. Punta mili islenirken farkli ¢aplar elde edilmisse
sekil toleransi, punta ucu egilmisse konum toleransi s6z konusudur.

is Parcasi

Parca bu yoénde egilir

Kesici Takim (Kalem)

Egiklik

| —_—" |

Konum farklihg:

Koniklik

@8

|' 2 e

Sekil farkhihig:

Sekil 2.22: Punta milinin islenmesi

Bir parcay1 meydana getiren gesitli geometrik elemanlar, sekil ve konum bakimindan
farklilik gosterir. Yiizeylerin ve ¢izgilerin birbirine veya belirli elemanlara gore durumlari,
kesitlerinin veya hacimlerinin ideal geometrik sekillerinden farklilik gosterebilir. Daire veya
silindir olarak imal edildigini sandigimiz cisim, tam daire veya silindir olmayabilir. Sekil
2.23’te bir parcadaki geometrik elemanlar gosterilmistir.
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Diizlem halka yiizey

Silindir ylizeyi
Konik ¢evre gizgisi Silindir Halka ylizeyi
/ Eksen gizgisi

Koni /

Konik gevre ylizeyi

Silindir
Silindir gevre cizgisi

Kiire kapag: ylzeyi

Sekil 2.23: Parcadaki geometrik elemanlar

Sekil ve konum toleranslarin1 daha iyi anlayabilmek i¢in punta milinin silindir ucunu

ele alarak inceleyelim. Sekil 2.24’te perspektif ve goriiniis olarak verilen silindir ve daire,
geometrik olarak tam ¢izilmistir.

Perspektif

incelenmek iizere
ele alinan bélge

Silindir /10,001 Daire

+0,007
@ 40 - 0,001
= —i-— -1

120

Sekil 2.24: Parca iizerinde sekil ve konum toleransi
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Ancak imalat sonunda silindirik kisim ve dairesel sekil, ¢esitli bicimlerde elde edilmis
olabilir. Eger bu sekil farkliliklari, verilen tolerans degerleri igerisinde kaliyorsa bu
sekillerden herhangi biri kabul edilebilir demektir. Silindirde meydana gelen bu farkliliklar
icin silindiriklik ve dairesel ylizeyde meydana gelen farkliliklar i¢in dairesellik toleransi
kullanilir (Sekil 2.25).

Sekil toleransi = $ekil farki

incelenmek iizere
ele alinan bdlge

Gergek Silindir

g sekli

i s
N 5

NA—tl = 1 LA
e p—C . SRS N
Koniklik ice bombelik
Disa bombelik Egiklik
a) SILINDIRDE OLUSABILECEK SEKIL BOZUKLUKLARI b) MIL KESITINDE OLUSABILECEK SEKiL BOZUKLUKLARI

Sekil 2.25: Silindirik ve dairesel yiizeylerde olusabilecek sekil bozukluklari

2.6.1. Sekil ve Konum Toleranslarinin Cesitleri ve Kullanilan Semboller

Parcalari meydana getiren geometrik sekiller ve bu sekillerin birbirine gére durumlar
dikkate alinarak tolerans gesitleri ve sembolleri verilir. Sekil 2.26°da tolerans ¢esitlerine gore
semboller goriilmektedir. Burada goriildiigii gibi tolerans verilecek elemanlar, tek tek veya
birbirleriyle ilgili olarak sekil, yon, konum, yalpa veya salgi ozellikleri tasidigindan
semboller ve tolerans isimleri buna uygun diizenlenmistir.
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SEKIL VE KONUM GESITLERIYLE SEMBOLLERI

(TS 1304)
Eleman xi
Cinsi Ozelligi Adi Sembol
Dogrusallik
Duzlemsellik
% Dairesellik
Z 1| =
5 u¥.| Silindiriklik
73
o Bir gizginin sekli
é Bir ylizeyin sekli
Paralellik
Diklik

YON

Egiklik (Acisallik)

Bir elemanin konumu

Ortak merkezlilik,eksenlilik

Simetriklik

Yalpalama

QN el N FRX(DD[ROQ]]

BIRBIRLERIYLE ILGILI ELEMANLAR
KONUM

Toplam yalpalama

YAL

Sekil 2.26: Tolerans cesitleri ve sembolleri
2.6.2. Tolerans Cergeveleri
Toleranslarin sembollerle belirtilmesi i¢in tolerans ¢erceveleri kullanilir. Bu ¢ergeveler

sadece bu sembolleri degil, baska 6zellikleri de tagimalidir. Sekil 2.27°de TS 1304’te yer
alan cerceve cesitleri goriilmektedir.
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CERGCEVE CESITLERI TS 1304

[71012| b 005|A a- Sembol ve tolerans degerli gergeve
o l [ ] V/I [ I b- Sembol ,tolerans ve referansl gergeve

c I$]Qf0.1]AIBlC] c- Sembol , tolerans ve 3 referansli gergeve

6 delik 6x Kelimeler kullanildiginda;

e A d- 6 delige uygulanacak toleransl gergeve
- IQI¢ 0'1] I$ [¢ L ] e- 6 elemana uygulanacak toleransl gerceve

g Tumsek [ Elemanlann diger 6zelliklerinin belirtimesnde;

'ZT;;T" —dti* f- TUmsek olmayan ylzeyi belirten gergeve
/100 A]

f g- TUumsek olmayan yuzeyi ve referansh gerceve
h L7100 h- Birden ¢ok nitelik ve tolerans igin gift gergeve
| |0.06]8]
i A j- Referans elemanini belirtmek igin kullanilan

A o

Sekil 2.27: Cerceve cesitleri

Sembol ve cerceve Olciileri TS 10844’e gore standartlastirilmistir. Sekil 2.28’de
sembollerin olgiilendirme  biiyiikliikleri goriilmektedir. Sembol yiiksekligi “h” ile

gosterilmistir. Genislikleri ise 0,8H kadar alinabilir.

yodlelira
41O/ [T — N A
= L

08H

Sekil 2.28: Sembol sekilleri ve biiyiikliikleri

Resimde kullanilan yazi (karakter) yiiksekliklerine gore ¢erceve Olgiileri ve ¢izgi
kalinliklar1 Sekil 2.29°da gosterilmistir. Tolerans sembollerinin, ¢ercevelerin ve yazilarin
kalinhig1 birbirine esittir. Yazilarin diisey ¢izgilere olan mesafesi a, 0,7 mm’den az olmamak
sartiyla en az iki ¢izgi 2d kalinligi kadar alinabilir.
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CERCEVE OLCULERI TS 10844

3=min.2d e d=0,h

H
| [A] [L]Joo5]A] [50] W)
L L [ gevereton,
degigir

B TIPI YAZI BOYUTLARI - mm

O0zellikler Tavsiye Edilen Boyutlar

Cergeve yiksekligiH| 5 7 |10 (14 |20 (28 |40
Karakter ylksekligi h 25135 5|7 |10 |14 |20
Cizgi kalinhg d 0,25/0,35/0,5|0,7(1,0]11,4 (2,0

Sekil 2.29: Cergceve olgiileri

> Cerceve elemanlari

Tolerans verilecek yiizeyin tam olarak belirtilmesi igin tolerans cergeveleri ve
cergeveleri resme baglayan elemanlart meydana getiren kilavuz ¢izgi, oklar ve tiggenler TS
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1304°te verilmistir. Sekil 2.30°da tolerans ¢ergeveleri, kilavuz ¢izgi, oklar ve ti¢cgenlerle
birlikte referans ¢ercevesi de gosterilmistir.

CERCEVE ELEMANLARI TS 1304

gggzg:z Tolerans gergevesi

a2 N—1//10015] A

Referans

Toleransh \ L__harﬁ_

eleman = r—
\ degeri

Sembol yeri )
rTolerans degerleri yeri
A Ayri (tek) referans
A-B| —— Ortak referans
AB C Onceligi tespit
7 edilmemis referanslar
~ edilmis referanslar
b) | Ogiinciil referans
Ikincil referans
Birincil referans
Referans harfi
A
Referans Gggeni
c)

Referans elemani

7Z

Sekil 2.30: Cerceve elemanlar:
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> Tolerans ¢ercevelerinin resimle birlestirilmesi
Tolerans gercevesi, ucunda ok olan bir kilavuz ¢izgisiyle resim tizerindeki toleransl
elemana baglanir. Bu okun ucu;
. Tolerans, cizgiye veya yiizeyin kendisine uygulaniyorsa, elemanin
gevresi lizerine veya ¢evrenin uzantisi iizerine konur. Ok, 6l¢li ¢izgisinin
en az 4 mm yakininda olacak sekilde yerlestirilmelidir (Sekil 2.31 a-b).
. Tolerans, 6l¢iilendirilmis elemanin eksenine veya simetri diizlemine ait
oldugunda kilavuz ve ok ¢izgisi, 6l¢ii ¢izgisinin uzantisina ¢izilmelidir
(Sekil 2.31 c-d-e).
o Tolerans, eksene veya biitiin elemanlar icin bir orta diizleme uygulanirsa,
eksen iizerine gelmek suretiyle toleranshi elemana birlestirilir (Sekil 2.31

f-g-h).

TOLERANSLI ELEMANLAR TS 1304

X- Tolerans Elemani

o002
% 1 53
G o]

a) b)

o] =[07]

—_— - 1 - 4

x
I

I

C) d) e)

ol
— | [ |

f) ¢) e

Sekil 2.31: Tolerans c¢ercevelerinin resimle birlestirilmesi
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> Referans elemanlarinin resimle birlestirilmesi (referanslar)

Toleransh bir eleman, bir referansa gore degerlendiriliyorsa, bu durum genel olarak
bir harfle gosterilir. Referans1 gosteren bu harf, tolerans gercevesi igine yazilir. Referansin
gosterilmesi, i¢ci dolu veya bos referans iiggeniyle baglantili bir referans cergevesi icinde,
biiyiik harf kullanilarak gergeklestirilir (Sekil 2.32).

2h

Al =[TA| &

! veya
A
% 0%

s,

0,7h

Sekil 2.32: Referans elemanlari — |

> Referans tiggeninin tabani

Referans elemani, ¢izgi veya ylizeyin kendisiyse, ¢evresi veya ¢evre uzantisi {izerine
konur (Sekil 2.33).

A

Sekil 2.33: Referans elemanlari — |1

Referans, eksen veya simetri diizlemiyse, 6l¢ii ¢izgisinin uzantisinda olmalidir. iki ok

icin yeteri kadar bulunmuyorsa referans tiggeni iki oktan birinin yerine konulmus olabilir
(Sekil 2.34).

A

>

Sekil 2.34: Referans elemanlari - 111
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Bir eksen yeterli dogrulukta tanimlanmigsa eksen {izerine veya biitiin elemanlar i¢in
ayni oldugu kabul edilen bir eksenin, orta diizlemine konur (Sekil 2.35).

A

=] Ll

b — — —

Sekil 2.35: Referans elemanlari — 1V

Referans ¢ergevesi, dogrudan dogruya bir kilavuz cizgisiyle referans elemanina
baglantili oldugunda, referans harfi kullanilmamalidir (Sekil 2.36).

=10,2 =02

X

Sekil 2.36: Referans elemanlari — V

Tek referans, bir biiyiik harfle belirtilmelidir. iki referansla olusturulan miisterek
referans, bir tire ¢izgisiyle ayrilmus iki harfle gosterilir. iki veya daha fazla referans, bir seri
olusturdugunda, soldan saga 6nem derecesine gore sirayla kutucuklara yerlestirilmelidir. Tki
veya daha fazla referans harfi, bir kutucugun i¢inde bulunuyorsa birbirine gore {istiinligii
yoktur (Sekil 2.37).

A A-B A|B|C ABC

Tek Iki Iki veya daha | 1ki veya daha
Referans Referans | fazla referans |fazla referans

Sekil 2.37: Referans elemanlari — VI

> En ¢ok malzeme sartinin gosterilmesi
Verilen tolerans degerinde, en ¢ok malzeme sarti gegerli oldugunda, M semboliiyle
gosterilir. Bu sembol:

o Tolerans degerinin sonuna,
o Referans harfinin sonuna,
o Her ikisinin sonuna konur (Sekil 2.38).

99



EN COK MALZEME SARTI TS 1304

a) En ¢cok malzeme sarti,

5| ©0,04 @ R | tolerans degeri igin

gecerlidir.

£
L/

b) En cok malzeme sarti,
B @ referans harfi igin

gecerlidir.

00,04

¢) En ¢ok malzeme sarti,

{} ®0,04 @ B@ tolerans degeri ve referans

harfi i¢in gecerlidir.

Sekil 2.38: En ¢cok malzeme sarti

2.6.3. Toleransin Teknik Resimde Gosterilmesi

Resmi ¢izilen elemanin geometrik tamlhiginin belirlenmesi icin bir veya daha fazla
ozelligi toleranslarla belirtilir. Belirli bir tolerans tiirliyle, bir elemanin geometrik tamligi
tespit edilirse bu elemanin diger sapmalar1 da smirlandirilmis olur. Ornegin, paralellik
toleransiyla dogrusallik toleransi da smirlanmis olur. Bazi toleranslar da diger toleranslari
etkilemez. Ornegin dogrusallik toleransi, paralellik toleransini hig etkilemez.

Sekil, yon, konum ve yalpalama toleranslarinin teknik resimde gosterilmesi ve bazi
aciklamalar sekil 2.39 ve sekil 2.40’ta goriilmektedir.
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SEKIL VE KONUM TOLERASLARI ve ACIKLAMALAR TS 1304
Sembol ve toleransl dzellikler Teknik resimde gosterme | Tolerans alani Agiklama
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. 7] 0.08 ] ‘éﬁ Oizierm 0,08 ren araidks Id paraiet
Dizlemsellik 7 |_| & , dicken wesndy
t+0,1 |
Her aniee kostin cevre clgini syl
Dairesellik O ok mahats Do Gore svomde
g O Sk ) Sutunmak Torndade.
g 2
w g ] 0]
@[ 2| silingirikiik yo4 —
x| Py | S | —
63 m
200 :eo.o;
r\ Resen QUziemios poriel tierssd
Bir gizginin sekli - H . Bod pokdcur b Gepde DA
0.04 men oo eyt apamyae 3
gl 873rds LAk 20PN,
— t=0,02
=C '.',E oamznm:u
Bir ylizeyin sekli | £ N\ ©an 0,02 rarm Gags ko Zar &
| ] i
g Paralellik
g Bir referans // part 01 evm hgh b o
B (eksenine) gore bir G0 Bk 207Adsdr.
o ¢lzginin paralelligi
= 7]
£l
5| §
>
B |
Bir dilomo SHlndGen Wleranal oksani, referars
S bie cizginin{oksenin) ety A el
% i 20 aratnds bebmak Zomndadr.
— | |

Sekil 2.39: Sekil ve Konum Toleranslar: — 1
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SEKIL VE KONUM TOLERANSLARI

TS 1304

Sembol ve toleransli dzellikler

Teknik resimde gésterme

Tolerans alani

Agikiama

BIRBIRLERIYLE ILGIL| ELEMANLAR
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Sekil 2.40: Sekil ve konum toleranslar: — 2
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2.7. Parca Resmi Uzerinde Alistirma ve Toleranslarin Verilmesi
Standartlara uygun olarak verilen asagidaki Orneklerde resimler tamamen
oOlgtilendirilmemis, yalnizca gerekli olan faydali boyutlar verilmistir. Burada verilen
sekillerin bazilarinda tolerans gosterme sekilleri ele alinmistir. Resimlerin dogrulugu
pargalarin ¢aligma sartlariyla ilgilidir (Sekil 2.41, Sekil 2.42, Sekil 2.43).

0,03 // m

T

Sekil 2.41: Krank milinde toleranslarin gosterilmesi

[ #]001]A] 018
%10
ZRIR : 006 A =[o7T8]
] | \ 3
@©
£t _ ¢ T ; L4
[0]2001[A}— .
Takim konisi |

Sekil 2.42: Takim Konisinde toleranslarin gosterilmesi
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Sekil 2.43: Cesitli parcalar iizerinde sekil ve konum toleranslarimin verilmesi
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Uygulama 1: Asagida verilen degerlere gore delik ve mil igin tolerans degerlerini

hesaplayiniz.
Delik i¢in : @ 50 ES = 0,040 Ei=-0,025
Mil igin: @50 es = 0,025 ei =-0,015

Delik icin EBO, EKO, T =? Mil i¢in EBO, EKO, T =?
Coziim:

Delik i¢in : E =50
ES = 0,040
Ei=-0,025
EBO =E + ES = 50 + 0,040 = 50,040 mm
EKO =E + El =50 + (-0,025) = 49,975 mm
T =EBO - EKO = 50,040 — 49,975 = 0,065 mm

Mil i¢in : E =50
es = 0,025
ei =-0,015
EBO =E + es = 50 + 0,025 = 50,025 mm
EKO =E +ei =50 + (-0,015) = 49,985 mm
T =EBO - EKO = 50,025 — 49,985 = 0,040 mm olarak hesaplanur.

Uygulama 2: Anma 6l¢iisii 85 mm olan delik ve mil ince alistirilip doner ge¢me olarak
birlikte ¢alisacaklardir. Normal delik sistemine gore yapilan bu alistirmada delik mil igin
hangi sembollerin kullanilacagini ve sapma degerlerini bulunuz.

Coziim:
Anma 6l¢iisii 85 mm, ince alistirma, doner gegme, normal delik sistemine gore,
Sekil 2.11°da verilen ¢izelgeden,
Normal delik sistemine gore ince alistirma, doner gegme satir ve siitunlari
karsilastirildiginda sembol degerleri,

H7 / 7 olarak bulunur.

Sembol degerlerini bulduktan sonra normal delik sistemine gore sekil 2.12°de verilen
cizelgeden sapma degerleri bulunur. Buna gore sapma degerleri mm’ye ¢evrilerek anma
6l¢iisiiniin yanina agagidaki gibi yazilir.

Delik i¢in Mil icin
+0,035 -0,036
85 0 85 -0,071
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Uygulama 3: Asagida iizerinde boyut, sekil ve konum toleranslari verilen resmi A4 kagidina

¢iziniz.
16 (0,4 ) 7 To0w]
FLANS - C 1060 V/ V/ O[0,0005
72 WA i
L NL & i
% / 4
\'\E'll/' 7oAl
7! 8
10208 :
4 Delik
Islem Basamaklar1 Oneriler

» A4 teknik resim kagidini ¢izim masasina| » Cizim ortaminin temizligine dikkat
dogru baglayiniz. ediniz.

» Resmin Olgiilerine gore resim kagidina| » Resim kagidi resmin ortalamasi
koordinat ¢izgilerini ¢iziniz. igin gerekli tedbirleri aliniz.

» Cizimleri hatalarin iz birakmadan
» Resmin 6n goriiniislinii ¢iziniz. diizeltilmesi agisindan O6nce ince
cizgilerle ¢iziniz.

A\

» Resmin yan goriiniigiinii ¢iziniz. On goriiniisten tagima yapiniz.

Y

Tarama ¢izgilerini dogru ag1 ve
» Tarama ¢izgilerini ¢iziniz. ayni siklikta olmasma dikkat
ediniz.

» Resmi 6l¢iilendiriniz. > Olgiilendirme kurallarina uyunuz.

Sapma degerlerini sifir ¢izgisinden
veriniz.

» Boyut toleranslarini veriniz. » Sapma degerini, (+) degerli ise sifir
cizgisinin st tarafinda (-) degerli
ise alt tarafina yaziniz.

Sekil toleranslarini veriniz.

» Sekil ve konum toleranslarini veriniz. i
Konum toleranslarini veriniz.

V|V V

Resmin  kirlenmemesine dikkat

» Resmi koyulastiriniz. ediniz.
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KONTROL LiSTESI

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

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Makine parcalarina tolerans vermenin geregini ve Onemini
kavradiniz mi?

2. Makine parcalaria boyut toleransi vermeyi 6grendiniz mi?

3. Makine pargalarinda bosluk ve sikilik kavramlarmi 6grendiniz
mi?

4.  Tolerans degerlerini ¢izelgelerden okuyarak sembol ve sapma
degerlerini bulabildiniz mi?

5. Sayisal toleranslari resim iizerinde gdsterdiniz mi?

6. Sekil ve konum toleranslarinin teknik resimde gosterilmesini
Ogrendiniz mi?

7. Parga resmi {izerinde alistirma ve toleranslarin verilmesini
yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1-  Makine imalatinda, bir is parcasinin montaj edildigi yerde gorevini yapabilecek
sekilde, belirli sinir 6lgiileri i¢inde yapilmasi islemi agsagidakilerden hangisidir?

A) Alistirma
B) Tolerans
C) Hata pay1

D) Sinir dlgiisii

2-  Asagidakilerden hangisi resimler iizerinde belirtilen olgiilerin makine imalatinda tam
olarak elde edilememesinin nedenlerinden birisi degildir?

A) Makine ve avadanlik hatalar1
B) Kimyasal hatalar

C) Is1 ve 151k hatalari

D) Kisisel hatalar

3-  Asagidakilerden hangisi bir tolerans ¢esidi degildir?
A) Boyut toleransi
B) Sekil toleransi
C) Yiizey toleransi

D) Konum toleransi

4-  “iki smir boyutunun en biiyiigiidiir. Esas 6l¢ii ile iist sapmanin toplammna esittir.”
tanimlamas1 asagidakilerden hangisidir?

A) EBO
B) EKO
C) AT
D) ES
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En biiyiik 6l¢ii (EBO) 40,010 mm Ve en kiiciik 6l¢ii (EKO) 39,995 mm olduguna gére
tolerans degeri asagidakilerden hangisidir?

A) 0,025 mm
B) 0,045 mm
C) 80,05 mm
D) 0,015 mm

Parcalar birlestirilmeden onceki mil ve deligin Olgiileri arasindaki (+) fark
asagidakilerden hangisidir?

A) Sikilik
B) Tolerans
C) Bosluk
D) Alistirma

En biiyiik bosluk ile en kiiclik bosluk arasindaki fark veya en biiyiik sikilik ile en
kiigiik sikilik arasindaki fark asagidakilerden hangisidir?

A) Alistirma toleransi
B) Boyut toleransi

C) Sekil toleransi

D) Piirtizliiliik degeri

L7

Yanda verilen sekil tolerans sembolii asagidakilerden hangisidir?
A) Diizlemsellik
B) Dogrusallik
C) Paralellik
D) Silindirik
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1

9- Yanda verilen sekil tolerans sembolii asagidakilerden hangisidir?

A) Dogrusallik
B) Esitlik

C) Ayni merkezli
D) Diklik

10- Tolerans degerinde, en ¢ok malzeme sart1 gecerli oldugunda asagidaki sembollerden
hangisi ile kullanilir?

A)B
B) C
C) M
D) L

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi 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 geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

(AMAC )

Teknik resim kurallarina gore c¢izilen parga resmi lizerinde yiizey isleme isaretlerini
gosterebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Yiizey isleme isaretlerinin ¢esitli meslek dallar1 ve kendi dalinizda ne anlama geldigini
arastirarak sinifta arkadaglarinizla paylasiniz.

3. YUZEY ISLEME ISARETLERI

3.1. Parcanin Gorevine Uygun Yiizey Isleme Isareti Koyma Geregi

Makine parcalarinin yapimi i¢in goriiniislerin ¢izilmesi, dlgiilendirilmesi tek basina bir
anlam ifade etmez. Sadece o pargay1r Ol¢li ve bigim ile tanitmig olur. Parganin diizgiin
calisabilmesi ve islevini yapabilmesi i¢in yiizeylerin diizgiin islenmesi gerekir. Parganin
hangi tezgahta yapilacaginin, yiizey durumlarinin hangi nitelikte olacaginin resimler
iizerinde sembol, isaret ve kelimelerle bilgi olarak ifade edilmesi gerekir. Aksi takdirde
imalat sonrasi pargalar uyumlu bir sekilde ¢alismaz ve uzun 6miirlii olmaz.

Gelisen teknoloji ile birlikte insanlarin beklentisi de artmaktadir. Giliniimiizde artik
performansi yiiksek, sessiz ¢alisan ve Omrii daha uzun olan makineler kullanilmaktadir.
Bunun i¢in makine parcalarinin ¢ok hassas bir sekilde tiretilmesi s6z konusudur. Makine
pargalarinin {iretimine ge¢gmeden Once imalat resimleri, teknik resim kurallarina gore
cizilmeli ve daha sonra calisma sartlarina gore {izerlerine yiizey isaretleri mutlaka
konulmalhidir. Yiizey isleme isaretleri TS 2040 (Subat 1999) standardina goére resimlere
uygulanir.

3.1.1. Yiizey Isleme Isaretleri (Sembol) Cesitleri
> Esas sembol
Gosterilen ilgili yiizeye 60° egimli farkli uzunluklarda iki ¢izgiden meydana gelir. Bu

semboller tek basina “ele alman, islem goren yiizey” anlaminda olup yiizey piiriizliligi
hakkinda bilgi vermez (Sekil 3.1).
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ESAS SEMBOL

(4
o .

Sekil 3.1: Esas sembol

> Talas kaldirilan yiizey sembolii

Talas kaldirma islemi gerektiginde esas sembole bir yatay c¢izgi eklenmelidir. Bu
sembol sadece “talag kaldirilan yiizey” anlaminda olup yiizey piiriizliliigii hakkinda bilgi
vermez (Sekil 3.2).

TALAS KALDIRILAN
YUZEY

7

Sekil 3.2: Talas kaldirilan yiizey sembolii

> Talas kaldirilmayan yiizey sembolii

Bir talag kaldirma islemine izin verilmediginde, esas semboliin igine bir daire
eklenmelidir. Bu sembol ayni zamanda herhangi bir sebeple bagimsiz olarak calisan bir
yiizeyin oldugu gibi kalmasim belirtmek igin de kullanilabilir. Ancak herhangi bir bilgi
vermez (Sekil 3.3).
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TALAS KALDIRILMAYAN
YUZEY

7

Sekil 3.3: Talas kaldirilmayan yiizey sembolii

> Ozel durumlarda kullanilan sembol

Ozel yiizey durumu bilgilerinin gdsterilme zorunlulugu bulundugunda ilgili grafik
sembollerin uzun koluna bir yatay c¢izgi eklenmelidir. Bu yatay c¢izgi {izerine ylizeye
uygulanilacak 6zel islemler (raybalama, raspalama, sertlestirme vb.) yazilir (Sekil 3.4).

Ozel Durum Sembolleri
Raybalama Sertlestirilmis

Sekil 3.4: Ozel durum sembolleri

»  Tium yiizeylerin gosterilmesinde kullanilan sembol(isaret)

Bir parcanin biitiin yiizeyleri ayni yiizey durumunu gerektirdiginde, grafik sembollere
bir daire eklenmelidir (Sekil 3.5).
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Tiim Yiizey Sembolleri

. 7 7.

Sekil 3.5: Tiim yiizey sembolleri

3.1.2. Yiizey Isleme isaretlerinde Grafik Sembollere Eklenen Bilgiler

Yiizey durumlarina gore grafik sembole eklenilecek degisik bilgiler TS de asagidaki
gibi belirtilmigtir (Sekil 3.6).

YV VY

D
a /c/f

(e)\ /d

Sekil 3.6: Grafik sembollere eklenen bilgiler

a: Ra semboliiyle beraber pum cinsinden piiriizliiliikk degerleri veya pm cinsinden
uygun degerleri ile birlikte piiriizliiliikk sembolleri.

b: Uretim metodu, isleme, kaplama veya iiretim islemine ait diger kurallar vb.
c:ilgili sembolle birlikte pm cinsinden dalgalilik veya mm cinsinden 6rnek
uzunlugu (TS 6212 — ISO 4288)’e uygun oldugunda Ra, Ry ve Rz i¢in bu deger
cikarilmalidir.

d: Isleme izlerinin yonii

e: Isleme pay1 (ISO 10135)

f: Ra’dan bagka sembolii ile beraber um cinsinden piiriizliilik degerleri
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3.1.3. Yiizey isleme Isaretlerinde Grafik Sembollerin Boyutlari

Yiizey oOzelliklerini gosteren semboller, aciklamalar ve isleme izlerini gosteren
semboller, parca boyutlarini gosteren yazi yiiksekligi (h) ve ¢izgi kalmlhig (d) ile orantilidir.
Sembol ¢iziminde ve agiklamalarda asagidaki kurallar uygulanmalidir.

Esas sembole yazilacak bilgilerin yeri ve biiyiikliikleri Sekil 3.7°de gosterildigi gibi
olmalidur.
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Sekil 3.7: Grafik sembollerin boyutlari

Esas sembole eklenecek igleme izlerine ait semboller, TS EN ISO 3098/1-2’ye gore B
yaz1 tipinde dik ve biiylik harflere uygun olmalidir.
Grafik sembol boyutlar1 Tablo 3.1’de goriilen degerlere gore olmalidir.
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GRAFIK SEMBOLLERIN BOYUTLARI

Rakam ve harf h 2,5
yuksekligi

Semboliin d' 0,25
cizgi kalinhgi

Yazinin gizgi d 0,25
kalinhgi

Sembol H1 3,5
yuksekligi

Sembol H2 8
yuksekligi

3,5 5
0,35 0,5
0,35 0,5
5 7
11 15

7

0,7

0,7

10

21

10 14 20

14 20 28

30 32 60

Tablo 3.1: Grafik sembollerin boyutlar:

3.2. Yiizey Piiriizliiliigii

Makine yapiminda beraber c¢alisan yiizeylerin birbirine gore ¢alisma durumlari
yaptiklar1 gorevler bakimindan ¢ok Onemlidir.
hassasiyet dereceleri makinenin ¢aligma sirasinda makinenin randimanin etkiler. Yiizeyleri
diizgiin olmayan makine pargalari ¢alistiklari yerlerde giiriiltiilii ¢alisirlar ve gabuk yipranir.
Hassas ve amacina uygun islenmis parcalar ise uyumlu ¢aligir makinenin verimini arttirir.

Birbiriyle siirterek ¢alisan yiizeylerin

Imalatta meydana gelen parganin yiizeyindeki sekil ve dalgalanmalara piiriizliiliik ad1
verilir. Pirizlilik degeri parca iizerinden profilmetre denilen bir cihazla pm olarak
bulunur. Sekil 3.8’de parcanin yiizeyindeki sekil ve dalgalanmalar goriillmektedir.

g.st .
Etk 1zgl
Pro?irl, H M
©
e A l
XN o/ X

Rma;

Ra

T

\’//////Kg/'////ﬂ{//l////\g’

Rt

L

Alt Cizgi

Ra

Rt

: Sinirlandinilan uzunluk (mm)
: Geometrik profil list sinir
: Profil ortalama ¢izgisi

: Ortalama piirizlilik degeri

(um)

: Piiriizliiliik yiiksekligi (um)

Rmax :En biiyiik piirtzlilik degeri

(um)

Sekil 3.8: Parca yiizeyindeki sekil ve dalgalanmalar
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3.2.1 Piiriizliiliik Degerleri ve Piiriizliiliik Sinif Numaralari

Imalat sonrasi par¢a yiizeylerinin tamam ayni 6zelliklerde olmayabilir. Maliyetin
artmamasi i¢in yiizeyler, gerektigi kadar diizgiin ve piiriizsiiz olmalidir. Uygulamalarda
farkliliklar1 6nlemek i¢in yiizey kaliteleri standart hale getirilmistir ve ISO 1302/1992 ve TS
2040/Subat 1999’1a aciklanmistir. Bu standartlara gore 12 gesit ylizey kalitesi belirlenmistir.
Ra aritmetik ortalama piiriizliiliik degerlerine kars1 gelen piiriizliiliik sinif numaralar1 Tablo
3.2°de goriilmektedir.

Ra piiriizliiliik degeri Piiriizliilik suf

w numarasi
50 2000 N12
25 1000 N11
12,5 500 N10
6,3 250 N9
3,2 125 N8
16 63 N7
08 32 NG
0,4 16 N5
0.2 8 N4
0.1 4 N3
0,05 2 N2

0,025 1 N1

Tablo 3.2: Ra piiriizliiliik degerine gore piiriizliiliik sinif numaralari

3.2.2. Yiizey Piiriizliiliigiiniin Gosterilmesi

Piirtizliliik degerlerinden olan Ra aritmetik ortalama sapma degeri sekil 3.6’da verilen
ilgili semboliin “a” ile gosterilen alaninda sekil 3.9°daki gibi agiklanir.
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3 7/ Ra6, 37/ 3 / Ra6, 3{
Herhangu bir metotla Sadece talas kaldlrarak

31 Ra6, 3

Ta|a$ kaldirma hant; Sadece talas kaldlrarak
herhangibir metot - DT

d = Ust sinir degeri d2 = alt sinir degeri

Sekil 3.9: Yiizey piiriizliiliigiiniin gosterilmesi

3.2.3. imalat Metodunun Belirtilmesi

Imalat metodu, isleme, kaplama veya imalat islemine ait diger kurallar ilgili semboliin
“b” ile gosterilen alanina yazilir.

Istenen yiizey durumu belli bir imalat metoduyla elde edilmek mecburiyetinde
oldugunda, bu metot, grafik semboliin uzun koluna eklenen yatay ¢izginin iizerine sonu “-
mis” ekiyle biten kelimelerle belirtilir. Ornegin; tornalanmus, frezelenmis, kromlanmis vb.

(Sekil 3.10).

Yazinin yazilmasi igin yeterli yer olmadiginda yatay ¢izginin iizerine bir ¢izgi daha
cizilebilir (Sekil 3.11).

D frezelenmis
J Rab6,3

7. 7.

Sekil 3.10: imalat yonteminin belirtilmesi
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ofurma yiizeyi

krom kaplanmis honlanmis
777 Ra6v3/ Rav/ Rab3

2
i o) b)
a)

Sekil 3.11: imalat yonteminin belirtilmesi (ilave yaz gerektiginde)
3.2.4 Esas Uzunluk ve Dalgaliligin Belirtilmesi
fgili sembolle birlikte dalgalilik (Wt) ve 6rnek uzunluk (kontrole esas ) degeri (L),

semboliin “c” ile gosterilen alanina yazilir. Esas uzunluk degerleri TS 6212’ye gore 0,08 —
0,80-8— 0 25— 2,5 ve 25 mm serilerinden biri olarak segilir (Sekil 3.12).

% :
Esas Uzunluk Dalgalilik

Sekil 3.12: Esas uzunluk ve dalgalili@in belirtilmesi
3.2.5. Yiizey Yapihsina Ait Ozelliklerin Gosterilmesi

I[slemeyle meydana gelen vyiizeyin yapihisim ve ozellikle izlerin dogrultusunu
belirtmek gerektiginde ilgili sembol, ylizey durumu semboliiniin “d” alanina yazilmahidir

Sekil 3.13: Yiizey yapilisina gore ozelliklerin belirtilmesi
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Standartlara gore izlerin sekil ve yonlerini belirtmek iizere kullanilan semboller
(paralel, dik, ¢apraz vb. ) ve gerekli agiklamalar sekil 3.14’te verilmistir.

Normal Yiizeylerin Yapilislarina Ait Grafik Semboller
Sembol|  Agiklama Sembol Aciklama Ornek

___ |Sembolun uygulandig: _L Sembolun uygulandigt
— |gdrindsiin iz digim ~ éz leyend gortiniigiin iz digim
duzlemine paralel izler. diizlemine dik izler.

Sembolun uygulandi§
gorinigin iz digim k dogrultulu izler.
X dizlemine her iki M boksod
dogrultuda egik ve
capraz izler,
Sembolun uygulandig: Semboun uygulandi
E yiizeyin merkezine é 1 R ylizeyin merkezine
gore yaklagik daire gdre yaklagik radyal
sekilli izler. izler.
Nokta izi,dogrultusuz Bu sembollerin agik olarak agiklamadidi bir

yluzey yapiliginin gosterilmesi gerektijinde,bu

P veya ¢ukurlu.... %
(Kumlama vb.) Q / durum teknik resimde bir not ile tarif edilmelidir.
nehta

% Hitat: I it Jeeiseeds
Pibtte et t iy 3] Jitiess

3 33 vass t

1D & |

tosses E:aflm ,gm% 33

i

.

Sekil 3.14: Yiizey isleme isaretleri (semboller)
3.2.6. Yiizey isleme Paylarinin Gésterilmesi
Ozellikle dokiim ve dévme islemleriyle elde edilen pargalarda islenecek asir1 kalinlik
degerinin belirtilmesi gerektiginde bu deger ilgili semboliin “e” ile gosterilen yerine mm

cinsinden sekil 3.15’te goriildiigii gibi yazilmalidir.
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(e) =3 |1}
7 7

ISO 10135'e gore ylizey isleme paylan U_,_U \__,_]

Sekil 3.15: Yiizey isleme paylari

—_—

- o———

e— 4
-
-

3.2.7. Diger Yiizey Piiriizliiliiklerinin Belirtilmesi

Ra’dan baska yiizeylerin diger piiriizliiliik degerleri semboliiyle birlikte pm cinsinden
ilgili semboliin “f” ile gosterilen alanina yazilir (Sekil 3.16).

Rg, Rz, Rp vb. degerler bu alana yazildigi gibi “a” alanina yazilabilecegi ilgili
standartta belirtilmektedir.

Rz50 Ry0,4
— Veya
7 % 7%

Sekil 3.16: Diger yiizey piiriizliiliiklerinin belirtilmesi

3.3. Ozel islem Gormiis Yiizeylerin Resimde Gosterilmesi

Ozel islem gorecek yiizeyler noktali kesik kalin c¢izgi ile belirtilir. Uzerine
kromlanmig, boyanmisg vb. gibi islem tiirleri dlgiileri ile belirtilir (Sekil 3.17).
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+40
250 0

Kromlanmis
i
| . 5 . ! 1R

Sekil 3.17: Ozel islem gormiis yiizeyler — |

Disli ¢arklarin yiizeylerine ylizey piiriizliiliikk degerleri, digli ¢arkin ortalama ¢ap1 (Dm)
tizerine konur (Sekil 3.18).

Dm

| % ——

Sekil 3.18: Ozel islem gormiis yiizeyler — 11
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Disgli carklarin dis yiizeyleri sertlestirilecek veya ek islem gorecek ise ayni sekilde
sertlestirilmis, taslanmis vb. yazilir. Sertlik derecesi HRc (Hardned Rockwell sertligi) yazilir

(Sekil 3.19).

Sertlestirilmis

59 + 4 HRc

Sekil 3.19: Ozel islem gormiis yiizeyler — 111

Montaj pargalarinin beraber galisan yiizeyleri aymi yiizey kalitesi ile igleneceginden
Sekil 3.20°de gosterildigi gibi yazilir.

Taslanmis

DI 7 g/ 22

Sekil 3.20: Ozel islem gormiis yiizeyler
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Bir resim ag¢t ve yaylh Olglilendirmeler varsa yiizey piiriizlilik degerleri ac1
cizgilerinin veya yay 6l¢ii ¢izgisinin lizerine konulabilir (Sekil 3.21).

Sekil 3.21: Ozel islem gormiis yiizeyler — V

Parca {lizerine sigmayan ylizey piiriizliilik sembol isaretleri 6l¢ii baglama cizgisi
tizerine disariya ¢ikarilarak konabilir (Sekil 3.22).

R /o

Sekil 3.22: Ozel islem gormiis yiizeyler — VI
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3.4. Yiizey Isleme Isaretleri

Sekiller iizerinde yiizey isleme isaretlerinin diizenlenmesi, teknik resmin alt veya sag
tarafindan bakilarak okunabilecek sekilde ilgili Olciilendirmeyle birlikte ele alinmalidir.
Burada uyulmasi gereken kurallar TS 11397 ve TS11398°de su sekilde agiklanabilir.

Semboller, dogrudan yiizeyi gosteren veya uzanti ¢izgisi lizerine sivri tarafi ylizeye
doniik sekilde parcanin dis tarafina, delikler de ise i¢ yiizeyi gosterecek sekilde uygun bir
yere konur (Sekil 3.23).

Sekil 3.23: Yiizey isleme isaretleri — |

Gerektiginde sembol, okla son bulan bir kilavuz ¢izgiyle yiizeye baglanabilir. Kilavuz
cizgi birden fazla yiizeyi gosterebilir (Sekil 3.24).

N} LS
n

d

e R,

Sekil 3.24: Yiizey isleme isaretleri — |1
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Grafik sembol belirli bir yiizey i¢in sadece bir defa kullanilmali ve miimkiinse yiizeyin
biiytikligiiniin ve konumunun dl¢iilendirildigi ayn1 goriiniiste olmalidir (Sekil 3.25).

+ S
¢ _l

Sekil 3.25: Yiizey isleme isaretleri — 111

Simetri ekseni olan prizmatik ve silindirik pargalara ait yiizeylerde, sembol bir defa
belirtilmelidir. Farkli bir yiizey durumu gerektiginde veya o6zel bilgiler verilmediginde her
prizmatik yiizey ayr1 ayr1 gosterilmelidir (Sekil 3.26).

32/ e }

Sekil 3.26: Yiizey isleme isaretleri — IV
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Bir parganin yiizeylerinin biiyiik ¢ogunlugu i¢in ayni yiizey durumu istendiginde, bu
ylizey durumuna uygun genel grafik sembolii, parantez icine yerlestirilen diger bilgilerin
verilmedigi bir esas sembolle belirtilir (Sekil 3.27).

al

\\\\\
@aZ

Sekil 3.27: Yiizey isleme isaretleri — V

Parantez igine yerlestirilen farkli yiizey durumu ya da durumlarina ait grafik sembol
veya semboller birbirini takip etmelidir (Sekil 3.28).

x - a3

@32

Sekil 3.28: Yiizey isleme isaretleri — VI

Parcanin tiim yiizeyleri i¢in aym kalite istendiginde sembole bir daire eklenmelidir. Bu
sembol par¢anin goriiniisiiniin st tarafina, yazi alaninin yakinina veya genel bilgilerin
yazilmasi i¢in ayrilmis yere konur (Sekil 3.29).
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Raav,zfa'

v

Sekil 3.29: Yiizey isleme isaretleri — VII

Birgok ozelligi tastyan, bir veya birden ¢ok ylizeyi belirtmek i¢in kullanilan semboller,
yer darlig1 veya karmasik gosterimlerin tekrarindan kaginmak igin parga yiizeyleri iizerinde
sadelestirilmis bir belirtme yapilabilir. Ancak bu belirtmenin anlami parga resminin yaninda,
yazi alanin1 yakininda veya genel bilgilere ait alanda agiklanmalidir (Sekil 3.30).

V4

Sekil 3.30: Yiizey isleme isaretleri — VIII

Parcanin bazi degisik yiizeyleri ayni ise ilgili grafik sembol yiizey {izerine konur ve
bunun anlami teknik resimde uygun bir yerde agiklanir (Sekil 3.31).

/

v

e

oy

/Q

o/
o2

Sekil 3.31: Yiizey isleme isaretleri — IX
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3.5. Parca Resmi Uzerinde Yiizey isleme Isaretlerinin Gosterilmesi

Makine imalatinda resmin dogru, anlasilir bir bigimde ¢izilmesinin ve eksiksiz
Olciilendirme yapilmasinin ne derece 6nemli oldugunu artik biliyoruz. Cizilen resme, yiizey
isleme isaretlerinin dogru olarak ilave edilmesinin de en az diger faktorler kadar 6nemli
oldugunu unutmamak gerekir. Sekil 3.32°den Sekil 3.35’e kadar ¢izilen pargalarda yiizey
isleme isaretlerinin verilmesi goriilmektedir.

S,

Sekil 3.32: Yiizey isleme isaretleri 6rnek parca — 1

it 4 (6.3/0.8/\

bl
!
D

2 25
215

@20

15

30

50

60

Sekil 3.33: Yiizey isleme isaretleri 6rnek parca — 2
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Her yer
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@ 25

~ 535

37

Sekil 3.34: Yiizey isleme isaretleri 6rnek parca — 3
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AA 17
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Sayi 1
Gereg : G 1060
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Resim Nr  :01.03
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Sekil 3.35: Yiizey isleme isaretleri 6rnek parca — 4




Asagida verilen uygulama resmini A4 teknik resim kdgidina ¢iziniz.

A

o 45

2 66
3 55
@ 60

K “ L/ =

\,
=
| b

Sertlestiriimis
RC=60+4

76

]
¥

100

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Antetli A4 resim
kagidina yukarida
verilen parganin
resmini ince
cizgilerle ¢iziniz.

Y VYV V

A4 resim kagidinda temizlik ve diizene dikkat ediniz.
Cizgi kalinliklarina dikkat ediniz.

Resim ¢izim ara¢ ve gereglerini teknigine uygun olarak
kullanmiz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Resmi teknik resim kurallarina uygun ¢izdiniz mi?
2. Olgiilendirmelerini yaptimiz mi1?
3. Resim lizerine yiizey isleme isaretlerini koydunuz mu?
4, Yiizey piiriizliiliik degerlerini gerekli yerlere yerlestirdiniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gdrmiiyorsamiz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi makine parcalarinin imalatinda meydana gelen parcanin
yiizeyindeki sekil ve dalgalanmalara denir?

A) Tolerans
B) Alistirma
C) Purizlilik
D) Parlaklik

2. Ortalama piiriizliiliik degeri asagidakilerden hangisi ile gosterilir?
A) AT
B) OPT
C) Ra
D) Ort

3. Z

Yandaki piirtizliiliik sembolii asagidakilerden hangisine aittir?
A) Talas kaldirilan yilizey semboliidiir.

B) Talas kaldirilmayan yiizey semboliidiir.

C) Ozel durumlarda kullanilan yiizey semboliidiir.

D) Tiim yiizeylerde kullanilan yiizey semboliidiir.

4, Asagidakilerden hangisi yiizey isleme sembollerinden birisi degildir?
A) Talas kaldirilan yiizey sembolii
B) Tolerans sembolii
C) Esas sembol

D) Tiim yiizey sembolii
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// Yanda verilen yiizey isleme isaretinde “b” ile gdsterilen kisimda
asagidaki 6zelliklerden hangisi belirtilir?

A) Esas uzunluk ve dalgalilik
B) Yiizey isleme pay1
C) Piirtizlilik degeri

D) imalat yontemi

Yiizey piiriizliiliigiine gore belirtilen yiizey kalitesi cesidi sayisi asagidakilerden
hangisidir?

A) 12
B) 13
C) 15
D) 20

Ozel islem gdrmiis yiizeyler resim iizerinde asagidakilerden hangisi ile gosterilir?
A) Noktali kesik kalin ¢izgi ile
B) Noktal kesik ince ¢izgi ile
C) Resim kenar ¢izgisinin {lizerine yazilarak

D) Resim i¢in hazirlanan antet kismina yazilarak

Cizilen bir resmin tiim yiizeyleri ayn1 kalitede islenecekse asagidakilerden hangisi
yapilmalidir?

A) Bazi ylizeylere ylizey isareti koymak yeterlidir.

B) Resmin st kismindaki bos bir yere “her yer” yazip yanina isareti koymak
yeterlidir.

C) Tum yiizeylere isaret konulmalidir.

D) Resmin iist kismina konulan bir sembol iizerine daire eklenmelidir.
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b
a /c/f

Yandaki sekilde verilen esas sembolde “d” harfinin oldugu
yere asagidakilerden hangisi yazilmalidir?

A) Piirtizlilik degeri (um cinsinden)
B) islenecek yiizey (mm cinsinden)
C) Uretim metodu

D) Isleme izlerinin yonii

10. Asagida verilen ylizey isaretlerinden hangisi 6zel durumlarda kullanilan sembolii
ifade eder?

Raybalama

A) %A |
B) %A
C) %A

D) Z

0o
qu

DEGERLENDIRME

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

Asagida verilen alt1 kose bash civata resmini A4 teknik resim kagidina ¢iziniz ve
Olciilendirmesini yapiniz.

1300

M 24

38

48

HL Jﬂ
~
. I

105 41,57

» ALTI KOSE BASLI CIVATA M24x105 TS1021/2 |

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Adteknik resim kagidini ¢izim masasina dogru bagladiniz mi?

2 Teknik resim ara¢ ve gereclerini ¢izime baslamadan Once
hazirladimiz mi?

3. A4 teknik resim kagidina ¢izeceginiz resimlerin yerlesim planim
yaptiniz mi?

4. M24x105 civatasinin Olgiilerini belirleyebildiniz mi?

5. Parca resimlerini olustururken oncelikle ince ¢izgilerle calistiniz
mi?

6. Civata pah merkezlerini belirleyerek ve dogru bir bigimde
¢izebildiniz mi?

7. Pargalarin oSlgiilerini dogru, uygun ve eksiksiz olarak ¢izebildiniz
mi?

8. Resmi 6l¢iilendirebildiniz mi?

9. Resimde ¢izimin kose birlesim yerlerini dogru olarak ¢izebildiniz
mi?

10.  Resmin koyulastirmasini yapabildiniz mi?

11.  Cizgi kalinliklarini, rakamlar: vb. standartlara uygun ¢izebildiniz
mi?

12.  Antet kismindaki yazi alanini ve parga listesini eksiksiz ve dogru
¢cizip doldurabildiniz mi?

13. Resmi temiz olarak ¢izebildiniz mi?
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2. Asagida verilen somun resmini A4 teknik resim kagidina ¢iziniz ve 6lgiilendirmesini

yapiniz.
1900 3 3 f2 /
AA22 — » M 25 .
—— i
% 2
— e’ ]
o
,,30
48
Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. A4 teknik resim kagidini ¢izim masasina dogru bagladiniz mi?

2. Teknik resim arag geregleri ¢izime baglamadan dnce hazirladiniz mi?

3. A4 teknik resim kagidina c¢izeceginiz resimlerin yerlesim planini
yaptiniz mi1?
4. M25 somununun odlgiilerini belirleyebildiniz mi?

5. Parca resimlerini olustururken oncelikle ince gizgilerle caligtiniz
mi1?

6. Somun pah merkezlerini belirleyerek ve dogru bir bigimde
¢izebildiniz mi?

7. Pargalarin dlgiilerini dogru, uygun ve eksiksiz olarak ¢izebildiniz
mi?

8. Resmi 6l¢iilendirebildiniz mi?

9. Resimde ¢izimin kose birlesim yerlerini dogru olarak ¢izebildiniz
mi?

10. Resmin koyulagtirmasim yaptiniz mi?

11. Cizgi kalinliklarini, rakamlar: vb. standartlara uygun c¢izebildiniz
mi?

12. Antet kismindaki yazi alanini ve parga listesini eksiksiz ve dogru

cizip doldurabildiniz mi?

13. Resmi temiz olarak ¢izebildiniz mi?
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14.  Asagida verilen flang resmini A4 teknik resim kagidina ¢iziniz ve olgiilendirmesini
yapiniz. Parca {izerinde verilen boyut, sekil ve konum toleranslarini veriniz. Yiizey
isleme isaretlerini belirterek ¢izimi tamamlayiniz.

e/ (%)

FLANS - C 1060
/.%\ %_

T
290

|

L

f

|

|
30 H7
@40

o
\\H‘Q/ I //
P 8
#J02@][8] a0
4 Delik
Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir
1. A4 teknik resim kagidini ¢izim masasina dogru bagladiniz mi?

Teknik resim arag ve gereclerini ¢izime baslamadan Once
hazirladiniz m1?

3. A4 teknik resim kagidina ¢izeceginiz resimlerin yerlesim planim
yapabildiniz mi?

4. Parga resimlerini olustururken Oncelikle ince ¢izgilerle calistiniz
mi?

5. Pargalarin 6lgiilerini dogru, uygun ve eksiksiz olarak ¢izebildiniz
mi?
Resmi 6l¢iilendirebildiniz mi?

Sayisal toleranslar1 resim tizerinde gdsterebildiniz mi?

6

7

8. Resim iizerine sayisal toleranslar verebildiniz mi?

9 Sekil ve konum toleranslarini resimde gosterebildiniz mi?

10.  Resmin koyulagtirmasini yaptiniz mi1?

11.  Cizgi kalinliklarini, rakamlari vb. standartlara uygun ¢izdiniz mi?

12.  Antet kismindaki yazi alanini ve parga listesini eksiksiz ve dogru
cizip doldurabildiniz mi?

13. Resmi temiz olarak ¢izebildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“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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