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HAZIRLAYANLAR

BASKI
Ayrıntı Basım Yayım ve Mat. Hiz. Sanayi Ticaret A.Ş.

Saray Mahallesi 126. Cadde No: 20 
Kahramankazan/Ankara

Sertifi ka No: 49599 



Korkma, sönmez bu afaklarda yüzen al sancak;  
Sönmeden yurdumun üstünde tüten en son ocak. 
O benim milletimin y ld z d r, parlayacak;  
O benimdir, o benim milletimindir ancak.  

Çatma, kurban olay m, çehreni ey nazl  hilâl! 
Kahraman rk ma bir gül! Ne bu iddet, bu celâl? 
Sana olmaz dökülen kanlar m z sonra helâl. 
Hakk d r Hakk’a tapan milletimin istiklâl. 

Ben ezelden beridir hür ya ad m, hür ya ar m. 
Hangi ç lg n bana zincir vuracakm ? a ar m! 
Kükremi  sel gibiyim, bendimi çi ner, a ar m. 
Y rtar m da lar , enginlere s mam, ta ar m. 

Garb n âfâk n  sarm sa çelik z rhl  duvar,  
Benim iman dolu gö süm gibi serhaddim var. 
Ulusun, korkma! Nas l böyle bir iman  bo ar, 
Medeniyyet dedi in tek di i kalm  canavar? 

Arkada , yurduma alçaklar  u ratma sak n; 
Siper et gövdeni, dursun bu hayâs zca ak n. 
Do acakt r sana va’detti i günler Hakk’ n; 
Kim bilir, belki yar n, belki yar ndan da yak n

Bast n yerleri toprak diyerek geçme, tan :  
Dü ün alt ndaki binlerce kefensiz yatan . 
Sen ehit o lusun, incitme, yaz kt r, atan : 
Verme, dünyalar  alsan da bu cennet vatan . 

Kim bu cennet vatan n u runa olmaz ki feda? 
üheda f k racak topra  s ksan, üheda! 

Cân , cânân , bütün var m  als n da Huda, 
Etmesin tek vatan mdan beni dünyada cüda. 

Ruhumun senden lâhî, udur ancak emeli: 
De mesin mabedimin gö süne nâmahrem eli. 
Bu ezanlar -ki ehadetleri dinin temeli-  
Ebedî yurdumun üstünde benim inlemeli. 

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- ta m, 
Her cerîhamdan lâhî, bo an p kanl  ya m, 
F k r r ruh-  mücerret gibi yerden na’ m; 
O zaman yükselerek ar a de er belki ba m. 

Dalgalan sen de afaklar gibi ey anl  hilâl! 
Olsun art k dökülen kanlar m n hepsi helâl. 
Ebediyyen sana yok, rk ma yok izmihlâl; 
Hakk d r hür ya am  bayra m n hürriyyet; 
Hakk d r Hakk’a tapan milletimin istiklâl! 

      



GENÇL E H TABE 

Ey Türk gençli i! Birinci vazifen, Türk istiklâlini, Türk Cumhuriyetini, 

ilelebet muhafaza ve müdafaa etmektir. 

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegâne temeli budur. Bu temel, senin en 

k ymetli hazinendir. stikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek 

isteyecek dâhilî ve hâricî bedhahlar n olacakt r. Bir gün, istiklâl ve cumhuriyeti 

müdafaa mecburiyetine dü ersen, vazifeye at lmak için, içinde bulunaca n 

vaziyetin imkân ve eraitini dü ünmeyeceksin! Bu imkân ve erait, çok 

namüsait bir mahiyette tezahür edebilir. stiklâl ve cumhuriyetine kastedecek 

dü manlar, bütün dünyada emsali görülmemi  bir galibiyetin mümessili 

olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatan n bütün kaleleri zapt edilmi , bütün 

tersanelerine girilmi , bütün ordular  da t lm  ve memleketin her kö esi bilfiil 

i gal edilmi  olabilir. Bütün bu eraitten daha elîm ve daha vahim olmak üzere, 

memleketin dâhilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalâlet ve hattâ h yanet 

içinde bulunabilirler. Hattâ bu iktidar sahipleri ahsî menfaatlerini, 

müstevlîlerin siyasî emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret içinde 

harap ve bîtap dü mü  olabilir. 

Ey Türk istikbalinin evlâd ! te, bu ahval ve erait içinde dahi vazifen, 

Türk istiklâl ve cumhuriyetini kurtarmakt r. Muhtaç oldu un kudret, 

damarlar ndaki asil kanda mevcuttur. 

Mustafa Kemal Atatürk 
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NELER ÖĞRENECEKSİNİZ?

KONULAR

•

•

•

•

•

•

•

TEMEL KAVRAMLAR

-
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SSSSSSSTAAAAAAAAANNNNNNNNNDDDDDDDARTTTT KKKKKAAAAALLLLLIIIIIPPPPP EEEEELLLLLEEEEEMMMMMAAAAANNNNNLLLLLAAAAARRRRRRRRI

   HAZIRLIK ÇALIŞMALARI
1.

2.
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Mak�ne Atölyes�nde Uyulması Gereken İş Sağlığı ve Güvenl�ğ� Kuralları

İş kazası

-

-

1.

2.

3.
4.
5.
6.
7.
8. -

9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21. -

22.
23. -

24.
25.
26.
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27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.

34.

STANDART KALIP ELEMANLARI

-

23. 24. 25.
26. 27. 28.
29.

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

Görsel 1.1:
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Plast�k Enjeks�yon Kalıbında Kullanılan Set Ölçüler�
-

Görsel 1.2:

Görsel 1.3:
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Tablo 1.1:

A L H5 H1 H2 H6 H4 H7 H8 H3 A1 A2 A3 A4 L1 L2

15
6

156

196

246

296

346

27

37

27-37

27-37

47-57

67

17 17

47

57

67

19
6

11
4

80 56

114

154

204

254

304

60

100

150

200

250

16

24

19
6

196

246

296

346

396

27

37

27-37

47-57

67-77

17 17
47

57

67
24

6

15
4

12
0

154

204

254

304

354

100

150

200

250

300

16

24

24
6

246

296

346

396

446

27

37

27-37

47-57

67-77

17 17

47

57

67

77

87

97

29
6

19
4

14
8

194

244

294

344

394

130

180

230

280

330

20

25

28

34

29
6

296

346

396

446

496

27

37

27-37

47-57

67-77

87

17 17

57

67

77

87

97

34
6

24
4

19
8

244

294

344

394

444

180

230

280

330

380

25

34

34
6

346

396

446

496

546

27

37

27-37

47-57

67-77

97

17 22

57

67

77

87

97

39
6

29
4

22
8

294

344

394

444

494

220

270

320

370

420

25

34

39
6

396

446

496

546

596

27

37

27-37

47-57

67-77

97

17 22

57

67

77

87

97

44
6

32
4

27
8

324

374

424

474

524

230

280

330

380

430

30

39



18

Sac Metal Kalıpçılığında Kullanılan Set Ölçüler� (Pres Kalıpçılığı) 
-
-

44
6

446

496

546

596

646

37

47

57

27-37

47-57

67-77

97

17 22

57

67

77

87

97

49
6

37
4

32
8

374

424

474

524

574

280

330

380

430

480

30

39

49
6

496

546

596

646

696

596

646

696

37

47

57

27-37

47-57

67-77

97

17 22

57

67

77

87

97

546 424 378

424

474

524

574

624

330

380

430

480

530

30

39

54
6

546

596

646

696

596

596

546

696

746

646

646

696

746

796

696

696

746

796

846

746

746

796

846

896

796

796

846

896

946

Görsel 1.4a:

Tablo 1.1:
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Görsel 1.4b:
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A L K Y Z

156

156

196

246

296

27

37

27

37
27 100

100

140

190

240

128 Ø20 

100

112

125

196

196

246

296

346

396

27

37

47

27

37

47

27 132

132

182

232

282

332

154 Ø25

140

160

200

250

246

246

296

346

396

446

37

47

57

37

47

57

27 174

174

224

324

374

412

210 Ø30

112

125

140

160

180

200

250

315

296

296

346

396

446

546

47

57

67

47

57

67

27
224

212

224

374

324

374

412

260

254

        

Ø

30

Ø40

112

125

140

346

346

396

446

496

546

37

47

57

37

47

57

27
274

262

274

324

374

412

462

310

304

Ø30       

Ø40

Ø

160

180

200

250

396

396

446

496

546

596

47

57

67

47

57

67

37
312

300

312

362

412

462

500

354

348

40

Ø50

Ø

315

Tablo 1.2:
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A L K Y Z

446

446

496

546

596

646

47

57

67

47

57

67

37
362

350

362

412

462

500

550

404

398

40

Ø

50

355

496

496

546

596

646

696

47

57

67

47

57

67

37 400

400

450

500

550

600

448  Ø50

140

160

180

200

250

315

355

400

546

546

596

646

696

596

596

646

696

746

646

646

696

746

796

696

696

746

796

846

1.1. SÖKÜLEBİLEN BİRLEŞTİRMELER

-

S�l�nd�r Başlı Cıvatalar (İnbus Cıvatalar)

DIN 912’ Görsel 1.5
8.8

12.9

Görsel 1.5:

Tablo 1.2:
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Amaç 

Yönerge

Görsel 1.6’da ver�len parçaların �malatını yaparak M8x25 cıvatayla b�rb�r�ne monte ed�n�z.

Uygulama İşlem Basamakları

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

8. 

1.
 U

YG
UL

AM
A

k

Tablo 1.3:

d1 d2 K S
L

10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160 180 200

M3 5,5 3 2,5 √ √ √ √ √ √ √ √ √

M4 7,0 4 3 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √

M5 8,5 5 4 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √

M6 10 6 5 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √

M8 13 8 6 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √

M10 16 10 8 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √

M12 18 12 10 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √
M14 21 14 12 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √
M16 24 16 14 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √
M20 30 20 17 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √ √

Cıvata montajda kullanıldığında şapka yer� tabloda ver�len ölçülerden büyük ç�z�l�r.
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1.
 U

YG
UL

AM
A

Görsel 1.6:
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Havşa Başlı Cıvata
-

Görsel 1.7:

Tablo 1. 4:

Ød1 d2 S L
10 15 20 25 30 35 40 50 60

M3 6
8

M5 10
12

M8 16
20

M12 24
M16 30
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2.
UY

GU
LA

M
A

Amaç 

Yönerge

Görsel 1.8’de ver�len tablanın �malatını yapıp, havşa başlı cıvata �le monte ed�n�z.

•
•
•

Görsel 1.8:

Uygulama İşlem Basamakları

1.

2.

3.

4.

5.

6.

7.

8.
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2.
 U

YG
UL

AM
A

Görsel 1.9:
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2.
 U

YG
UL

AM
A

Görsel 1.10:
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2.
 U

YG
UL

AM
A

Görsel 1.11:

1 1
2 2
3 1
4 9



29

Setskur Cıvata

Setskur;
-

set screw (ayar v�dası) -

-

-
DIN 916 12.9

Ød1xL

Görsel 1.12:

Tablo1.5:

L
10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

M3

M4 2

M5

M6 3

M8 4

M10 5

M12 6

M14 6

M16 8
3.

 U
YG

UL
AM

A

Amaç 

Yönerge
Görsel 1.13’te ver�len plaka ve burcu M6x5 setskurla 
sab�tlenm�ş montaj resm�n� ç�z�n�z. 

Görsel 1.13:

Uygulama İşlem Basamakları

1. 

2. 

3. 



30

3.
 U

YG
UL

AM
A

Görsel 1.14:

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

1 1

2 4

3 4
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Görsel 1.15:

A B   C D

M4 9
M5 12 3
M6 14 1
M8 16 5
M10 19 2 6
M12 22 8
M16 24 10

Tablo 1.6:

4.
 U

YG
UL

AM
A

Görsel 1.16’da ver�len kalıp s�stem�nde maça 5 mm �lerled�kten sonra durdurulacaktır. Ser-
best ölçü kullanarak b�lyel� setskurla durdurunuz.

Görsel 1.16:

B�lyel� setskur (stoper) cıvata
-
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1.2. KALIP ELEMANLARI İMALAT RESMİ

Şapkalı Burç

Görsel 1.17:
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L L

12

26

36

46

56

66

16 19 4

25

26

36

46

56

66

76

86

96

106

34 38 8

14

26

36

46

56

66

76

20 25 6

30

26

36

46

56

66

76

86

116

39 43 10

16

26

36

46

56

66

86

24 28 6

40

26

36

46

56

66

76

86

96

106

116

126

136

146

54 58 10

18

26

36

46

56

66

76

86

26 31 6

20

26

36

46

56

66

76

86

96

28 32 6

Tablo 1.7:
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Kuyruklu Şapkalı Burç

Ød1 L1 Ød2 Ød3 a L2 Ød1 L1 Ød2 Ød3 a L2

14

17
22
27
36
46
56
66
76
86
96
106
116

20 25 6 9 18

17
22
27
36
46
56
66
76
86
96

106
116
136

25 31 6 9

Görsel 1.18:

Tablo 1.8:



35

Ød1 L1 Ød2 Ød3 a L2 Ød1 L1 Ød2 Ød3 a L2

22

17
22
27
36
46
56
66

30 35 6 8

30

27
36
46
56
66
76
86
96
106
116
126
136
156
196

42 47 6 9

40

46
56
66
76
86
96
116
136
156
196
246

54 60 10 12

Tablo 1.8:

Görsel 1.19:

1 1

2 1

3 4

4 4



36

Ortadan Flanşlı  Burç
-

Görsel 1.20:

Tablo 1.9:

L
12 16 16 19 12
14 16 20 25 12
16 16 24 28 12
18 16 26 31 12
20 16 28 32 12
24 21 34 38 16
25 21 34 38 16
30 21 39 43 16

Görsel 1.21a:
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Görsel 1.21b:

Şapkalı Kolon

Görsel 1.22:
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L L1 L2 L L1 L2

10

40

60

80

100

120

4

17

22

27

12 3 18

140

160

180

200

240

7

27

36

46

56

22

12

40

60

80

100

120

140

160

7

17

22

27

36

16 6

20

60

80

100

120

140

160

180

200

240

7

27

36

46

56

76

24

14

40

60

80

100

120

140

160

180

7

17

22

27

36

46

18 8

22

80

100

120

140

160

180

200

220

240

300

7

36

46

56

66

76

26 15

16

40

60

80

100

120

140

160

180

200

7

22

27

36

46

56

20

24

80

100

120

140

160

180

200

220

240

300

7

36

46

56

66

28 15

18

60

80

100

120

7

27

36

46

56

22

Tablo 1.10:
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L L1 L2 L L1 L2

25

100

120

140

160

180

200

220

250

7 35 29 10
40

160

180

200

220

240

280

300

320

360

10

46

56

66

76

48 15

30

100

120

140

160

180

200

220

240

300

360

7

36

46

56

66

76

36 15

50

160

200

240

300

360

10

56

66

76

58 15

Tablo 1.10:

Görsel 1.23:
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Şapkalı Kademel� Kolon
-

Görsel 1 24:

L1 L2 L1 L2

12 26

26
36
46
56

16 19 4

16 36

26
36
46
56
66
86

106

24 28 6

12 36

26
36
46
56

16 19 4

16 46

26
36
46
56
66
76
96
116

24 28 6
12 46

26
36
46
56
66

16 19 4

14 26

26
36
46
56
66
76

20 25 6

16 56

26
36
46
56
66
76

24 28 6

14 36
26
36

20 25 6

Tablo 1.11:
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L1 L2 L1 L2

14 36

46
56
66
86

16 56
96
116

24 28 6

16 66

26
36
46
56
66
76
86

106
116

24 28 6
14 46

26
36
46
56
66
76
96

20 25 6

14 56

26
36
46
56
66
86
106

20 25 6
16 76

26
36
46
56
66
76
96
116

24 28 6

16 26

26
36
46
56
76
96

24 28 6

16 86

26
36
46
56
66
76
96
116

24 28 6

18 26

26
36
46
56
66
76
86

26 31 6

20 26

26
36
46
56
66

28 32 6

18 36

26
36
46
56
66
86
106

26 31 6
20 36

26
36
46
56
66
76
96

28 32 6

18 46

36
46
56
66
86

26 31 6
20 46

26
36
56
66

28 32 6

Tablo 1.11:
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L1 L2 L1 L2

18 46
106

126
26 31 6

20 46

76

86

106

28 32 6

18 56

26

36

46

56

66

86

106

126

26 31 6

20 56

26

36

46

56

66

76

96

116

28 32 6

18 66

26

36

56

76

96

116

26 31 6

20 66

26

36

46

56

66

76

96

116

28 32 6

18 76

26

46

66

86

106

126

26 31 6

20 76

26

36

46

56

66

76

86

106

126

28 32 6

18 86

26

46

66

86

106

126

26 31 6

20 86

26

36

46

56

66

76

86

106

126

28 32 6
20 96

26

36

46

56

66

76

86

106

126

28 32 6

Tablo 1.11:
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L1 L2 L1 L2

25 26

26
36
46
56
66
76
96

34 38 8

25 66 106
126

34 38 8

25 76

26
36
46
56
66
76
86
106
126

34 38 8

25 36

26
36
46
56
66
76
86
106

34 38 8

25 86

36
46
56
66
76
86
96
116
136

34 38 8

25 46

26
36
46
56
66
76
96
116

34 38 8

25 96

36
46
56
66
76
86
96
116
136

34 38 8

25 56

26
36
46
56
66
76
96
116

34 38 8

25 106

46
56
66
76
86
96
116
136

34 38 8

25 66

26
36
46
56
66
76
86

34 38 8

 

Tablo 1.11:
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L1 L2 L1 L2

30 36

36
46
56
66
86
106

39 43 10

30 86
106
126
146

39 43 10

30 96

46
66
86

106
126
146

39 43 10

30 46

36
46
56
66
76
96
116

39 43 10

30 106

56
76
96
116
136

39 43 10

30 56

36
46
56
66
76
86
106
126

39 43 10
30 116

56
76
96
116
136

39 43 10

40 56

56
86
116
126
156
186

54 58 10

30 66

36
46
56
66
76
86
96
116
136

39 43 10

40 66

66
96
116
136
166
196

54 58 10

30 76

36
46
56
66
76
96
116
136

39 43 10
40 76

76
106
126
146
166
196
216

54 58 10

30 86

36
46
66
86

39 43 10 40 86

86
126
146
176

54 58 10

Tablo 1.11:
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L1 L2 L1 L2

40 86
206

226
54 58 10

40 116

116

136

166

196

236

256

54 58 10

40 96

96

136

156

196

216

236

54 58 10

40 126

126

166

196

236

266

54 58 10

40 106

106

126

156

186

226

246

54 58 10
40 136

136

196

226

266

54 58 10

Görsel 1.25:

Şapkalı Kuyruklu Kademel� Kolon
-

Tablo 1.11:
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Görsel 1.26:

d1 d2 d3 a L3 L1
L2

26 36 46 56 66 76 86 96 106 116 126 136 146

16 24 28 6 10

26 √ √ √ √ √ √ √
36 √ √ √ √ √ √
46 √ √ √ √ √ √ √ √
56 √ √ √ √ √ √ √ √
66 √ √ √ √ √
76 √ √ √ √ √ √
86 √ √ √ √ √

20 28 32 6 10

26 √ √ √ √ √ √ √ √
36 √ √ √ √ √ √
46 √ √ √ √ √ √
56 √ √ √ √ √
66 √ √ √ √ √
76 √ √ √ √
86 √ √ √
96 √ √ √ √

25 34 38 8 10

26 √ √ √
36 √ √ √ √ √ √ √
46 √ √ √ √ √ √ √
56 √ √ √ √ √

Tablo 1.12:
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d1 d2 d3 a L3 L1
L2

26 36 46 56 66 76 86 96 106 116 126 136 146

25 34 38 8 10

66 √ √ √ √ √ √
76 √ √ √ √
86 √ √ √ √ √
96 √ √ √ √ √
106 √ √

30 39 43 10 10

36 √ √ √ √ √
46 √ √ √ √ √ √
56 √ √ √ √
66 √ √ √ √ √ √
76 √ √ √
86 √ √ √ √ √
96 √ √ √
106 √ √ √
116 √ √

S�l�nd�r Başlı İt�c� P�m

Görsel 1.27:

Tablo 1.13:

Ød1 Ød2
K R d3

L

g6 -0,2 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000

1
3

2 4
2

5
3 6

3
7

Tablo 1.12:
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Ød1 Ød2
K R d3

L
g6 -0,2 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000

4
8

3
5

6

5

6,5
127

8
148,5

9

16
10

10,5
11
12 18

7
14

22
16
18 24

Tablo 1.13:

Görsel 1.28:
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Havşa Başlı İt�c� P�m
-

Görsel 1.29:

Tablo 1.14:

K L

100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000

1
3

2 4
2

5
3 6

3

7
4

8

5

6

5

127

8
14

9

16
10

11
12 18

7
14

22
16
18 24
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Görsel 1.30:

Lama İt�c� P�m
-

Görsel 1.31:
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A B K L1 30 40 50 65 80 100 125 160 200
L2 30 40 50 60 80 100 125 155 200
L 60 80 100 125 160 200 250 315 400

4 8 3 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √
8 3 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √
8 3 √ √ √ √ √ √ √

6 12 5 √ √
6 12 5 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √
6 12 5 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √
8 14 5 √ √ √ √ √ √ √
8 14 5 √ √
8 14 5 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √

10 16 5 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √
10 16 5 √ √ √ √ √ √ √
12 18 7 √ √
16 22 7 √ √ √ √ √ √ √ √ √ √
16 22 7

Tablo 1.15:

Görsel 1.32:

Boru �t�c�
-
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 •

Görsel 1.33:

K L2
L

H5 -0.2 75 100 125 150 175 200 250 300 500

2 4 8
3

35
5 10

3

45

6
12

5
7

4 6
5 8 14
6 10 16
8 12 20

710 14
22

12 16

Tablo 1.16:

Görsel 1.34:
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Plast�k Enjeks�yon Kalıp Yolluk Memes�

-

Görsel 1.35:

Tablo 1.17:

K
L

50 65 75 85 95 105 115 125 135 150 200
12

28 20
14
16
18

Kalıp yayları
-
-

Görsel 1.36:
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Görsel 1.37:

 

     

ØD L0

10 5

25 10 13 17 39 58 80 103
32 16 18 42 63 86 111
38 20 17 6 40 9 60 82 16 106
44 6 23 3 18 41 61 84 108
51 5 26 17 39 59 81 105
64 33 18 42 63 87 112
76 39 16 37 56 77 100

305 156 22 52 77 107 138

13

25 13 30 69 104 143 184
32 16 35 81 121 167 215
38 20 34 6 80 9 119 164 16 212
44 23 3 35 82 123 169 218
51 26 39 89 134 185 238
54 33 40 92 138 190 245
76 39 36 83 125 172 222
89 46 6 32 74 111 153 197
105 156 28 66 98 136 175

Tablo 1.18:
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16 8

25 13 39 90 136 187 241
32 16 49 112 169 232 300
38 20 49 6 113 9 169 233 16 301
44 23 3 50 115 173 239 308
51 26 53 123 185 254 328
64 33 46 106 158 218 281
76 10 39 51 117 176 242 312
89 46 6 51 118 177 243 314
102 52 53 122 183 253 326
305 156 51 117 176 242 313

20 10

25 13 92 213 320 441 569
32 45 16 91 211 316 436 563
38 19 81 187 281 487 500
44 30 22 86 198 297 409 540
51 25 80 184 276 380 20 490
64 20 31 4 81 188 14 281 388 500
76 16 37 77 178 266 367 480
89 14 44 80 184 276 380 490

102 12 51 80 185 23 277 381 492
115 58 81 188 282 36 389 501
127 64 79 182 273 375 485
139 70 76 21 176 265 365 56 470
152 76 74 172 257 355 485
305 4 153 79 183 275 378 488

25

25 100 13 166 283 574 791 1020
32 16 163 376 565 778 1004
38 62 19 151 349 523 721 930
44 22 151 349 524 722 952
51 44 25 143 330 495 682 20 880
64 31 4 143 330 14 495 682 880
76 28 37 135 311 466 642 840
89 24 44 137 315 473 651 840

102 51 141 324 23 487 670 865
115 58 140 323 484 36 667 860
127 64 138 319 479 660 852
139 70 139 21 321 482 664 56 857
152 14 76 139 320 480 662 854
178 89 144 333 499 688 888
203 101 137 316 474 653 842
305 7 153 139 320 480 662 854

Tablo 1.18:
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32 16

38 94 19 229 529 793 1093 1410
44 23 3 233 537 805 1109 1431
51 67 25 218 503 754 1039 20 1340
64 53 31 4 215 497 14 745 1027 1325
76 44 38 215 495 743 1023 1320
89 44 212 488 732 1009 1302
102 32 51 213 492 23 738 1017 1312
115 29 58 217 500 750 36 1034 1334
127 25 64 207 478 717 988 1275
139 23 70 209 21 483 725 998 56 1288
152 76 213 492 738 1016 1312
178 89 210 485 727 1001 1292
203 101 208 480 720 992 1280
254 128 207 478 717 988 1275
305 153 204 471 707 974 1257

40 20

51 92 25 299 600 1035 1426 20 1840
64 73 31 4 297 684 14 1027 1414 1825
76 63 38 307 709 1063 1465 1890
89 53 44 290 669 1004 1383 1785
102 43 51 286 661 23 992 1366 1763
115 58 296 683 1025 36 1412 1822
127 37 64 307 708 1061 1462 1887
139 32 70 291 21 672 1008 1389 56 1792
152 28 76 278 641 961 1324 1708
178 89 291 671 1006 1387 1789
203 101 299 690 1034 1425 1839
254 17 128 282 650 975 1344 1734
305 153 293 677 1016 1399 1806

50 25

64 156 31 4 634 1463 14 2194 3023 3900
76 125 38 609 1406 2109 2906 3750
89 109 44 620 1431 2146 2957 3815
102 94 51 626 1445 23 2168 2987 3854
115 81 58 605 1397 2096 36 2888 3726
127 71 64 688 1358 2037 2806 3621
139 70 605 21 1397 2095 2886 56 3724
152 60 76 595 1373 2059 2837 3660
178 52 89 600 1385 2077 2861 3692
203 44 101 579 1337 2005 2762 3564
254 35 128 580 1339 2008 2767 3570
305 153 565 1304 1956 2695 3477

Tablo 1.18:
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63 38

76 189 38 921 2126 3189 4394 5670
89 158 44 899 2074 3111 4286 5530
102 131 51 873 2014 23 3021 4163 5371
115 116 58 867 2001 3002 36 4135 5336
127 103 64 854 1970 2955 4071 5253
152 76 836 1928 2893 3985 5142
178 89 825 1904 2856 3934 5077
203 101 812 1874 2811 3873 4998
254 47 128 779 1798 2697 3715 4794
305 153 757 1748 2621 3612 4660

Amaç 

Yönerge
Görsel 1.39’da ver�len düğmen�n, dört gözlü plast�k enjeks�yon kalıp tasarımını CAD progra-
mında yapmanız beklenmekted�r.

Uygulama İşlem Basamakları

1. 

2. 

3. 

Örnek:
5.

 U
YG

UL
AM

A

Tablo 1.18:

Tablo 1.19:



58

1.3. KOMPLE VE MONTAJ RESİMLERİ
-

 
Parça 

No. Parça Adı Açıklama Adet 

1   1 

2   4 

3   1 

4 Ø10x68  4 

5 Ø4x101  1 

6   11 

7   2 

8   4 

9   1 

10 Ø2x110.52  8 

11   2 

12   1 

13   1 

14   1 

15 Ø4x104  4 

16    4 

17   2 

18   4 

19   1 

20   8 

21   1 

22   4 

23   8 

24 Ø   4 

25   4 

26 Ø   4 

27   4 
 

Görsel 1.38:
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1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Amaç 

Yönerge

Görsel 1.39’da ver�len düğmen�n, dört gözlü plast�k enjeks�yon kalıp tasarımını CAD programın-
da yapmanız beklenmekted�r.

Uygulama İşlem Basamakları

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

8. 

9. 

10. 

11. 

12. 

13. 

14. 

15. 

16. 

17. 

18. 

19. 

20. 

21. 

22. 

23. 

24. 

Görsel 1.39:
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1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Uygulama �şlem basamakları

1. -

Görsel 1.40:

                       



61

1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.41:

Görsel 1.42:

Görsel 1.43:
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1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.44:

a) Üst Bağlama Plakası
-



63

1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.45:
b) D�ş� Plaka

-



64

1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.46:



65

1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

c) Sıyırıcı Plaka
-

Görsel 1.47:



66

1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

ç) Destek Plakası
-

Görsel 1.48:



67

1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

d) Takozlar

Görsel 1.49:
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1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

e) İt�c� Plakası
-

Görsel 1.50:
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1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

f) İt�c� Destek Plakası

Görsel 1.51:
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1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

g) Alt Bağlama Plakası

Görsel 1.52:

A
-A kes�t�
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1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

h) S�l�nd�r�k M�l

Görsel 1.53:
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1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

�) Kalıp K�l�t Parçası

Görsel 1.54:

A
-A kes�t�
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1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.55a:
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1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.55b:
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1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Tablo 1.20:

5 1 19 8

6 11 20 D�ş� Plaka İmalat 1

7 2 21 4

8 4 22 4

9 Destek plakası İmalat 1 23 4

10 8 24 8

11 Kalıp k�l�d� İmalat 2 25 4

12 1 26 4

13 Sıyırıcı plaka İmalat 1 27 4

14 1

1 12.310 118 142 30 1
2 12.738 118 118 40 1
3 12.738 118 118 32 1
4 12.310 118 118 30 1
5 12.310 118 30 60 2
6 12.310 118 60 30 1
7 12.310 118 60 20 1
8 12.310 118 142 30 1
9 12.310 86 18 10 2

10 4
11 5
12 8
13 4
14 15
15 4
16 4
17 4
18 4
19 2
20 4
21 4
22 4
23 4
24 4

Tablo 1.21:
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1.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

25
26
27
28
29
30
31
32

Tablo 1.21:

Amaç 

Yönerge

2. örnek proje’de ver�len plast�k bardağın 4 gözlü kalıbı CAD programında tasarlanacaktır. Plas-
t�k PSHI (kr�stal) malzemeye göre sıcak yolluk s�stem� uygulanacak ve ölçüler tasarımcı tarafın-
da bel�rlenecekt�r.

Görsel 1.56:

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

8. 

9. 

10. 
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2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

11. 

12. 

13. 

14. 

15. 

16. 

17. 

18. 

19. 

20. 

21. 

22. 

23. 

24. 

25. -

26. 

27. -

28. 

29. 

Uygulama �şlem basamakları

1. 

2. 

Görsel 1.57:

Görsel 1.58:
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2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.59:

Görsel 1.60:
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2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

-

Görsel 1.61:

Görsel 1 62:
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2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

-
-

Görsel 1.63:

Görsel 1.64:

Görsel 1.65:
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2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

-

Görsel 1.66:

Görsel 1.67:

Görsel 1.68:
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2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.69:

Görsel 1.70:

-

-
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2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

-

Görsel 1.71:

Görsel 1.72:
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2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

-

Görsel 1.73:

Görsel 1.74:



85

2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

-

Görsel 1.75:

Görsel 1.76:
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2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

-

Görsel 1.77:

Görsel 1.78:

Görsel 1.79:



87

2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.80:

-

Görsel 1.81a:



88

2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.81b:



89

2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

1 4

2 4

3 1

5 1.2738 (�mpax) 1

6 2

7 1

8 1

9 1.2738 (�mpax) 1

10 1.2738 (�mpax) 1

11 2

12 1.2344 (sıcak �ş çel�ğ�) 1

13 1

14 CK 45 4

15 CK 45 4

16 4

17 2

18 4

19 8

20 2

21 4

22 6

23

24

Tablo 1.22:
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2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.82:

Tablo 1.23:

5 1 26 4

7 1 27 4

15 CK 45 5 28 6

23 M8x35 4 29 4

25 CK 45 2
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2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.83:
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2.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

9 1

10 1

11 2

12 1.2344 (sıcak �ş çel�ğ�) 1

13 1

19 2

20 8

29 M8x25 4

30 Hazır 4

31

32 Hazır

33

34

35

36

37

39

40

41

Tablo 1.24:
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6.
 U

YG
UL

AM
A

Görsel 1.84:

Görsel 1.84’te ver�len et�ket tutucusu parçasının kalıbı tasarlanacaktır. Ver�lmeyen ölçüler yak-
laşık alınacak. 

• •

• •
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6.
 U

YG
UL

AM
A

Görsel 1.85:

Görsel 1.85’de ver�len örnek kalıbı �nceleyerek kalıp tasarımını CAD programında yen�den 
yapınız.
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7.
 U

YG
UL

AM
A

Görsel 1.86’da ver�len et�ket tutucusu parçasının kalıbını tasarlayınız. Ver�lmeyen ölçüler� 
yaklaşık alınız. Görsel 1.87, Görsel 1.88, Görsel 1.89 ve Görsel 1.90’da ver�len örnek kalıbı 
�nceleyerek kalıp tasarımını CAD programında yen�den yapınız.

• •
• •

Görsel 1.86:
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7.
 U

YG
UL

AM
A

Görsel 1.87:

Görsel 1.88: Görsel 1.89:

Görsel 1.90:

Maça s�stem�
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3.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.91:

Görsel 1.92:

Kalıbın Çalışma S�stem�
-

Görsel 1.93:
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3.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.94:

Görsel 1.95:
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3.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.96:

Görsel 1.97:
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3.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.99:

Görsel 1.98:
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3.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

-

Görsel 1.100:

Görsel 1.101:
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3.
 P

RO
JE

 U
YG

UL
AM

AS
I

Görsel 1.102:

Görsel 1.103:
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Değerlend�rme Kr�terler� 

1.

2.

3.

4.

5.

6.

7.

8.

9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.
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A. Aşağıdak� cümleler�n başında boş bırakılan parantezlere, cümlelerde ver�len b�lg�ler doğru 
�se (D) yanlış �se (Y) yazınız.

1. Aşağıda ver�len kalıp elemanlarından 
hang�s� �k� plakayı b�rleşt�rmek �ç�n 
kullanılır?

2. Aşağıdak�lerden hang�s� standart kalıp 
elemanı değ�ld�r?

3. B�lyalı setskur kullanım amacı aşağı-
dak�lerden hang�s�d�r?

4. Aşağıdak�lerden hang�s� şapkalı kade-
mel� kolon kullanım amaçlarındandır?

5. Kalıp plakaları �şlerken parça sıfır nok-
tası olarak en uygun hang� nokta olur?

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

 1.

 2.

 3.

 4.

 5.

 6.

 7.

 8.

 9. 

 B.  Aşağıda ver�len çoktan seçmel� soruları cevaplayınız.
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6. Kalıp plaka kalınlıklarının son rakamı 
yed� olacak şek�lde tasarlanma amacı 
ned�r?

7. Kalıp �malatında aşağıda ver�len ele-
manlardan hang�s� hazır alınmaz?

8. Kalıp elemanları yapım aşağıdak� özell�k-
lerden hang�s�n�n bel�rt�lmes gerekmez?

9. Kolon ve burçlarda yüzey sertl�ğ� aşa-
ğıdak� yöntemlerden hang�s�yle yapılır?

10. Kalıpta kullanılan b�r yayın uzun ömür-
lü olması �ç�n aşağıdak� �şlemlerden 
hang�s� yapılmaz?

-
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NELER ÖĞRENECEKSİNİZ?

KONULAR
1.

2.

3.YÜZEY PARLATMA

•

•

TEMEL KAVRAMLAR

107

   HAZIRLIK ÇALIŞMALARI
1.

2.
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2.1. MALZEME SEÇİMİ
-
-

-

-

 •

 •

 • -

 •

 •

 • -

 • -

 •
-

2.2. MALZEME SEÇİMİ VE KULLANIMI

 •  •

 •  •

2.2.1. Çel�kler

2.2.1.1. Genel Yapı Çel�kler�
-

-
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Görsel 2.1:

2.2.1.2. Sementasyon Çel�kler� 
-

-

Görsel 2.2:
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2.2.1.3. Islah Çel�kler�  
-

-
-

 •
 •
 •
 •

2.2.1.4. Otomat Çel�kler� 

-

2.2.1.5. N�trasyon Çel�kler� 
-

2.2.1.6. Paslanmaz Çel�kler 
-

 •
 •
 •
 •

2.2.1.7. Yay Çel�kler� 
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-
-

-

Görsel 2.3:

2.2.1.8. Takım Çel�kler� 

-

 •
 •
 •
 •

Soğuk �ş takım çel�kler�:

-
-

Sıcak �ş takım çel�kler�:
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 • 1.2344:  

 • 1.2343: 

Görsel 2.4:

 • 1.2365:

 • 1.2714:

Yüksek hız takım çel�kler�: -

 • 1.3343: 
 •  1.3243: -

 •  1.3208: 

Plast�k Kalıp Çel�kler�
-
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Görsel 2.5:

2.2.2. Dem�r Olmayan Metaller 

-

Ağır Metaller
3 -

Bakır (Cu) ve Bakır Alaşımları
-

-

-



Kalay (Sn) ve Kalay Alaşımları
-

Haf�f Metaller
3 -

Alüm�nyum (Al) ve Alüm�nyum Alaşımları

Görsel 2.6:

Magnezyum (Mg) ve Magnezyum Alaşımları

-

-

T�tanyum (T�) ve T�tanyum Alaşımları

-

-
3

-



2.2.3. Plast�kler
-
-

 •
 • -

 •
 •
 •
 •
 •
 •

 •

2.2.3.1. Termosetler
-
-

2.2.3.2. Elastomerler

-

2.2.3.3. Termoplast�kler
-

1. 2. 
3. 

Görsel 2.7:



7. 8. 
9. 10. 

11. 12. 
13. 

Görsel 2.8:

2.2.4. Kompoz�t Malzemeler 
-
-

-
-

-
-

-

-

-

2.2.4.1. Pol�mer Matr�sl� Kompoz�tler 
-



117

Plast�k-Plast�k Kompoz�tler

Plast�k-Metal F�ber Kompoz�tler

-

Plast�k-Cam Elyaf Kompoz�tler

-

Plast�k-Köpük Kompoz�tler

2.2.4.2. Metal Matr�sl� Kompoz�tler
-

-

2.2.4.3. Seram�k Matr�sl� Kompoz�tler
-

-
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1.
 U

YG
UL

AM
A

UYGULAMA ADI: Kalıp �malatında kullanılacak çel�kler� ve dem�r olmayan malzemeler� seçmek.

AMAÇ

-

YÖNERGE

Görsel 2.9:Uygulama İşlem Basamakları 

1. 

2. 

3. 

7. 

8. -

9. 

NOT

Değerlend�rme Ölçütler� EVET HAYIR 
1.
2.
3.

Araç Gereç, Mak�ne, Avadanlık

-

-

-
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2.3. YÜZEY PARLATMA
-
-

2.3.1. Kalıp Parlatmada Malzeme Seç�m� 

2.3.2. Kalıp Parlatma İşlem�nde Sertleşt�rmen�n Önem� 
-
-

2.3.3. Kalıbın Yüzey Kal�tes� İç�n Yüzey İşleme Tekn�ğ� 

2.3.4. Kalıp Parlatmada, Tesv�ye Aşaması ve Kullanılan Malzemeler 
-

Eğeler

Elektr�kl� (Sp�ral Motoruyla Çalışan) Eğeleme Aparatı

-
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Görsel 2.10:

Pnömat�k (Hava �le Çalışan) Eğeleme Aparatı

Görsel 2.11:

Elektron�k (M�kro Motorlu) Eğeleme Aparatı

-

Görsel 2.12:
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Sp�ral Taşlar
-

Görsel 2.13:

Zımparalar
-
-

Görsel 2.14:

-
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Tablo 2.1:

Tane Büyüklüğü

8 30 70 220
10 80
12 90 280

120 320

20 180

1.200

Gaztaşları

-

Görsel 2.15:



123

2.3.5. Kalıp Parlatma Aşaması ve Kullanılan Malzemeler

Elmas Pastalar

-

Görsel 2.16:

Standart M�kron Zerrec�k Renk Kullanım Yerler�
1 0-2 
3 8.000

3.000
1.200

30 800

Tablo 2.2:

Görsel 2.17:



2.
 U

YG
UL

AM
A

UYGULAMA ADI: Kalıp Parlatma

AMAÇ

-

YÖNERGE
Görsel 2.18’de şekl� ver�len kalıp elemanında kalıp boşluklarına parlatma �şlem� uygulayınız. 
Çalışmanız uygulama sonunda ver�len ölçütlere göre değerlend�r�lecekt�r.

Araç Gereç, Mak�ne, Avadanlık

• •
• •
• •
• •
• •

Görsel 2.18:



2.
 U

YG
UL

AM
A

Uygulama İşlem Basamakları 

1. 

2. 

3. 

7. 

8. 

Değerlend�rme

Değerlend�rme Ölçütler� EVET HAYIR 
1.
2.
3.

-



 B.   Aşağıda ver�len çoktan seçmel� soruları cevaplayınız.

1. Aşağıdak�ler�nden hang�s� kalıp malze-
mes� seç�m�nde öncel�kl� değ�ld�r?

2. Aşağıdak�lerden hang�s� p�yasada ge-
nelde kullanılan kalıp malzemelerden 
değ�ld�r?

3. Aşağıdak�lerden hang�s� çel�k sınıfla-
rından değ�ld�r?

4. Aşağıdak�lerden hang�s� haf�f metaller-
dend�r?

5.

Yukarıdak� öncüllerden hang�ler� plas-
t�kler�n sınıflandırılmasını tam olarak 
kapsar?

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

 1.

 2.

 3.

 4.

 5.

 6.

A. Aşağıdak� cümleler�n başında boş bırakılan parantezlere, cümlelerde ver�len b�lg�ler doğru 
�se (D) yanlış �se (Y) yazınız.



NELER ÖĞRENECEKSİNİZ?

KONULAR
1.

2.

3.YÜZEY PARLATMA

•

•

TEMEL KAVRAMLAR

127

ÖĞ İ İ İ3. ÖĞRENME BİRİMİ 
KALIP PARÇALARININ İMALATI 

   HAZIRLIK ÇALIŞMALARI
1.

2. -
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3.1. HAZIRLIK VE İŞLEME
kalıp

-

1. Sac Metal Kalıpları

-

delme ve kesme kalıbı
bükme -

bükme kalıpları

-

b�leş�k kalıplar
çekme �şlem� 

çekme kalıpları

2. Plast�k Enjeks�yon Kalıpları

-
plast�k enjeks�yon kalıpları 

3. Dövme Kalıpları
-

dövme �şlem�  
dövme kalıpları

-
-

3.1.1. S�l�nd�r�k Parça Geometr�s�ne Sah�p Kalıp Elemanlarının İmalatı

1. 

2. 

3.  
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• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

5. 

7. 

3.1.1.1. Tasarımı Yapılmış Ç�z�m Dosyasının Açılması

-
-

F�le Open

Görsel 3.1a:



Görsel 3.1b:

Görsel 3.2:

3.1.1.2. CAM Modülüne Geç�ş

Görsel 3.3:
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3.1.1.3. Setup Dosyası Oluşturma
-

•
•
•
•
•
•
•
•
•

A. Tezgâh Seç�m� ve Ayarlarının Yapılması

Görsel 3.4:

Görsel 3.5:

Ed�t -

Görsel 3.6:
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B. Operasyon t�p�n�n seç�lmes�

Turn�ng or M�ll (m�l)/ Turn

Save as User Default (seyv as yuzır d�folt):

Reset to (r�set tu) User Default: 

Reset to System Default:

Ed�t Express�on (ıkspreşın):

Copy Parameter Name (kop� pıemetır neym): 

Tezgâh ve Ayna poz�syon Seç�m�
Turn�ng

Sp�ndle
Pr�mary sp�ndle Secondary -

Görsel 3.7: Görsel 3.8:

İş parçası sıfır noktası tanımlama

Setup Sheet 

Work Coord�nate System (WCS): Or�entat�on

Fl�p X Ax�s Fl�p Z Ax�s
Or�g�n
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Görsel 3.9:

Stock Front (stok fıront): 

Stock Back (stok bek): 

Model Front (model fıront):

Model Back: 

User Selected Po�nt (yuzır selektıt po�nt): 

Chuck Front (çak fıront): 



Z Eksen� güvenl�k mesafes�

Görsel 3.10:

WCS Org�n (WCS başlangıcı)

Stock Front (stok ön)
-

Stock Back (stok arka)
-



135

İşlenecek model seçimi
-

Spun Prof�le [(sıpan profayl) bükümlü prof�l]
-

-

Spun Prof�le Tolerance (tolırıns): 

Spun Prof�le Smooth�ng (sumut�ng): 

Görsel 3.11: 

Görsel 3.12: 



Torna Ayna Ayaklarının Konumu ve Seç�m�
-

Chuck Reference: 
Offset 

• Stock Front: 
• Stock Back: 

• Model Back: 

• Model Front: -

• From Sol�d [(fırom sol�d) katıdan]: -
-

Görsel 3.13: 

Görsel 3.14:
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Kütük Seç�m�

Stock

Görsel 3.15:

Mode (Mod): 

Görsel 3.16:

• F�xed S�ze Cyl�nder (f�kst s�zed s�l�nd�r): 
• F�xed S�ze Box [(baks) sab�t boyutlu kutu]:

• Relat�ve S�ze Box [(relat�f) göreceli boyutlu kutu]

• Relat�ve S�ze Cyl�nder (göreceli boyut silindir) -

• F�xed S�ze Tube [(tüup) sab�t boyutlu tüp]:
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. 
• Relat�ve S�ze Tube (göreceli boyutlu tüp)

• From Sol�d: 
• From Preced�ng Setup: 

Cont�nue Rest Mach�n�ng (kont�nyu rest mash�n�ng): -

Stock D�ameter (stok dayemetır): 

Length: 

Model Pos�t�on (model pos�şın): 

• Offset From Front: 
• Center[(centır) merkez]:
• Offset From Back: 
Round Up To Nearest (raund ap to n�ırıst):

Post Process
Post Process

Görsel 3.17:

Program Name/Number (neym nambır): 

Program Comment (kament): 

WCS offset (WCS ofset�): 

Mult�ple WCS Offset [(malt�pıl) çoklu WCS ofsetler�]: 
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3.1.1.4. Kes�c� Takım Tanımlama 

MANAGE
Tool L�brary

Görsel 3.18:

New Tool

Görsel 3.19:



Turn�ng 

Görsel 3.20:

•
•
•
•
•
•

Kes�c� takım b�lg�ler�n� tanımlama

Kes�c� geometr�s�n�n düzenlenmes�
Insert -

ISO Code: 

Shape (şeyp): 

Rel�ef Angle (rel�f engıl): 

Tolerance (tolerans): 

Cross Sect�on [(kıros sekşın) en�ne kes�t]: 

Insert S�ze: 

Th�ckness (t�knıs): 

Corner Rad�us (kornır red�ıs): 



Görsel 3.21:

Görsel 3.22:

Type [(tayp) tür]: 

Un�t [(yun�t) b�r�m]: 

Mater�al (met�r�yıl): 



Kater�n Seç�m�
Holder 

Görsel 3.23:

Style [(sıtayl) st�l]: 

Hand [(hend) el]: 

Clamp�ng [(kılemping) kelepçeleme]: 

Cutt�ng W�dth (kad�ng w�dth): 

Head Length (hed): 

Overall Length (ovıral): 

Shank W�dth (şenk): 

Shank Length: 

Round Shank: 

Kater�n �şleme yönünü değ�şt�rme

Or�entat�ons �n Turret (törit): 

Compensat�on [(tampınseyşın) telaf�]: 

Sp�ndle Rotat�on [(roteyşın) m�l dönüşü]: clockw�se (klokvayz) sp�ndle rotat�on -



Görsel 3.24:

Kesme parametreler�
Cutt�ng data

Görsel 3.25:

Speed Feedrates 
Accept 



Takım kütüphanes�nden takımın düzenlemes�

Görsel 3.26:

3.1.1.5. Alın Tornalama

Görsel 3.27:



Turn�ng Turn�ng Face 

Görsel 3.28:

• Tool: 
• Geometry (c�ometr�): 
• Rad�� [(red�ay) yarıçaplar]: 
• Passes (pesıs): 
• L�nk�ng: 

Takım ayarları
Tool Select -

Select 

Görsel 3.29:



-

Coolant [(kulınt) soğutma sıvısı]: 

• D�sabled (d�seybıld): 
• Flood (fılaad): 
• A�r [(eyır) hava]: 
Tool Or�entat�on (takım yönü): 

Görsel 3.30:

Feed & Speed (�lerleme ve hız): 

• Preset [(p�r�set) ön ayar]: 
• Use constant surface speed [(yus kanstıt sörfıs) sab�t yüzey hızı kullan]: 

• Surface speed (m�l hızı): 
• Use feed per revolut�on [(per revaluşın) dev�r başına]: 

• Cutt�ng Feedrate: 
• Lead-In Feedrate (led�n): 
• Lead-Out Feedrate (ledaut): 

Geometr� ayarları

Görsel 3.31:



Stock Front: 

Stock Back: 

Model Front: 

Model Back: 

User Selected Po�nt: 

Or�g�n Absolute [(absulut) başlangıç noktası]: 

Chuck Front: 

Offset: 

Alın Tornalama Güvenl� Çalışma Düzlem�

Görsel 3.32:



Clearance [(kılirıns) açıklık]: -

Retract [(r�trakt) ger� çek�lme]: -

Outer Rad�us [(ağdır) dış yarıçap]: -

Inner Rad�us [(�nır) �ç yarıçap]: -

 • From (başlangıç): 

.

Görsel 3.33:
• Retract: 

• Stock OD: 

• Model OD: 

• Outer rad�us: 

• Inner Rad�us: 

• Model ID: 



• Stock ID: 

• Select�on: 

• Rad�us: 

• D�ameter: -

• D�stance to Cut Below Inner Rad�us (kat belov): 

Görsel 3.34:

• Retract:

• Stock OD:

• Model OD:

• Outer rad�us:

• Inner Rad�us:

• Model ID:

• Stock ID:

• Select�on:

• Rad�us:

• D�ameter: -



Alın Tornalama Passes Ayarları 

Görsel 3.35:
Cycle and D�rect�on:

• Cycle (çevr�m):

• Outs�de to �ns�de : 

• Ins�de to outs�de: 
Tolerance:
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Görsel 3.36:

-

. 

Use Reduced Feed (redusud): 

Compensat�on Type: -

• In computer [(�n komp�tır) b�lg�sayar �ç�nde]: 

• Incontrol [(�nkontrol) kontrol ün�tes�nde]: -

• Wear [(vear) aşınma]: 
-

• Inverse wear [(�nvörs) ters aşınma]: 

Mult�ple Passes (çoklu geç�şler): 

• Calculate Number of Stepovers [(kalkuleyt s�tepovır) adım sayısını hesaplama]: -

• Stepover: 
• F�n�sh�ng Passes: -

Görsel 3.37:
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• Number of Stepover: 
• Stepover: 
• F�n�sh Feed per Revolut�on:

• Repeat [(rıpiit) tekrarlama] F�n�sh�ng Pass: 

• Stock to Leave (ayrılacak stok): 

-

Görsel 3.38:

• Ax�al Stock to Leave [(aks�al l�v) bırakılacak eksenel stok]: 

Alın Tornalama L�nk�ng Ayarları 
L�nk�ng

Görsel 3.39:

Retract�on Pol�cy [(pal�s�) ger� çek�lme �lkes�]: 

• Full retract�on [(fool) tam ger� çek�lme]: -
-

• M�n�mum retract�on (m�n�mum ger� çek�lme): 
-

H�gh Feed Rate Mode [(hayg) yüksek �lerleme hızı modu]: -

• Preserve rap�d movement (p�resörv movm�nt): -

• Preserve ax�al and rad�al [(red�el) radyal] rap�d movement: -

• Preserve ax�al rap�d movement: 

• Preserve rad�al rap�d movement: -

• Preserve s�ngle [(s�ngıl) tek] ax�s rap�d movement: 
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• Always [(olveys) her zaman] use h�gh feed: 

Approach [(eproç) yaklaşma] & Retract: 

• Approach Z: 

• Safe Z: 

• F�rst (först) Tool Path (peth) Po�nt (�lk takım yolu noktası): 

• Retract Z: 

• Safe Z: 

• F�rst Tool Path Po�nt: 

• Overr�de [(ovırayd) geçers�z kılma] SETUP Safe Z: 

• Safe Z Reference: 

Görsel 3.40:
Offset: 

Lead & Trans�t�ons [(l��d&trens�şın) yönlendirme&geç�ş]: 



Lead-In (entry): 

Görsel 3.41:
L�near (l�n�ır) Lead-In Length: -

L�near Lead-In Angle:
Görsel 3.42:

Görsel 3.43:

Lead-Out (ex�t): -

Görsel 3.44:
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Görsel 3.47:

Same as [(same as) aynı] Lead-In: -

Görsel 3.45:
L�near Lead-Out Length:

Görsel 3.46:
L�near Lead-Out Angle: 

3.1.1.5. Kaba Tornalama
Tur-

n�ng Prof�le Rough�ng



Kaba Tornalama Takım Ayarları
Select

Görsel 3.48:

Use Ta�lstock (Teylsıtok): 

Turn�ng Mode: 

Tool Clearance Back: 

Tool Clearance Front: 
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Görsel 3.49:

Kaba Tornalama Geometr� Ayarları

Görsel 3.50:

Model: 

Front ve Back: 

• Tool l�m�t: 
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Görsel 3.51:

Cutt�ng Edge l�m�t -
Back Mode Tangent Contact Po�nt

-

Grooves Suppress�on [(gıruv sıpreşin) kanal önleme]: -
-

Spun Prof�le

Rest Mach�n�ng: 

• From prev�ous operat�on(s) (pr��v�ıs opıreyşın): 

• From SETUP stock: 
Cycle and D�rect�on [(saykıl end dırekşın) döngü ve yön]: 

• Cycle: 

• Hor�zontal [(hor�zantıl) yatay] Passes: 

• Vert�cal [vörtikıl (d�key)] Passes: 

• Back Cutt�ngs: -

Görsel 3.52:
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Görsel 3.53:



 • D�rect�on: -

Görsel 3.54:

• Front to Back (önden arkaya): .

• Back to Front (arkadan öne):

• Both ways [(bouth vey) her �k� yön]: -

Groov�ng: 
 

-

Görsel 3.55:

 • Use Canned [(kend) hazır] Cycle: 

Passses: 

 • Max�mum Depth (Maks�mum Der�nl�k) of Cut: 



Görsel 3.56:

 • Even [(�v�n) eşit] Depths of Cut: 
 • Make Sharp Corners [(meyk şarp kornırs) kesk�n köşeler oluştur]: 

î -

Görsel 3.57:

 • No Dragg�ng [(dıraging) sürükleme yok]: 
 

Görsel 3.58:



Use Peck�ng [(pek�ng) gagalama]: -

-

Görsel 3.59:

Stock to Leave: 

 • X Stock to Leave: 

 • Z Stock to Leave: 

 • Extend [(ekstend) uzat] to Stock: 

Kaba Tornalama L�nk�ng Ayarları 
Rap�d to Next [(nekst) sonrak�] Cutt�ng Depth: 

Clearance: -
 

Görsel 3.60:



Görsel 3.61:



Entry Angle (G�r�ş açısı): 

Entry Clearance: 

Entry Feed per Revolot�on: 

Retract D�stance: 

Görsel 3.62:

3.1.1.6. İnce (F�n�ş) Tornalama

Turn�ng Prof�le F�n�sh�ng

Görsel 3.63:

İnce Tornalama Passes ayarları
Number of Stepover (s�tepovır): 

Stepover: 

Spr�ng Pass (s�pr�ng pes): 



Görsel 3.64:

Mach�ne Undercuts (andır kats): 

Görsel 3.65:



-

Görsel 3.66:

İnce Tornalama L�nk�ng Ayarları 

Görsel 3.67:



Görsel 3.69:

Safe D�stance: -

Rad�al Extens�on [(ekstenşın) uzatma]: -

Görsel 3.68:

Allow [(elov) �z�n verme] Lead to Cut Stock: 

3.1.1.7. İş Parçasını Kesme
Turn�ng Part



Turn�ng Part Takım ayarları 

Görsel 3.70:

Head length

Use Part Catcher [(keçır) yakalayıcı]: 

Turn�ng Part Geometr� Ayarları

Görsel 3.71:



Edge Break [(bırek (kenar kırma)]: Chamfer F�llet

Chamfer W�dth [(çemfır) pah gen�şl�ğ�]: 

Chamfer Angle: 

Görsel 3.73:

Görsel 3.72:

Turn�ng Part Passes ayarları 



Transfer Stock: 

Use Reduced Feed and speed (redusud): 

 • Reduced Part�ng Feed and Speed Rad�us: 
 -

Görsel 3.74:

 • Reduced Feed per Revolut�on: 

3.1.1.8. Takım Yolu S�mülasyonu 

-
S�mulate

S�mulate w�th Mach�ne

Görsel 3.75:
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Görsel 3.76:

S�mülasyon D�splay [(D�spley) Görüntüle] Sekmes� 
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Tool: 

 • Tool: 

• Flute: 

• Shaft: 

• Holder: 

 • Transparent (tresper�nt): 
 • Programmed Po�nt [(progremd) programlanmış nokta]: 

Toolpath: 

 • Show l�nks [(şou) bağlantıları göster]: -
-

Görsel 3.77:
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 • Show leads: -

 • Show cutt�ng move (muuv): -

 • Show po�nts: -

 • Mode: 

• All [(ol) tüm] toolpath: 

• Before pos�t�on: 

• After pos�t�on: 

• Operat�on: 

• Ta�l [(teyl) kuyruk]: 

Stock: 

 • Color�zat�on [(kalırızeyşın) renklend�rme]: 

• Mater�al: 

• Operat�on: 

• Tool: 

• Compar�son: 

• Mater�al: 

 • Accuracy [(rekur�s�) doğruluk]:

 • Transparent: -

 • Stop on coll�s�on [(kalujın) çarpışmada dur]: 

 • Leftover Stock (bırakılacak stok): 



Görsel 3.78:

 • Tolarance: -

V�ew [(v�u) görüntüle]: 

 • V�ewpo�nt (bakış açısı): 

• Model: -
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• Tool: -

 • Show sp�ndle d�rect�on: 
Model: 

S�mülasyon B�lg� Sekmes�

Görsel 3.79:



Pos�t�on: 

Operat�on: 

Mach�ne: 

Ver�f�cat�on [(ver�f�keyşın) doğrulama]: 

S�mülasyon İstat�st�k Sekmes�
 

Görsel 3.80:

S�mülasyon Oynatıcı Kontroller� 

Görsel 3.81:

Speed
-

3.1.1.9. G ve M Kodlarının Çıkartılması

post alma -
Post Process

-

Post Process
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Görsel 3.82: Görsel 3.83:

Post Alma Ayarlar Sekmes� 

Görsel 3.84:
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Mach�ne and post 

 • Use mach�ne conf�gurat�on [(kunf�gurayşın) yapılandırma]: Mach�ne -

 • Post: 
 • Use cascad�ng [(kaskeyd�ng) basamaklı] post: 

Program 

 • Name/number: 
 • F�le name: 
 • Comment: 
 • Output Folder [(autput foldır) çıktı klasörü]: 
 • Post to Fus�on Team [(t��m) takım]: -

 • Fus�on Team output folder: 
 • NC extens�on:
 • Un�t: 
 • Open NC f�le �n Ed�tor (ed�tır): 
 • Create �n browser [(kr�eyt brouzır) tarayıcıda oluştur]: 

Post Proport�es [(Prapıt�s) Özell�kler] 

 • Preferences [(preferensıs) terc�hler] 

• Opt�onal (apşınıl) stop: 

• Thread�ng canned cycle: 

• Use cycles: 

• Parametr�c [(peremetr�k) parametr�k] feed: 

• Rad�us arc: 

 • Safe retracts and home (hom) pos�t�on�ng 

• G53 home pos�t�on X: 

• G53 home pos�t�on Z: 

• Safe retracts style: 

 • Formats (Formatlar)

• Separate words w�th space (seprıt vörds speys): 

• Sequence (sekuıns) number �ncrement (�nkkrımınt): 

• Start sequence number: 

• Show notes (nots): 
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• Use sequence number: 

• Wr�te [(rayt) yazmak] mach�ne: 

• Wr�te tool l�st: 

 • Bu�lt-�n 

• (Bu�lt-�n) Allow hel�cal moves: 

• (Bu�lt-�n) H�gh feedrate: -

• (Bu�lt-�n) Max�mum c�rcular rad�us: 

• (Bu�lt-�n) M�n�mum chord lenght: -

• (Bu�lt-�n) M�n�mum c�rcular rad�us: 

• (Bu�lt-�n) Tolarance: 

Post Alma Operasyonlar Sekmes� 

Görsel 3.85:



Reorder to M�n�m�ze Tool Changes: 
 

Post 

Görsel 3.86:

3.1.1.10. SETUP SHEET 
-

Act�ons
Setup Sheet

Görsel 3.87:

-
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Görsel 3.88:
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1.
 U

YG
UL

AM
A

UYGULAMA ADI: CAM Programında İk� Eksende ve C Eksende Tornalama

AMAÇ

YÖNERGE
-

MALZEME LİSTESİ VE STOK ÖLÇÜLERİ       

•
•
•

Görsel 3.89:

İŞLEM BASAMAKLARI

1. Manufacture -

2. 

3. Setup Work Coord�nate System -

Stock

5.
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1.
 U

YG
UL

AM
A

3. Turn�ng Face

5. 

7. 

8. Prof�le Rough�ng

9. 

11. 

12. 

13. Turn�ng Prof�le F�n�sh�ng

15. 

17. 

18. Turn�ng Part

19. 

21. 

22. 

23. 

Post Process

25. 

27. .



1.
 U

YG
UL

AM
A

Değerlend�rme Ölçütler� Evet Hayır

1.

2.

3.

5.

7.

8.
9.

11.

1. Görsel 3.90’da şekl� ver�len �ş parçasını, CNC torna tezgâhında �şleyeb�lmek �ç�n gerekl� CNC 
kodlarını Fus�on 360 CAM programını kullanarak oluşturunuz. 

Görsel 3.90:
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2. Görsel 3.90’da şekl� ver�len �ş parçasını, CNC torna tezgâhında �şleyeb�lmek �ç�n gerekl� 
CNC kodlarını Fus�on 360 CAM programını kullanarak oluşturunuz. 

Görsel 3.91:

3. Görsel 3.92’de şekl� ver�len del�c� zımbayı, CNC torna tezgâhında �şleyeb�lmek �ç�n gerekl� 
CNC kodlarını Fus�on 360 CAM programını kullanarak oluşturunuz.

Görsel 3.92:



4. Görsel 3.93’te şekl� ver�len kalıp bağlama sapını, CNC torna tezgâhında �şleyeb�lmek �ç�n 
gerekl� CNC kodlarını Fus�on 360 CAM programını kullanarak oluşturunuz.

Görsel 3.93:
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3.1.2. Pr�zmat�k Parça Geometr�s�ne Sah�p Kalıp Elemanlarının İmalatı
-

Pr�zmat�k Parça Geometr�s�

-

Boyut ve Ağırlık

Karmaşıklık

Zorlu Kes�mler

İç Hac�m ve Er�ş�m
-

Yüzey Kal�tes�
-

Üretim Hızı
-

 • İş Parçasının Boyutları:
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 • İş Parçasının Malzemesi:

 • İş Parçasının Hassasiyeti:

İşleme Kapas�tes�

Kullanılab�l�rl�k ve Bakım Kolaylığı
-

Parça Tasarımı
-

Malzeme Seç�m�
-

Tezgâh Hazırlığı
-

İş Parçasının Sab�tlenmes�

Kesme Yöntem� ve Takımların Seç�m�

Kesme İşlemler�
-

Kontrol ve Son İşlemler
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-

3.2.1.1. Tel Erezyonda İşleme

Hazırlık

  
 -

Kes�m Parametreler�n�n Ayarlanması
-

 -
 

-
-

İşleme Kontrolü

Son İşlemler
-

3.2.1.2. Freze Tezgâhında İşleme
-

3.2.1.3. CNC Freze Tezgâhında CAD Programı Kullanarak İşleme



-

-
 

Görsel 3.94:

Des�gn
Manufacture

SETUP -
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Görsel 3.95:

Görsel 3.96:
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Stock

Görsel 3.97:

Görsel 3.98:
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Görsel 3.99:

Görsel 3.100:



-

Görsel 3.101:

Görsel 3.102:
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-

Görsel 3.103:

Görsel 3.104:



He�ghts -
-

Görsel 3.105:

Passes

Görsel 3.106:
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L�nk�ng -
-

Görsel 3.107:

Adapt�ve Clear�ng

Görsel 3.108:
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Pocket Clear�ng

Görsel 3.109:

Geometry -
Des�gn

.

Görsel 3.110:
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He�ghts

Görsel 3.111:

Passes -

Görsel 3.112:



Pocket Clear�ng

Görsel 3.113:

Parallel -

Görsel 3.114:



Geometry

Görsel 3.115:

Passes

Görsel 3.116:



3D Parallel

Görsel 3.117:

Dr�ll�ng

Görsel 3.118:



Geometry

Görsel 3.119:

Görsel 3.120:



Görsel 3.121:
Geometry -

Görsel 3.122:

Dr�ll�ng



He�ghts 

Görsel 3.123:

Cycle
CycleType -

Görsel 3.124:



Görsel 3.125:

Dr�ll�ng M4 kılavuz

Görsel 3.126:



Geometry

Görsel 3.127:

Cycle R�ght tapp�ng

-

Görsel 3.128:



2.
 U

YG
UL

AM
A

UYGULAMA ADI: CAM Programında Frezeleme

AMAÇ
-

YÖNERGE
-

MALZEME LİSTESİ VE STOK ÖLÇÜLERİ       

•
•
•
•
•

Not:

•



2.
 U

YG
UL

AM
A

Görsel 3.129:



2.
 U

YG
UL

AM
A

İŞLEM BASAMAKLARI

1. 

Görsel 3.130:

Görsel 3.131:

2. 
. . 

. 

3. 
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2.
 U

YG
UL

AM
A

Görsel 3.132

. . 
. . -

7. 

8. 

9. 

11. 
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2.
 U

YG
UL

AM
A -

S 250 F 25 

.

. -
. .

.
. 

-
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2.
 U

YG
UL

AM
A

Değerlend�rme Ölçütler� Evet Hayır

-



3.2. ÖLÇME VE KONTROL
S

3.2.1. Ölçmen�n Tanımı ve Önem�
-

ölçme -

doğrudan ölçme -
dolaylı ölçme den�r

Metr�k Wh�tworth  

Metr�k ölçü s�stem�
 

-

Wh�tworth ölçü s�stem� 
-

yarda

3.2.2. Ölçümü Etk�leyen Etkenler 
1.  Ölçümde kullanılacak ölçme alet�n�n ölçüm hassas�yet�: -

2.  Ölçüm �şlem�n�n gerçekleşt�r�leceğ� ortam sıcaklığı: 

3. Ölçüm yapan tekn�k elemanın tecrübes� ve k�ş�sel özell�kler�:
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4. Ölçülecek �ş parçasının f�z�k� özell�kler�: 
-

5. Ölçümün yapıldığı ortamın ışık durumu:

6. Ölçü alet� veya ölçüm yapılacak malzemen�n ısıl durumu:  S

3.2.3. Ölçme Aletler� 

3.2.3.1. Bas�t Bölüntülü Ölçü Aletler�

Şer�t metre 

-

-

Görsel 3.135:

Çel�k cetvel 

Görsel 3.136:



3.2.3.2. Kumpaslar

Görsel 3.137: 

Görsel 3.138:

Görsel 3.139:
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Görsel 3.140:

Kullanım Yerler�ne Göre Kumpas Çeş�tler�

 •
 •
 •
 •
 •

Ölçü S�stemler�ne Göre Kumpas Çeş�tler�

Metr�k kumpaslar 

İnç “parmak” kumpaslar 
-

-

3.2.3.3. M�krometreler 
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Görsel 3.141:

Görsel 3.142:

Dış çap m�krometreler�

İç çap m�krometreler� 

-

Der�nl�k m�krometreler� 
   -
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Modül m�krometreler� 
-

V�da m�krometreler� 

D�j�tal m�krometreler 
-

Özel m�krometreler 
-

 özel mikrometreler

Metr�k M�krometreler 

 

3.2.4. KONTROL 
-

kontrol 

3.2.4.1. Gönyeler 

 gönye 

Görsel 3.143:



 •
 •
 •
 •

 •
 •
 •
 •

3.2.4.2. Su Düzeçler� 

 
 

Hava Kabarcıklı Su Düzeçler�
 

. 

Görsel 3.144:

Görsel 3.145:

3.2.4.3. Komparatörler 
-

1. 2. 

Görsel 3.146:
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Görsel 3.147:

Komparatör Çeş�tler� 

 • Analog komparatörler: 
 • D�j�tal komparatörler:

 • Der�nl�k komparatörler�: -

 • Salgı komparatörler�: 

 • Kalınlık komparatörler�: 
 • Del�k komparatörler�:  

3.2.4.4. Pasametreler

3.2.2.5. Pas�metreler
-
-

3.2.2.6. Mastarlar 
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mastarlar

Mastar Çeş�tler� 

 • Tampon mastarlar:

Görsel 3.148:

 • V�da mastarları: -

 • Çatal mastarlar: -

.

Görsel 3.149b:
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Görsel 3.150:

 • Johnson mastarları: -

-

Görsel 3.151:

 • Pr�zmat�k mastarlar:

 • S�l�nd�r�k mastarlar: 

 • V�da kalem mastarları: -

D�ş v�da tarakları, -
 metr�k v�dalar W�thworth 

 • Prof�l mastarları: -

 • Kon�k mastarlar:

 • Kalınlık mastarları: -



 1.

 2.

 3.

 4.

 5.

 6.

 7.

 8.

 9.

 10.

 11.

1. Aşağıdak� �şlemlerden hang�s� alın tor-
nalama �ç�n kullanılır? 

2. Aşağıdak� �şlemlerden hang�s� kaba tor-
nalama �ç�n kullanılır?

4. Aşağıdak� �şlemlerden hang�s� parçayı 
kesmek �ç�n kullanılır? 

5. Aşağıdak� �şlemlerden hang�s� G ve M 
kodlarını çıkarmada kullanılır? 

6. Aşağıdak� �şlemlerden hang�s� takım 
yolu s�mülasyonunu oluşturmada kul-
lanılır? 

3. Aşağıdak� �şlemlerden hang�s� �nce tor-
nalama �ç�n kullanılır? 

 B.    Aşağıda ver�len çoktan seçmel� soruları cevaplayınız.

A. Aşağıdak� cümleler�n başında boş bırakılan parantezlere, cümlelerde ver�len b�lg�ler 
doğru �se (D) yanlış �se (Y) yazınız.
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9. Çoklu eksen �şlemeler�nde kes�c� takı-
mın �şleme yüzey�ne konumlandırılması 
�şlem� aşağıdak�lerden hang�s�n�n kulla-
nılmasıyla yapılır? 

10. Aşağıdak�lerden hang�s� kullanım yer-
ler�ne göre kumpas çeş�tler�nden değ�l-
d�r?

7. İş parçası üzer�ndek� �şlenecek bölgele-
r�n yüksekl�k ayarları aşağıdak� menüle-
r�n hang�s�nden yapılır?

8. İş parçası �şlen�rken parçaya yaklaşma 
ve paso geç�şler�n�n bel�rlenmes� aşağı-
dak� menüler�n hang�s�nden yapılır?



CEVAP ANAHTARLARI

1. ÖĞRENME BİRİMİ

A) 3. Y

B) 1. E 2. B 3. E 8. E 9.A

2. ÖĞRENME BİRİMİ 

A) 3. Y

B) 2. B 3. E 5. E

3. ÖĞRENME BİRİMİ

A) 1. Y 2. Y 5. Y 8. Y 11.Y

B) 1. A 2. E 5. A 7. B

KAYNAKÇA
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