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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda ylizen al sancak;

Soénmeden yurdumun Ustlinde tiiten en son ocak.

O benim milletimin yilchzidhr, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, cehreni ey nazli hilal!

Kahraman irkimabir gil! Ne bu siddet, bu cel@l?

Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonraheldl.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarm!
Kikremis sel gibiyim, bendimi cigner, asarim.
Y irtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin &akint sarmissa ¢elik zirhl duvar,
Benim iman dolu gbgsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir imam bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalnig canavar?

Arkadas, yurduma algaklar: ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayésizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi gunler Hakk’1n;
Kim hilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tan::
Dusun atindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, dinyalar: alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatamn ugruna olmaz ki feda?
Suheda figkiracak toprag: siksan, siihedal
Céani, canéni, bituin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 118hf, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her certhamdan ilahi, bosanip kanl1 yasim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na sim;

O zaman yikselerek arsadeger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi heldl.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hir yasamis bayragimin hrriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l!

Mehmet Akif Ersoy
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Ey Tirk gengligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Ttrk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve hérict bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
muidafaa mecburiyetine dlsersen, vazifeye atilmak igin, icinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini distinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namisait bir mahiyette tezahtr edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, butin dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin mumessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bitin kaleleri zapt edilmis, butiin
tersanelerine girilmis, battn ordular dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Bltiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hatt4 hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
maustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap diismis olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atattirk
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OGRENMEBIRIMi KAPAGI

[Ogrenme biriminin

numarasini gosterir.

Ogrenme biriminin
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N )
Ogrenme biriminin —
hazirlik sorularini <
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\_ J
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{ .. 3\ [
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adini gosterir.
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kazanimlarini
gOsterir.
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iceren karekodu
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ikinci seviye konu
basligini gosterir.

Uciinci seviye konu
basligini gosterir.

Konu anlatimini
gOsterir.
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1.0GRENME BIRIMI
Birlestirme Elemanlian

KONULAR

NELER OGRENECEKSINIZ ?

TEMEL KAVRAMLAR
HAZIRLIK CALISMASI
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11.V

Birden fazla parcadan meydana gelen makineyi veya makinenin kisimlarini bir araya getirmeye bir-
lestirme denir. Makine sistemindeki kullanim amacina gére bazi pargalar sabit bazilari ise hareketli sekilde
birlestirilerek gérev yapar. Birlestirme elemanlari ise gérevlerini yerine getirmek icin gesitli sekillerde bigim-
lendirilir. Birlestirme islemleri malzeme, kuvvet ve sekil 6zellikleri dikkate alinarak gesitli yontemler ile meyda-
na getirilir. Birlestirme elemanlari ise kullanma yeri, amaci ve 6zelligi dikkate alinarak standartlastirilir. Birles-
tirmelerin siniflandiriimasi su sekilde yapilir,

1) HAREKETLI BIRLESTIRMELER | 2) SABIT BIRLESTIRMELER

A) Kayan A) Araghi Birlestirmeler B) Aragsiz Birlestirmeler
B) Mafsalli Tosu =
a) Sokiilebilir b) Sokilemeyen | 2) TeSVive edilmis
Birlestirmeler Birlestirmeler | b) Sicak gegme
1) Vidali 1) Kaynakli c) Baski kaynak
2) Kamal 2) Perginli
3) Pimli

Bu 6grenme biriminde sdkulebilir ve sékilemeyen birlestirme elamanlarinin gizimleri anlatilacaktir.

Vidali birlestirmeler; vidalar, civatalar, somunlar, saplamalar ve rondelalar bagliklari altinda incelene-
cektir.

Vidalar: Gévdesi Gizerine dis agilmis baglama elemanlari yardimiyla sékilebilir sekilde yapilan birles-
tirmelerdir. Vidali birlestirme elemanlari kullanma yerleri g6z 6niine alinarak degisik isim ve sekillerde tasar-
lanir.

Helis: Bir dik tggenin dik kenarlarindan birinin silindir tabaninda bir noktadan baslayarak sarilmasi ile
dik Gggenin hipotentistiiniin meydana getirdigi egrisel ¢izgiye denir (Gérsel 1.1).
Adim (hatve): Helisin bir turundaki yUkseklige denir. P (Pitch) harfi ile gosterilir (Gorsel 1.1).

Vida: Helis ¢izgi boyunca silindir Gzerine tggen, kare, trapez vb. sekillerde esit araliklarla agilan ka-
nallarin meydana getirdigi profildir (Gérsel 1.1).

Dis Vida (vida): Bir silindirin disinda olusan vidadir (Gérsel 1.2). i¢ vida (somun) ise bir silindirin igin-
de olusan vidadir (Gorsel 1.2).

Vida Profili: Vida ekseninden gecgen bir diizlemle vidanin kesismesiyle olusan profildir.

Vida Anma Capi: Vida dis Ustl ¢capidir. Dis vida igin d 6lgtsuddar.

Vida Boslugu: Bir silindirin yanal ytizeyinde belirli bir agiyla birbirini kesen helis ylizeylerin olustur-
dugu girintidir.

Dis Ustii (d, D): Disin iki yanini birlestiren egridir. Dis dibi (d1, D1), iki komsu dis arasinda kalan olu-
dun yanlarini birlestiren egridir (Goérsel 1.2).

Gorsel 1.1: Vida helis olusumu Gorsel 1.2: Vidanin elemanlari




Vidalar ISO (Uluslararasi Standartlar Organizasyonu) ve DIN (Alman Normlari Enstitlisti) normlarina
gore standartlastiriimistir. TSE (Turk Standartlar Enstitisti) de DIN ve 1ISO’ya gére TS 61-30 1ISO 965-4'te
vidalari standartlastirmistir. Tablo 1.1°de vidalarin siniflandiriimasi, Gérsel 1.3'te vidalarin gesitleri verilmistir.

Silindirik Vidalar: Silindirik ylizeylere; konik vidalar, konik ylzeylere agilan vidalardir.

Uggen Vidalar: Uggen profillidir. Uggen vidalarda 55-60° profil agisi bulunmaktadir Kare vidalar, ka-
re profilli vidaladir. Profil agisi 90°dir. Trapez vidalar, trapez profilli vidalardir. Profil agisi 30°dir. Testere
vidalar, profili testere agzi seklinde vidalardir. Profil agisi 30°'dir. Yuvarlak vidalar, yuvarlak profilli vidalar-
dir. Profil agis1 30°dir.

Metrik Vidalar: Metrik sisteme gore yapilan vidalardir. Profil agilari a= 60° yapilir. Birimi ise mm’dir.
Vida elemanlari adimina gére hesaplanir. Whitworth vidalar, parmak 6I¢i sistemine gére yapilan vidalardir.
Profil agilar a= 55° yapilir. Birimi in¢’tir. Vida elemanlari parmaktaki dis sayisina gére hesaplanir.

Baglanti Vidalari: Makine elemanlarini sékilebilir sekilde baglayan vidalardir (Uggen vida vb.). Ha-
reket vidalan, hareket ve kuvvet iletiminde kullanilan vidalardir (Trapez, yuvarlak, testere ve kare vidalar
vb.).

Boru Vidasi: Boru ve baglanti pargalarinda, hidrolik sistemlerde ve benzeri yerlerde kullanilan silin-
dirik ve konik vidalardir (Silindirik ve konik boru vidasi vb.).

Tek Agizli Vidalar: Vida alnindan bakildiginda tek agiz gérintusindeki vidalardir. Gok agizh vida-
lar, vida alnindan bakildiginda iki veya daha fazla agiz géruntistndeki vidalardir.

Sag Vidalar: Saga dogru dénerken sikan vidalardir. Sol vidalar ise sola dogru dénerken sikan vida-
lardir.

Tablo 1.1: Vidalarin Siniflandiriimasi

a) Acildigi Yii- b) Dis Profiline c) Olgii Siste- d) Kullanim e) Agiz Sayisi- | f) Helis Yoniine
zeylere Gore Gore mine Gore Yerlerine Go- na Gore Gore
re
e Silindirik e Uggen o Metrik e Baglanti e Tekagizh e Sag vidalar
o+ Konik e Kare e Whitworth vidalar o CokagizZl | e Solvidalar
e Trapez e Hareket
P vidalari
* Testere e Boru vidasi
e Yuvarlak
Oluklu Oluklu Oluklu Yukseltiimis | Havsa duz | Yukseltiimis | Yassibash | Kare basl
silindirik havsa duz | yassi baslh | havsa bash basli vida havsa basl yildiz vida vida
basl vida basl vida vida vida vida
Koni uglu Tespit Altigen Altigen alyan Altigen Altigen alyan Kelebek Altigen
oluklu uclu oluklu alyan havsa bash | alyan bagh | basli yarim vida basl vida
tespit tespit yuvarlak vida vida dis vida
vidasi basl vida

Gorsel 1.3: Vidalarin bazi gesitleri




Vida digleri sekil ve boyutlari TS 61’de standartlastiriimis tablolar halinde hazirlanmistir. Bu gizelge-
lerde vida anma ¢api, adimi, bdlim dairesi ¢api, dis dibi ¢api, dis yiksekligi, dis dibi kavisi veya pahlari, vida
kesiti, matkap ¢api gibi dlgulere yer verilir. Resim cizerken vida anma gapina gére tablolardan degerler alina-
rak resimler cizilir. En ¢ok kullanilan TS 61/3 metrik vidalar TS-EN-ISO vida dis tablosu Tablo 1.2°'de veril-
mistir. Diger vidalara ait tablolara TSE standart yapraklarindan ulasilabilir.

Metrik ince dis vidalarin ayni ¢aptaki normal vidaya gére adimi daha kuguktir. Vidalamanin yapildigdi
yerde sivi veya gaz 6zelligi tagiyan bir maddenin sizma olasiligi varsa mutlaka ince dis vida kullanilir.

Tablo 1.2: TS 61/3 Metrik Vidalar-ISO Vida Dis Tablosu

Dis dibi ¢api B&liim Dis yuksekligi
Vida anma gapi Acli;m Dis vida | Ig vida M;;I;?p capi Dis vida | ig vida
d1 D1 D2=d2 h3 H1
M1 0,25 0,693 0,729 0,75 0,638 0,153 0,135
M2 0,40 1,509 1,567 1,60 1,740 0,245 0,217
M2,5 0,45 1,948 2,013 2,10 2,208 0,276 0,244
M3 0,50 2,387 2,459 2,50 2,675 0,307 0,271
M3,5 0,60 2,764 2,850 2,90 3,110 0,468 0,325
M4 0,70 3,141 3,242 3,30 3,545 0,429 0,379
M6 1,00 4,773 4,917 5,00 5,350 0,613 0,541
M10 1,50 8,160 8,376 8,50 9,026 0,920 0,812
M16 2,00 13,546 13,835 14,00 14,701 1,227 1,083
M24 3,00 20,319 20,752 21,00 22,051 1,840 1,624

1. SORU: M3 vida icin adim ve matkap c¢apini tablodan bakarak bulunuz?
¢Ozim

Adim=0.50

Matkap ¢api= 2.50 mm

2. SORU: M10 vida i¢in matkap ¢apini tablodan bakarak bulunuz?
¢cOzim

Matkap ¢api= 8.50 mm

3. SORU: M24 vida icin matkap ¢apini ve adimini tablodan bakarak bulunuz?
cOzim

Matkap ¢api= 21.00 mm

Adim= 3,00




Vida gizimlerinde dis vidalarda dis Usti ¢api surekli kalin, dis dibi gapi sirekli ince gizgiyle gizilir. Vi-
da dis sonu gizgisi siirekli kalin gizgi ile ¢izilir. Vida ucu pahlari ise 45° gonye ile gizilir. Sol yan gériuniste
vida dis dibi 3/4 surekli ince ¢izgi ile gizilmelidir (Gorsel 1.4.a). Vida gizimlerinde i¢ vidalarda ise vida dis Ustl
surekli ince, vida dis dibi strekli kalin gizgiyle gizilir. Sol yan gériintste ise vida dis Ustu ¢api 3/4 surekli ince
cizilir. Vida dis dibi ¢api, surekli kalin gizilir (Gorsel 1.4.b). Dis ve i¢ vidalarin birlestiriimis resmi ise Gorsel
1.4.c’deki gibi cizilir.

g

Cc

Gorsel 1.4: Dis ve i¢ vida gizimleri

Kor delige vida gekme isleminde 6nce vida boyu+0,5.d matkap delik boyunda matkap deligi delinir.
Sonra kilavuzla vida gekilir. Vida boyu ihtiyaca gére belirlenir. Kér delikte olusan 120 ° ug agisi matkaba ait ug
acisidir. Cizimlerde matkaba ait gizgiler surekli kalin, i¢ vidalarda dis Ustl ¢api surekli ince, dis dibi strekli
kalin cizgi ile ¢izilir. Vida boyu sonu gizgileri ise surekli kalin gizgi ile gizilir (Gérsel 1.5.a). Vida takilmig kor
delikte dis vida, i¢ vida sonu ¢izgisine anma c¢apinin yarisi kadar 0,5.d mesafede vidalanmis olarak gizilir.
Vida sonu mesafesi ise matkap boyuna anma ¢apinin yarisi kadar 0,5.d mesafede cizilir (Gorsel 1.5.b).

a) Kor delik b) Vidali kér delik uygulamasi

Gorsel 1.5: Kor delik ve vida takiimis kor delik




Bas kismi kare, altigen veya degisik sekillerde yapilan gévdelerine vida disi agilmis genellikle somun
kullanilarak pargalari sékulebilir olarak baglayan baglama elemanlarina civata denir. Kolay ve mukavemetli
baglantilar i¢in kullantlir.

Civata Gorsel 1.6’da gosterildigi gibi sap ve bas olmak Uzere iki kisimdir. Bas kismi alti kése, dort
kose, silindirik vb. olmak Uizere ¢esitli geometrik sekillerden olusur. Sap kisminin tamamina ya da bir kismina
dis acilmistir.

Alti kbse basl civatanin standart gésterilisinde yer alan elemanlarin anlamlari Gérsel 1.7'de goste-
rilmistir. Civata; TS EN ISO 4017 normunda yer alan anma ¢api 16 mm ve 70 mm vida boyundaki dayanim
sinif numarasi 8.8 olan alti kdse basl civata seklinde okunur.

Alt1 kdse bash civata M16 x 70 ISO 4017 8.8 A
Adi _ 1 |
Anma olglsu
Boyu
Standardi
Malzemesi
Toleransi

Gorsel 1.6: Civatanin elemanlari Gorsel 1.7: Civatalarin standart gosterimi

Civata, somun, saplama ve rondelalar standart eleman olduklarindan yapim resimlerinin gizilimesine
gerek yoktur. Bu sebeple civata veya somunlarin 6zelliklerini belirten semboller montaj resimlerde parca
listelerine yazilir. Gorsel 1.8'de sembollerle gosterilen civatalarin resimleri gortilmektedir.

Alti kbse bagli civata Havsa duz bash civata Dort kbse bagli civata
M8x30 TS EN ISO 4017 4.8 M8 x 30 TS EN ISO 10642 4.8 M8 x 30 TS 1022/1 8.8

Bombe basli civata Silindir bagli civata Mercimek basli civata
M8x30 TS 1020/22 5.8 M8x30 TS EN ISO 4762 12.9 M8x30 TS 1020/1 5.8

Gorsel 1.8: Civatalara ait bazi resimler




Civata basi sekil ve 6lguleri standartlastiriimis tablolar halinde hazirlanmistir. Bu gizelgelerde civata
anma g¢apl, adimi, dis dibi ¢gapi, en buyik ¢ap, anahtar agzi genisligi, civata basi kalinligi, vida boyu gibi 8l¢i-
lere yer verilir. Resim ¢izerken anma ¢apina gore tablolardan degerler alinarak resimler ¢izilir. En ¢ok kullani-
lan TS EN ISO 4015-TS EN ISO 4018 alti kdse basli civata tablosu Tablo 1.3’te verilmistir. Diger civatalara
ait tablolara TSE standart yapraklardan ulasilabilir.

Tablo 1.3: TS EN ISO 4015-TS EN ISO 4018 Alti Kése Basli Civata Tablosu

ALTI KOSE BASLI CIVATA TS EN ISO 4015-TS EN ISO 4018
Vida Olgiisii (d) M5 M6 M8 M10 | M12 | M16 | M20 | M24
Dis Adimi 0,8 1 1,25 1,5 1,75 2 2,5 3
b 1<125mm 16 18 22 26 30 38 46 54
b 125mm<1<200 mm | 22 24 28 32 36 44 52 60
b 1>200 mm 35 37 41 45 49 57 65 73
e minimum 863 | 10,89 | 142 | 17,59 | 19,85 | 26,17 | 32,95 | 39,95
k maksimum 3,875 | 4375 | 5675 | 685 | 795 | 1,75 | 134 | 159
AA 8 10 13 16 18 24 30 36
den 25 30 40 45 55 65 80 100
! kadar 30 60 80 100 120 160 200 240

4. SORU: M16 alti kdse basli civata igin anahtar agzi 6lgiisiini ve dis adimini tablodan bakarak bulunuz.
cOzim

M16 alti kdse baslh civata igin;

Anahtar Agzi (AA)= 24 mm

Dis Adimi= 2 mm

5. SORU: M24 alti kdse basli civata igin civata basi yuksekligini tablodan bakarak bulunuz.
¢Ozim

M24 alti kdse bagl civata igin;

Civata basi yiksekligi= 15.9 mm

6. SORU: M6 alti kbse basli civata igin civata basi ylksekligini tablodan bakarak bulunuz.
¢cOzUMm

M6 alti kdse bash civata igin;

Civata basi yuksekligi= 4,375 mm

7. SORU: M10 alti kdse basli civata igin anahtar agzi yiiksekligini tablodan bakarak bulunuz.
cOzim

M10 alti kdse bagli civata igin;

Anahtar agzi yiksekligi= 16 mm




Civatalar cizilirken elemanlari hesap edilmelidir. Genellikle ilgili standart tablodan civataya ait Gérsel
1.9'da gésterilen d, e, AA, | elemanlar bulunarak gizilir. Oncelikle yatay eksen cizilir. Civata basi e ve k 8Igu-
lerine gore civata boyu ise | ve d dlgulerine gore dikdortgenler cizilir. Sol yan goriniste e dlgisindeki ¢cap
igine altigen cizilerek icine anahtar adzi capinda daire cizilir. On gériiniste vida bagi pahi igin (3/4.e) yay
mesafesinde yatay eksenden merkez isaretlenerek yay (R1) cizilir. 1 numaral nokta yay tepe noktasi olarak
bulunur. 1 numarali noktadan saga dogru 0,4.d mesafesi kadar eksen cizgisi ¢izilip Rz yaylari olusturulur.
Vida boyu (b) sonu isaretlenir ve sirekli kalin gizilir. Vida dis dibi capi sirekli ince gizilir. Vida ucu pahi 45°
cizilir. Civataya ait formdiller asagida verilmistir.

d (Anma capi) d1=0,8.d (Dis dibi ¢apr)

e= 2d (En buylk cap) k=0,7d (Civata bagi kalinlidr)
AA=1,732.d (Anahtar agzi genisligi) R1=1,5.d (Civata bagl yay yarigapi)
R2=0,4.d (Civata basi kiiglk yarigapi) R3=10,87.d (Civata basi yan yarigapi)

Alti kbse basli civata M20x80 TS EN ISO 4015 4.6 civatanin hesabi ve yapim resmi Gorsel 1.9da

verilmistir.
d=M20 mm
d1=10,8.d e=2d k=0.7.d AA=1732d
d1=10,8.20 e=2.20 k=0.7.20 AA=1,732.20
d1=16 mm e=40 mm k=14 mm AA= 34,64 mm
R=3/4.e R2=0,4.d R3=10,87.d
R=3/4.40 R2=0,4.20 R3=10,87.20
R=30 mm R2=8 mm R3=17,4 mm

Gorsel 1.9: M20 civata yapim resmi




Civata veya saplamaya takilarak parcalari sdkilebilir sekilde baglamaya yarayan ortasinda vida de-
ligi agilmis elemanlara somun denir.

Vidali birlestirmelerde énemli birlestirme elemanlarindan biri de somunlardir. Somunlar tek baslarina
gOrev yapamaz. Bu sebeple civata ve saplama gibi elemanlarla birlikte baglanti gérevi yaninda sistemin
gevsememesi ve emniyeti icin de kullanilir.

Alti kdse somunun standart gésterimi ve ifadelerin anlamlari Gorsel 1.10’da gosterilmigtir.

Alti kése somun TS EN ISO 4032 M8 6

Adi
Standardi
Anma dlgusu
Malzemesi

Gorsel 1.10: Somunlarin standart gosterimi

Somunlar birlestirmelerde kullanilacak amaca gére degisik sekillerde tasarlanir. Ornegin alti kése
basl somun civata veya saplama gibi elemanlarla kolayca takilip s6kulebilecek baglantilarda kullanilir. Sap-
kall somun civata veya saplama ucunun korunmasi gerekli yerlerde flangl veya faturali somun baglantisinin
gevsememesini veya daha iyi bir sikkma yapmasini saglamak i¢in kullanilir. Kanalli veya tagli somun emni-
yetli baglanti yapmak igin kullanilir. Halka baslh somun tasima islemlerini kolaylastirmak igin kullanilir. Kele-
bek somun, papatya somun veya tirtilli somunlar elle sikma iglemi yapabilmek i¢in kullanilan somunlardir.
Gorsel 1.11°de bazi somunlara ait resimler verilmistir.

Alti kbse somun Halka somunu Kelebek somun

Altigen kubbeli somun Bilezikli altigen somun Boru gerdirme somunu

Gorsel 1.11: Somun cesitleri




Somunlar sekil ve 6lclleri standartlastirilmis tablolar halinde hazirlanmistir. Bu ¢izelgelerde somun
anma c¢apl, adimi, dis dibi ¢api, en blylk ¢ap, anahtar agzi genisligi, somun kalinhgi gibi dlgulere yer verilir.
Resimler anma c¢apina goére tablolardan degerler alinarak yapilir. En ¢ok kullanilan TS EN I1SO 4032 alti
kdse somun tablosu Tablo 1.4'te verilmistir. Diger somunlara ait tablolara TSE standart yapraklardan ulasi-
labilir.

Tablo 1.4: TS EN ISO 4032 Alti Kése Somun Tablosu

ALTI KOSE SOMUN TS EN ISO 4032
di M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24
e 6,01 7,66 8,79 11,05 | 14,38 | 17,77 | 20,03 | 28,75 | 32,95 | 39,55
k max 2,4 3,2 4,7 52 6,18 8,4 10,8 14,8 10,8 21,5
AA 55 7 8 10 13 16 18 24 30 36

Eksenler cizilir. Gorsel 1.12’de sol yan gorinisii meydana getiren altigen e gapli daire igine altigen
gizme metodu ile gizilir. Altigen igine kenarlarini kesen bir daire daha gizilir. On gériinuste dikdértgenin uzun
kenari e, kisa kenari k kadar alinir. Sol yan gérinusten 6n gérintse uzatilan isinlar araciligi ile A ve B nok-
talari bulunur. Bu noktalardan 30°lik pahlar ¢izilir. Pergel 3/4e kadar agilarak dikdértgenin uzun kenarinin
orta noktasina 1 noktasina teget olacak sekilde bir yay cizilir. Bu yay dikdortgenin kisa kenarlarini 2 ve 3
noktalarinda kesinceye kadar uzatilir. 2 ve 3 noktalarindan dikdértgenin uzun kenarina paralel birer yardimci
dogru cizilir. Dikdortgenin uzun kenarinda e/4 uzunluklar isaretlenerek yatay dogrular cizilir. (e/4) uzunlugu-
nun orta ekseni ile daha 6nce ¢izilen yardimci dogrunun kesistigi C noktalari bulunur. Pergel CD kadar agila-
rak C noktasi merkez olmak Uzere kuguk yaylar ¢izilir. Somunun diger yiizeyi de ayni yolla ¢izildikten sonra
fazla gizgiler silinerek koyulastirilir. Somuna ait formiller asagida verilmigtir.

d (Anma capt) d1=0,8.d (Dis dibi gapi)
e=2d (En blyuk cap) k=0,8.d (Somun basi kalinligr)
AA=1,732.d (Anahtar agzi genisligi) R1=1,5.d (Somun basi yay yaricapi)

R2=0,4.d (Somun basi kiigiik yarigapr) R3=0,87.d (Somun basi yan yarigapi)

Alti kbse somun M30 TS EN ISO 4032 6 somunun hesabi ve yapim resmi Goérsel 1.12’de gosterilmistir.

d= M30 mm

d1=0.8.d k=0.8.d
d1=0.8.30 k=0.8.30
d1=24 mm k=24 mm
R1=1,5.d=3/4.e R2=0,4.d
R1=1,5.30 R2=0,4.30
R1=45 mm R2=12 mm
AA=1,732.d R3=0,87.d
AA=1,732.30 R3=0,87.30
AA= 51,96 mm R3= 26,1 mm
e=2.de=2.30e=60mm

Gorsel 1.12: M30 Somun gizimi




Her iki ucuna vida agilmis bassiz baglanti elemanlarina saplama denir. Saplamanin bir tarafi vi-
dalanir, diger tarafi ise serbest gecirilir. Bir somunla pargalari ¢ozulebilir olarak birbirine baglanir. Goérsel
1.13'te bazi saplama gesitleri goériilmektedir.

Vida c¢apina gore anilir. Siparislerde vida capi d, serbest boyu I, standart numarasi ve malze-
mesi belirtilir. Ornegin Saplama M16x80 TS 1025/1 8.8.

Gorsel 1.13: Saplama cesitleri

Saplamalar sekil ve dlgileri standartlastiriimis tablolar halinde hazirlanmistir. Bu gizelgelerde somun
anma capl, dis uzunluklari ve saplama boyu gibi 6lcllere yer verilir. Resim gizerken anma ¢apina gore tablo-
lardan deg@erler alinarak resimler gizilir. En gok kullanilan TS 1025-6 saplama tablosu Tablo 1.5'te verilmistir.

Tablo 1.5: TS 1025-6 Saplama Tablosu

SAPLAMA TS 1025-6
d M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 M30 M36
a 15 20 32 42

15 18 20 28
b 18 22 25 28-40 | 35-52
33 40 47 57 77
|
80 920 126 142 160
b1 9 11 13 15 19 27 35 43 51
b2 20-54 | 20-43 25 25 28 28 45 54 80
50 40 125 125 140 190 250 515 250
T 80 100 50 50 80 120 125 360
200 200 315 400 500 400




Civata ve somun baglantilarinda kullanilan sikma basincini ylizeye yayarak baglantinin ¢ézilmesini
ve ylzeyin bozulmasini 6nleyen makine elemanina rondela denir. Civata ve saplama gibi elemanlarla birlik-
te kolay ve saglam baglantilar yapmak icgin kullanilir.

Rondelalar; sade karbonlu ¢eliklerden, yay ¢eliklerinden, bakir, aliminyum, piring vb. malzemelerden
yapilir. Rondelalar kesme ve biikme kaliplarinda veya otomatik ve 6zel tezgahlarda imal edilir. Gérsel 1.15'te
bazi rondela gesitleri gosterilmistir.

Diiz rondela Yayl konik rondela (TS 79-5/3) Dalgali rondela (TS 79-5/2)

Kuresel rondela (DIN 6319) C rondela (DIN 6371) Havsali rondela (DIN 2009)

Gorsel 1.14: Bazi rondela cgesitleri

Rondelalar sekil ve dlguleri standartlastiriimis tablolar halinde hazirlanmistir. Bu gizelgelerde rondela
ic capl, dis ¢api, kalinhgi ve ilgili civata ¢api gibi élgllere yer verilir. Resim ¢gizerken civata anma ¢apina goére
tablolardan degerler alinarak resimler cizilir. TS 79-22 EN ISO 7090 rondela tablosu Tablo 1.6’da verilmistir.
Diger rondelalara ait tablolara TSE standart yapraklardan ulasilabilir.

Tablo 1.6: TS 79-22 Rondela Tablosu

Civata M3 M5 M6 M8 M12 M16 M20 M24 M36
d1 3,2 5,3 6,4 8,4 13 17 21 25 37
d2 7 10 12,5 17 24 30 37 44 66




Standart tablodan civata anma c¢apina gore s, d1 ve d2 degerleri bulunur. Disey eksen cizildikten
sonra &n gérinuste s ve d2 degerlerine gére dikddrtgen ve 45° pah cizilir. Yarim kesit seklinde gésterilir. Ust
gérunuste d1 ve d2 degerlerine ait daireler ve pah dairesi ¢izilir. Olclilendirme yapilarak resim tamamlanir.
Montajda somundan 6nce ve civataya takilmig hali ¢izilir. Montaj resminde ise rondeladan kesit alinmaz
(Gorsel 1.16).

Gorsel 1.15: Rondela ¢izimi ve montaj gizimi
. Civata, Somun ve Rondelali Birlestirmeler

Civata, saplama, somun ve rondelalar makine pargalarini birbirine sékulebilir sekilde baglamaya ya-
rayan birlestirme elemanlaridir.

Civatalarin Gorsel 1.17.a'da gosterildigi gibi bir tarafi i¢ vida agilmis delige vidalanarak veya Gorsel
1.17.b’de gosterildigi gibi diger ucuna somun ve rondela takilarak sabitleme gérevi yapmasi saglanir.

Gorsel 1.17.a'da civata takilacak parcaya delik delinir ve civata vidasina uygun kilavuz cekilerek vi-
da olusturulur. Baglanacak parga sadece delinerek civataya bosluklu gegirilir. Once civata delikli pargadan
gecirilir ve vidali pargaya vidalanarak baglanir.

Gorsel 1.17.b’de civata anma c¢apina gére boslugu olusturacak ¢cap degeri ilgili standart tablolardan
alinarak her iki parcada da bu ¢apta delinir ve civatadan bosluklu sekilde gegirilir. Diger taraftan civataya
once rondela sonra da somun takilarak birlestirme tamamlanir.

Civata, somun ve rondelalarin kesitleri Gérsel 1.17 montaj resimlerinde gdsterilmistir. Civata, somun

ve rondelalar kesit resimlerde kesilmemis gibi gosterilip taranmaz. Civata ve somun standart eleman olduk-
larindan yapim resimleri cizilmez. Ozelliklerini belirten semboller parga listelerine yazilir.

a) Parcaya vidalanan civata b) Somunlu civata

Gorsel 1.16: Civata, saplama, somun ve rondelali birlestirmeler




1.1. Etkinlik: Civata Hesaplar ve Cizim Tamamlama

1. Bilgi yapraklarinda verilen formillerden yararlanarak standart yazilisi verilen civataya ait he-
saplamalari yapiniz.

2. Kor delige vidalanan civata ile iki par¢anin baglantisi yapilacaktir. Standart yazilisa gore ilgili
standart tablodan TS EN ISO 4015 olgiileri alarak 1/1 dlgekte baglanti resmini tamamlayiniz
(Siire: 40 dakika).

» Alti kése bash civata M16X60 TS EN ISO 4015 5.8
islem Basamaklari

1. Standart yazilistaki civata normuna gére ilgili tablodan anma ¢apini d esas alarak ¢izim icin gereken
Olclleri k, 1, b, e, AA tespit ediniz.
2. Bilgi yapraklarindaki civata gizim islem sirasina gére ¢izimi tamamlayiniz.

Hesaplamalar

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol m




1.2. Etkinlik: Civata-Somun Hesaplari ve Cizim Tamamlama

1. Bilgi yapraklarinda verilen formiillerden yararlanarak standart yaziligi verilen civata ve somu-
na ait hesaplamalari yapiniz.

2. Standart yazilis sekilleri verilen elemanlarin ilgili standart yapraklardan civata TS ISO EN
4034, somun TS ISO EN 4016, rondela TS 79-21 oélgiilerini alarak 1/1 6lgekte iki parcanin bag-
lanti resmini tamamlayiniz (Siire: 40 dakika).

» Alti kése bash civata M12x70 TS ISO EN 4034 8.8
» Alti kbse somun M12 TS ISO EN 4016 8
» RondelaB 13 TS 79-21 G40

islem Basamaklari

1. Standart yazilistaki civata normuna gére ilgili tablodan anma ¢apini d esas alarak ¢izim icin gereken
olclleri k, 1, b, e, AA tespit ediniz.

2. Bilgi yapraklarindaki civata ¢izim iglem sirasina gére ¢izimi tamamlayiniz.

Adi Soyadi Olgek

Sinif /No.

Tarih

Kontrol m




1.3. Etkinlik: Saplama, Alti kése Somun ve Rondela Cizimi Tamamlama

1. Bilgi yapraklarinda verilen formiillerden yararlanarak standart yazilisi verilen civata ve somu-
na ait hesaplamalar yapiniz.

2. Saplama TS ISO EN 1025-1, somun TS ISO EN 4016, rondela TS 79-21 standart tablolarindan
alarak 1/1 olgeginde iki pargcanin boydan boya delige her iki tarafina somun ve rondela takil-
mis baglanti resmini tamamlayiniz (Siire: 40 dakika).

» Saplama M12x90 TS ISO EN 1025-1 G40
» Alti kbse somun M12 TS ISO EN 4016 8
> RondelaB 13 TS 79-21 G40

islem Basamaklari

1. Standart yazilistaki civata normuna gére ilgili tablodan anma ¢apini d esas alarak ¢izim icin gereken
6lclleri k, 1, b, e, AA tespit ediniz.

2. Bilgi yapraklarindaki civata ¢gizim islem sirasina gére ¢izimi tamamlayiniz.

|
I
|
I
|
I
|
I

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol 30




1.4. Etkinlik: Saplama, Alti k6se Somun ve Rondela Cizimi Tamamlama

Standart yazilis sekilleri verilen elemanlarin élgiilerini ilgili standart tablolardan alarak 1/1
olceginde kor delige takilan saplamayi somun rondela ile baglayan baglanti resmini tamamlayiniz
(Siire: 40 dakika).

» Saplama M12x57 TS ISO EN 1025-1 C40
» Alti kbse somun M12 TS ISO EN 4032 8
> Rondela B 13 TS 79-21 G40

islem Basamaklari

1. Standart yazilistaki civata normuna gére ilgili tablodan anma ¢apini d esas alarak ¢izim icin gereken
olclleri k, 1, b, e, AA tespit ediniz.
2. Bilgi yapraklarindaki civata ¢izim islem sirasina gére ¢izimi tamamlayiniz.

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol |3_1|




1.1. UYGULAMA

Yukarida standart yaziliglari verilen elemanlarin ilgili standart tablolardan élgiilerini alarak
numara sirasina gore 1/1 élgeginde tamamlayiniz (Siire: 40 dakika).

1. Alti k6se bash civata M10x85 TS EN ISO 4016 3. Silindirik bash civata M10x35 TS EN ISO

Alti kdse somun M10 TS EN ISO 4034 4015

Rondela B 11 TS 79/22 4. Havsa bagh civata M10x45 TS EN ISO 2009
2. Saplama M10x105 TS 1025/4 5. Saplama M10x65 TS 1025/4

Alti kdse somun M10 TS EN ISO 4032 Alti kdge somun M10 TS 1026/1

Rondela B 11 TS 79/22

(1) (2) 3) 4) S)

Yukarida yapacag@iniz ¢alisma tablodaki dl¢ttlere gére degerlendirilecektir.

OLCUTLER EVET | HAYIR

. Standart okunusa gore tablodan degerler secti.

. Tablodan aldigi de@erlere gbre elemanlari gizdi.

. Civata, saplama ve somun elemanlarinin hesaplarini yapti.

. Cizime dogru sekilde baslar ve gizimi tamamladi.

. Cizimi genel olarak dogru yapti.

. Belirlenen sire iginde uygulamay: bitirdi.

1
2
3
4
5. Civata, saplama, somun ve rondelayi dogru sekilde yerlestirdi.
6
7
8

. Temrin k&gidini temiz sekilde kullandi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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Pimler ve pernolar sékilebilir ve hareketsiz bir birlestirme yéntemidir.

Kullanim yerine gére silindirik, konik, ¢entikli veya vidali olarak yapilan makine pargalarini ayni ek-
sende konumlayarak tespit eden, hareketsiz ve sokilebilir sekilde birlestirme yapan makine elemanlarina
pim denir. Pimlerin gdrevi; parcalarin kargilikl pozisyonlarini sabit sekilde konumlamak, pargalari baglamak
ve bagladigi parcalarin eksenine dik etkilendigi kuvvetleri karsilamak veya iletmektir. Gorsel 1.18’de pimlerin
standart gosterilisi, Tablo 1.7°de pimlerin siniflandiriimasi ve Goérsel 1.19'da pimlerin dlgtlendirilmesi ile ilgili
ornekler gérulmektedir.

Silindirik Pim TS 2337-1 EN 1SO 2338-16 x 40— A - Fe
Adi ___ T
Standardi
Anma ¢api
Anma boyu
Tipi
Malzemesi

Gorsel 1.17: Pimlerin standart gésterimi

Tablo 1.7: Pimlerin Siniflandiriimasi

1. Silindirik Pimler 2. Kertikli Pimler 3. Konik Pimler

a) Diiz sertlestiriimemis pim a) Duiz kertikli pim a) Konik sade pim

. Lo b) Duz ucu basamakli kertikli pim | b) Konik vidali, vidali kismi
b) Dz sertlestirilmis pim . oo Y
¢) Icvidal sertlestiriimemis pim c) Diz ortasi kertikli pim sabit pim
¢) Icvidal sertlestirilmis pim ¢) Duz basa dogru kertikli pim ¢) Konik vidali, konik kismi
¢ stinimi d) Diiz ortaya dogru kertikli pim sabit pim

e) Diz yarn kertikli boyunlu pim ¢) Konik i¢ vidali pim
f) Duz yuvarlak basl kertikli pim
g) Dz havsa bagli kertikli pim
g) Konik kertikli pim

4. Yay Tipi Pimler 5. Vidali Pimler

a) Diiz A tipi pim a) Alti kdse oyuklu pimler

b) Diz B tipi pim 1) Kesik uglu pim  3) Silindirik uglu pim 5) Baski uglu pim

c) Spiral saniimis pim 2) Sivri uglu pim 4) Konik ¢ukurlu pim  6) Kisa metrik vidal pim
b) Tornavida kanalli pimler

1) Kesik uglu pim 3) Boydan boya vidal pim 5) Konik ¢ukur u¢lu pim

2) Sivri uglu pim  4) Uzun silindirik uglu pim

150
2 —
B B BRIE S _ _
=Y
2X15"
12
50 g
Silindirik diz pim 10x50 TS 2337-1 Feb0 Konik pim 10%50 TS 2337-5 Fe50

Gorsel 1.18: Pimlerin dlgilendiriimesi




Pimler sekil ve dlguleri standartlastiriimis tablolar halinde hazirlanmistir. Bu ¢izelgelerde pim capi,
pim boyu, pah genislidi, vidall pimlerde vida ¢api ve boyu, basl pimlerde vida basi ¢api gibi dlgilere yer
verilir (Tablo 1.8). Resim cgizerken pim anma ¢apina gore tablolardan degerler alinarak resimler gizilir. Pimler
TS 2337’de EN ISO 2338 ve EN ISO 8734’te standartlastinimistir.

Tablo 1.8: TS 2337-1 EN I1SO 2338 Silindirik Pim Tablosu

TS 2337-1 EN ISO 2338 ( Sertlestiriimemis gelikten ve ostenitik paslanmaz gelikten)

d 0,8 1 2 4 6 10 16 30 50

c 0,16 0,2 0,35 0,63 1 1,6 2,5 5 8
den 2 4 5 8 12 15 26 60 95
I kadar 8 12 24 50 80 140 200 200 200

Pim cizilirken 6nce yatay eksen gizilir. d anma ¢api ve | boy 6lgilerinde dikdortgen cizilerek pimim
her iki ucuna pah 45° olarak cizilir. Olgtilendirme yapilarak resim tamamlanir. Pim resimleri tam kesit olarak
cizilir (Gorsel 1.20).

Silindirik Pim TS 2337/1 EN ISO 2338-10m6x50-A-Fe, TS 2337/1 EN ISO 2338 standardina gére
anma boyutu d=10 mm ve anma boyu =50 mm olan sertlestiriimemis celikten imal edilmis tolerans sinifi m6
olan silindirik pimin gosterilisi su sekildedir.

Gorsel 1.19: Silindirik diz pim resmi ve gizimi

Silindirik veya konik pimlerin kullanilacagi delikler delinirken pargalar birlikte pim anma ¢apindan da-
ha kucguk bir capta delinir. Yiizey kalitesi icin delige rayba salinir. Pim delige takilirken plastik ¢eki¢ kullanihr.
Pimli birlestirme resimleri ¢izilirken pimin boyuna ve enine profillerini gdstermek Uzere tercihen énden ve
Ustten gérunusler segilir. Onden gérinisten tam kesit alinir. Kesitlerde pimler taranmaz. Ustten gérinisler-
de pimin anma ¢api daire olarak cizilir. Kertikli (¢entikli, yivli) pimler raybalanmadan delinir ve deliklere ¢aki-
lir. Yay tipi pimlerin ¢aplari delik gapindan biraz biyik ve esneme kabiliyeti olan malzemeden yapildigindan
pargalari birbirine sikica birlestirir. Konik pimler TS 2337-5 EN 22339’a gore standartlastiriimistir. Makinecilik
ve takim tezgéhlarinda makine pargalarinin siki birlestiriimesinde yaygin olarak kullanilir. Distan vidali konik
pimler pargalarin montajinda konumlari ayarlamak i¢in kullanilir.

Gorsel 1.21.a’da silindirik pimle birlestirme, Goérsel 1.21.b’de ¢entikli pimle birlestirme, Gorsel
1.21.c’de dis vidal pimle ve Gorsel 1.21.¢’de i¢ vidah pimle birlestirme sekilleri gérilmektedir.
a) b) c) ¢)
TS 2337-3 TS 2337-10 TS 2337-13 TS 2337-15

Gérsel 1.20: Pimli birlestirme gesitleri




Makine ve mekanizmalarda hareketli parcalari sékulebilir sekilde birlestiren silindirik gévdeli, basl,
bassiz, delikli veya deliksiz olarak yapilan makine elemanlarina perno denir.

Perno mafsalli ve hareketli birlestirmelerle daha fazla yuk tasima 6zellidi isteyen makine, lokomotif,
vagon ve motorlu tasitlarda, madencilik ve kaldirma makinelerinde kullanilir. Pernolar, otomat ¢eligi 9S20K
ve Fe50 geliginden yapilir. Istendiginde tzerlerine krom kaplama, bakir kaplama ve fosfatlama yapilabilir.
Pernolar yaptiklari ise gore siki veya déner gegme olarak takilabilir. Standart pernolarda c¢ap toleransi
h11’dir. Deliklere ise A11, B11, B12, C11, D9, D11 toleranslari uygulanir. Gérsel 1.22’de pernonun standart
gosterilisi Tablo 1.9°'da, siniflandiriimasi, Gorsel 1.23’te gesitleri ve 6lgilendirilmeleri gosterilmektedir.

Orta bagl Perno TS 69/3- 16 x 50 —Fe50

Adi
Standardi
Anma capi
Anma boyu
Malzemesi

Gorsel 1.21: Pernonun standart gésterimi

Tablo 1.9: Pernolorin Siniflandiriimasi

1. Kaba isler igin 2. inceislerigin

a) Bassiz perno a) Diz perno

b) Kigik basl perno b) Faturali perno

c) Orta bash perno ¢) Kanalli perno

¢) Buylk bash perno ¢) Faturali ve kanalli perno

d) Bombe basl ve delikli perno d) Pahli bagl perno

e) Bombe bagli, faturali ve vidali pernolar e) Alti kdse faturali ve vidal perno
f) Havsa bash perno f) Alti kése faturali, vidali ve kanalli perno
g) Yassi bash perno g) Pahli bagl ve vidali perno

g) Yassi basl ve vidali perno g) Bassiz ve virall perno

h) Konik basl ve vidali perno

Gorsel 1.22: Pernonun gesitleri ve gizimleri




Pernolar sekil ve 6lglleri standartlastiniimis tablolar halinde hazirlanmistir. Bu gizelgelerde perno ca-
p1, perno boyu, pah genisligi, vidali pernolarda vida ¢api ve boyu, basli pernolarda vida basi ¢api ve kalinligi
gibi dlgllere yer verilir. Resim ¢izerken perno anma ¢apina gore tablolardan degerler alinarak resimler gizilir
(Tablo 1.10). Pernolar TS 69/1,2,3,4’te DIN EN 22340, 22341’de standartlastiriimistir.

Tablo 1.10: TS 69/18 Kesik Basli Vidali Perno Tablosu

d1 8 10 12 14 16 18 20 22 24 27 30
b 11 14 17 20 25 29 36
d5 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24
d3 14 18 20 22 24 27 30 33 36 40 44
k3 3 4 4,5 5 55 6 8
=AA 11 13 17 19 22 24 27 30 32 36

Kesik bagli vidali perno TS 69/10 standart tablodan alinan degerlere gére ¢izilmis yapim resmi go-
rilmektedir. Perno cizilirken yatay eksen cizildikten sonra anma ¢api d5 ve boyu b cizilir. Vida dis dibi ince
ve vida dis sonu kalin ¢izgi olarak cizilmesine dikkat edilir. d3 g¢api ve |1 boyu dikdértgen olarak f fatura ile
birlikte cizilir. Perno basi genisligi k3 ve perno basi ¢capi d3 dikddrtgen seklinde cizilerek pah degeri 45° ola-
rak alinir. Olglilendirme yapilarak cizim tamamlanir (Gorsel 1.24).

Gorsel 1.23: Kesik baslh vidali perno TS 69/10

Gorsel 1.25’te 6rnek pernolu birlestirme sekilleri verilmistir. Pernolarin kendiliginden sokilmemesi
icin segman, vida, kopilya ve rondela ile emniyetli baglama yapilir. Perno taranmaz. Perno birlegtirme resmi
tam kesit olarak gizilir.

Bassiz perno ile Bagli pernoyu segman ile Bassiz delikli pernoyu rondelali
kopilya ile

Gorsel 1.24: Perno birlestirme ¢izimleri




1.5. Etkinlik: Pimlerin Cizimi

Standart yaziliglari verilen pimlere ait dlgiileri ilgili standart tablolardan alarak yapim resimle-

rini 1/1 dlgeginde ¢iziniz (Siire: 40 dakika).

Silindirik diiz pim 10x50 TS 2337-1 Fe50

Konik pim 10x50 TS 2337-5 Fe50

Kertikli pim 10x50 TS 2337-10 Fe50

Kertikli pim 10x50 TS 2337-12 Fe50

i¢ vidali konik pim 10x50 TS 2337-6 Fe50

Dig vidali konik pim 12x50 TS 2337-7 Fe50

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol |3_7|




1.6. Etkinlik: Pernolarin Cizimi

1. Standart yaziliglari verilen pernolara ait yapim resimlerini, él¢ii degerlerini ilgili standart tab-
lolardan alarak 1/1 élgeginde giziniz.

2. Standart okunuslarini yaziniz (Siire: 40 dakika).

I I
- - 4
| |
Okunusgu: Okunusgu:
Bagsiz perno A 10x50 TS 69-1 Fe50 Bagsiz perno B 10x50 TS 69-1 Fe50
I
- S S
I
Okunusu: Okunusu:
Kiiciik basl perno A 10x50 TS 69-2 Fe50 Kiiciik bagh perno B 10x50 TS 69-2 Fe50
I
- - - - -
I
Okunugu: Okunusgu:
Orta bagh perno A 10x50 TS 69-3 Fe50 Orta bagh perno B 10x50 TS 69-3 Fe50

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol m




1.2. UYGULAMA

Asagida standart yaziliglari verilen elemanlarin dlgiilerini ilgili standart tablolardan alarak
numara sirasina gore 1/1 élgeginde ¢iziniz (Siire: 80 dakika).

1. Silindirik pim A 10x50 TS 2337/1

2. ligten vidal silindirik pim A 8x45 TS 2337/6 (Alti kose bagh somun M8x25 TS 1021/1 ile vidala-
nacak.)

3. Distan vidali konik pim 12x100 TS 2337/7
islem Basamaklari

Pimlere ait standart tablolardan ¢izim icin gerekli pim ¢esidine gdre degisen &lcllerden a, |, d, ¢, b,
d1, d2, d3, k3, s, t1, t2, z bulunuz ve pimlere ait ¢izim sirasina gore ¢izimi tamamlayiniz.
1 2 3

Yukarida yapacaginiz ¢alisma tablodaki 6l¢ttlere gére degerlendirilecektir.
OLCUTLER EVET | HAYIR

1. Standart okunusa gore tablodan degerleri ald1.

2. Tablodan aldigi degerlerle elemanlari gizdi.

3. Pimi eksene gore dogru sekilde yerlestirdi.

4. Cizimi genel olarak dogru yapti.

5. Cizimde teknik resim kurallarini uyguladi.

6. Cizgi kalinliklarini uygun ¢izdi.

7. Belirlenen stre i¢inde uygulamay! bitirdi.

8. Temrin k&gidini temiz sekilde kullandi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gdézden gegiriniz.
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1.3. KAMALI BIRLESTIRME CiZIMLERI

Kuvvet veya hareketin guvenli sekilde aktarimi icin makine parcgalarini birbirine sokulebilir sekilde
baglayan makine elemanina kama denir. Milin kama araciligiyla disli ¢cark ve kasnak gibi elemanlarla s6ku-
lebilir sekilde birlestiriimesine kamal birlestirme denir. Kamali birlestirmelerde kama; malzeme cinsine,
montaj 6zelligine, mil ve gébek sekline, aktarilacak gliciin degerine goére farkli sekil ve boyutlarda yapilir.
Gorsel 1.26'da kamalarin standart gosterilisi, Tablo 1.11’de siniflandiriimasi ve Gérsel 1.27'de cgesitleri ve
Ol¢ulendiriimesi gorilmektedir.

Kama TS 147/9- A 12 x 8 x 66 — C45
Adi
Standardr | Malzemesi
Anma ¢apl Boyu
Anma boyu Yuksekligi
Gorsel 1.25: Kamalarin standart gosterilisi
Tablo 1.11: Kamalarin Siniflandiriimasi
1. Enine kamalar 2. Boyuna kamalar
a) Tek tarafi egimli kama a) Egimli kamalar b) Egimsiz kamalar c) Ozel kamalar
b) Cift tarafi egimli kama e Diiz kama e Kalin kama e Kamali miller
e Duz, yassi kama e Ince kama e Germe bilezigi
e Diz, oyuklu kama e Memeli kama e Poligon miller
e Duz, gakma kama e Yarim ay kama
e Duz, yassi gakma
e Duz, oyuklu gakma
e Teget kama
Egimsiz L Egimli
diz kama Egimli dL_JZ. burunlu
A tipi kama A tipi kama
Egimsiz Egimli diiz Yarim ay
daz kgma kama B tipi kama
B tipi

Gorsel 1.26: Kamalarin resimleri ve gizimleri

o]




1.3.1. Kamalarin Gizilmesi

Kamalarin standartlastiriimis olcileri tablodan alinarak yapim resmi cizilir. Gorsel 1.28'de bazi ka-
malara ait standart élgiler gériilmektedir. Ornegin yuvarlak alinli B tipi kama cizilirken tablodan alinan h, b
ve | dlcllerinden yararlanarak 6n gérinuste h yiksekliginde ve | uzunlugunda ve Ust gérunuste ise b genisli-
ginde ve | uzunlugunda birer dikdértgen cizilir. Olclilendirme yapilarak resim tamamlanir.

Yuvarlak alinh A tipi kama Dtz alinli B tipi kama Egimli diiz gakma kama Yarim ay kama

Gorsel 1.27: Cesitli kama resimleri ve cizimleri
1.3.2. Kama Tablolarinin Okunmasi

Kamalarin sekil ve boyutlari TS 147°de standartlastinimis tablolar halinde hazirlanmistir. Bu gizelge-
lerde kama yuksekligi, kama genisligi, kama boyu, kama capi, mil kanali ve gébek kanali boslugu, derinligi
gibi élciilere yer verilir. Resimler mil capina gére tablolardan degerler alinarak yapilir. Ornegin Tablo 1.12'de
sutundan d=20 mm mil ¢api, kama genisligi b=6 mm, kama yuksekligi h=6 mm, kama kanali derinligi t1=3,5
mm. GObekteki kama kanali derinligi; 2 gegme cinsi kaygan gegme t2=2,8 mm, siki gegme t2=2,2 mm alinir.

Tablo 1.12: TS 147/9 DUz Alinli Kama Tablosu

HARIC 6 |8 |10 (12 (17|22 | 30 | 38 | 44 | 50 | 58 | 65 | 75 | 85 | 95 | 110
d1 DAHIL 8 10|12 (17|22 |30 | 38 | 44 | 50 | 58 | 65 | 75 | 85 | 95 | 110 | 130
b 213|456 |8]|10 (12|14 |16 [ 18 | 20 | 22 | 25 | 28 | 32
h 2|1 3|4 (5|6 |7 8 8 9 10 (11 (12| 14 | 14 | 16 | 18
t1 1,2(18(25| 3 |35]| 4 5 5 | 55| 6 7 |75 9 9 10 | 11
t2 1114(18]123(28|33|33(33|38[43 (44 (49|54 |54 |64 |74
L 6|16 |8 |10[14[18| 20 | 28 | 36 | 45 | 50 | 56 | 63 | 70 | 80 | 90
20 | 36| 45|56 | 70 | 90 | 110 | 140 | 160 | 180 | 200 | 226 | 250 | 280 | 320 | 360
Boy L 6,8,10,12,14,16,18,20,22,25,28,32,36,40,45,50,56,63,70,80,90,
basamak 100,110,125,140,160,180,200,220,250,280,320 mm

Gorsel 1.28: Kama birlestirme gizimleri

[a1]



Gorsel 1.29.a’da egimli diiz kalin A tipi kama, Gorsel 1.29.b’de egdimli diz kalin B tipi kama, Gorsel
1.29.c’de egimli diz gakma kama, Gdrsel 1.29.¢’de yarim ay kamanin takilmis durumdaki montaj resmi ve-
rilmistir.

T Ll

¢) Yanmay Kama 5x7.5 TS 147/2 C42

@ Gorsel 1.29: Kama birlestirme ¢izimleri




1.7. Etkinlik: Kama Gizimi
Kama A 6x6x30 TS 147/ 9 C42 standart yazilish kama ile birlestirilen mil disli diizeneginin

resmini, ilgili standart kama tablosunu kullanarak 1/1 élceginde gizerek tamamlayiniz (Siire: 40 daki-

ka).

Tir A <

islem Basamaklari

Standart yazihistan ve ilgili norm tablodan ¢izim i¢in gereken &lcileri b, h, | tespit ediniz.

Kamanin eksene gbre pozisyonunu dogru yerlestirerek ve digli ile bosluguna dikkat ederek ¢izimi ta-
mamlayiniz. Disliden kismi kesit alinarak taranacaktir.

1.8. Etkinlik: Kama Cizimi
Kama A 6x6x30 TS 147/ 9 C42 standart yazilish kama ile birlestirilen mil kasnak diizeneginin

resmini ilgili standart kama tablosunu kullanarak 1/1 élgeginde ¢izerek tamamlayiniz (Siire: 40 daki-

ka).
islem Basamaklari
1. Standart yazilistan ve ilgili norm tablodan gizim igin gereken 6lguleri b, h, I tespit ediniz.
2. Kamanin eksene goére pozisyonunu dogru yerlestirerek ve kasnak ile bosluguna dikkat ederek gizimi
tamamlayiniz. Kasnaktan kismi kesit alinarak taranacaktir.
Adi Soyadi Olgek
Sinif/No.
Tarih
Kontrol 43




1.9. Etkinlik: Kama Cizimi

Burunlu Kama 6x6x30 TS 147/5 C42 standart yazilish kama ile birlestirilen mil disli diizenegi-
nin resmini ilgili standart kama tablosunu kullanarak 1/1 6lgeginde cizerek tamamlayiniz (Siire: 40
dakika).

islem Basamaklari

1. Standart yazilistan ve ilgili norm tablodan ¢izim igin gereken oél¢ileri b, h, h2, |, t1, t2 tespit ediniz.
Kamanin eksene gore pozisyonunu dogru yerlestirerek ve digli ile bosluguna dikkat ederek ¢izimi ta-
mamlayiniz. Disliden kismi kesit alinarak taranacaktir.

“ | Jj
1100 |

Femy —

36 | |
|

10

1.10. Etkinlik: Kama Cizimi

Burunlu Kama 6x6x30 TS 147/5 C42 standart yazilish kama ile birlestirilen mil disli diizenegi-
nin resmini ilgili standart kama tablosunu kullanarak 1/1 élgeginde gizerek tamamlayiniz (Siire: 40
dakika).

islem Basamaklan

1. Standart yazilistan ve ilgili norm tablodan ¢izim igin gereken él¢iileri b, h, h2, I, t1, t2 tespit ediniz.
2. Kamanin eksene gbre pozisyonunu dogru yerlestirerek ve digli ile bogsluguna dikkat ederek cizimi
tamamlayiniz. Digliden kismi kesit alinarak taranacaktir.

1
|

| |5 ;
\ |

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol 44




1.3. UYGULAMA

Yarim ay kama ile birlestirilmis ve rondela alti kése somun ile baglanmis mil kasnak resmi
eksik olarak verilmistir. Mil kasnak baglantisini saglayan yarim ay kamali birlestirme resmini ilgili
standart tablolardan yararlanarak 1/1 6lgeginde gizerek tamamlayiniz (Siire: 80 dakika).

1. Mil 2. Yarim ay kama 8x11 TS 147-12 C45 3. Kasnak
4. Rondela B 25 TS79-22 C 42 5. Alti k6se somun M24 TS EN ISO 4032 5.8

islem Basamaklan

1. Standart yazilistan standart elemanlarin tablolarini bularak gizim igin gerekli élgUleri tespit ediniz.

2. Standart elemanlar bilgi yapraklarinda agiklandidi sirada eksene gére dogru pozisyon ve sirada gi-
Ziniz.

T 3 Z L 5

Yukarida yapacaginiz ¢calisma tablodaki élcttlere gére dederlendirilecektir.
OLGUTLER EVET | HAYIR

1. Standart okunusa gore tablodan degerleri ald1.

2. Tablodan aldigi degerlerle elemanlari gizdi.

3. Kamayi eksene gére dogru sekilde yerlestirdi.

4. Cizimi genel olarak dogru yapti.

5. Cizimde teknik resim kurallarini uyguladi.

6. Cizgi kalinliklarini uygun cizdi.

7. Belirlenen slre i¢cinde uygulamay bitirdi.

8. Temrin k&gidini temiz sekilde kullandi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gdézden gegiriniz.
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Metal malzeme veya alasimli metal malzemeden yapilan bir tarafi bash veya iki tarafi da bagsiz olan
makina elemanlari ile sac, levha, profil veya makine parcalarinin sékilemeyecek sekilde birlestiriimesine
percinli birlestirme denir. Percinler; hazir bas, sap (gévde) ve kapama bas olmak lzere ¢ kisimdan mey-
dana gelir. Gorsel 1.30°da perginlerin standart gésterimi, Tablo 1.13’te perginlerin siniflandiriimasi ve Goérsel
1.31’de pergin gesitleri ve dlguleri gérulmektedir.

Gorsel 1.30: Percinlerin standart gésterimi

Tablo 1.13: Perginlerin Siniflandiriimasi (TS 94-DIN 660)

. c) Kullanma
. . .. . b) Malzemelerine . ..
a) Bigcimlerine gore perginler " . yerlerine gore
gore perginler .
perginler
1. Basli pergin 2. Delikli pergin 3. Bagsiz pergin 1. Celik 1. Celik yapi
R 2. Aliminyum ve 2. Kazan
e Yuvarlak e Banttan yapilan o A tipi delikli alasimlari
- ¥ 3. Lokomotif
e Yassl yuvarlak e Borudan yapilan B tipi havsal 3. Bakir ve alasim-
) ’ 4. Diger
¢ Havsa mercek o ki pargali lari
e Havsa yassi mercek o Kok (pop)
e Havsa duz bagli
e Silindir bash

Havsa mercek basli pergin
TS 94/6 14X50 Fe34

Yassi yuvarlak basli pergin
TS 94/4 5X25 Fe34

Yuvarlak bagli pergin
TS 94/2 14X50 Fe34

Havsa mercek basli pergin

TS 94/5 5X25 Fe34

Yuvarlak bagli pergin
TS 94/1 7X25 Fe34

Havsa yassi mercek basli pergin

TS 94/7 5x25 Fe34

Gorsel 1.31: Perginlerin cesitleri ve dlctlendiriimesi




Percinler sekil ve dlguleri standartlastiriimig tablolar halinde hazirlanmigtir. Bu ¢izelgelerde pergin
¢apl, pergin boyu, pergin delik ¢capi, pergin bas ¢api gibi dlgulere yer verilir. Resim ¢izerken pergin anma
capina gore tablolardan degerler alinarak resimler cizilir. Perginler TS 94’te standartlastiriimistir. Ornegin
Tablo 1.14’te perginin e mesafedeki ¢capi d=5 mm, sGtundan pergin anma ¢api d3= 5,2 mm ve pergin bas
¢apl d2=8,8 mm, per¢in boyu I= 8-60 mm arasi bir degerde bulunur.

Tablo 1.14: TS 94/1 (DIN 660) Yuvarlak Bash Pergin

TS 94/1 (Anma ¢api 1-9 mm olan perginler)

d 1 1,2 1,6 2 2,5 3 4 5 6 7 8
d2 1,8 21 2,8 3,5 4,4 5,2 7 8,8 10,5 | 12,2 14
d3 H13 1,05 | 1,25 | 1,65 21 2,6 3,1 4,2 52 6,3 7,3 8,4
e 0,5 1 1 1 1,5 1,5 2 3 3 3 4
0,6 0,7 1 1,2 1,5 1,8 2,4 3 3,6 4,2 4,8
R 1 1,2 1,6 1,9 2,4 2,8 3,8 4,6 57 6,6 7,5
den 2 3 3 3 4 4 6 8 8 8 10
! kadar 7 8 12 15 25 40 50 60 60 60 60

Perginlerin standart élcileri tablodan alinarak yapim resmi cizilir. ilgili tablodan standart percin 6lci-
leri alinir. Ornegin anma ¢ap! 3 mm olan yuvarlak bagh pergin icin TS 94/1 standart tablodan pergin basi
¢capl d2= 5,2 mm, percin basi kalinhdr k=1,8 mm, percin boyu ihtiya¢ duyulan degerler arasinda [=30 mm
degerleri alinarak yatay eksen cizilir. Pergin gévdesi anma ¢api d ve boy | digllerine gore cizilir. Sonra kalin-
hgi k eksen Uzerinde isaretlenerek R yay merkezi bulunur. R yay capi cizilir. Olglilendirme yapilarak resim
tamamlanir. Standart okunuslari da su sekildedir:

a) TS 94/6 standart yapraginda yer alan, anma ¢api d= 14 mm ve boyu L= 50 mm olan ve Fe34 mal-
zemeden imal edilen havsa mercek basli percin (Gorsel 1.32.a).

b) TS 94/2 standart yapraginda yer alan, anma ¢api d= 14 mm ve boyu L= 50 mm olan ve Fe34
malzemeden imal edilen yuvarlak basli pergin (Gérsel 1.32.b).

a) Percgin TS 94/6 14x50 Fe34 b) Pergin TS 94/2 14x50 Fe34

Gorsel 1.32: Bazi pergin cizimleri




Percinli baglantilar; birlestirilen parcalarin konumu, perginlerin konumu ve sirasina gére adlandirilir.
Gorsel 1.33’te perginleme sekilleri ve bu baglantilardaki e, e1, t dicileri verilmistir.

IN yaial PSiyiiinSiieG ISR DA ¥G IR G210 1Sn yainan p

t=28.0+8 i=15d e1=09e s1=12s t=2d+8 e

Gorsel 1.33: Percinli birlestirme gizimleri




Percinli birlestirmelerin giziminde dikkat edilecek hususlar sunlardir.

a) Pergin resimleri gizilirken percinin kullanildidi yer ve birlestirme sekli dikkate alinir.

b) Gorsel 1.34.a’da celik yapilarda, Gorsel 3.5.b’de kazanlarda kullanilan perginin kesit gérintsleri verilmigtir.
Gorsel 1.34.b'de sizdirmazlidi sadlamak igin pergin deligine havsa agilir.

c) Percinli birlestirmelerde pergin ¢api d1 degil, pergin deliginin ¢api d gizilir (Gorsel 1.35.a).

¢) Cizilecek pergin ¢capi 10 mm kigik perginlerde pergin deligi pergin ¢apindan 1 mm biylk (d= d1+1),
pergin ¢api 10 mm’den buyilk percinlerde pergin deligi, percin ¢apindan 0,2~0,5 mm buyldk (d=
d1+(0,2~0,5)) mm alinmalidir (Gorsel 1.35.a).

d) Kesit alinarak gizilen 6n goértnuslerde pergin taranmaz, gériinmeyen pergin gdvdeleri kesik cizgiyle,
percin baslari sirekli kalin gizgiyle cizilir (Gorsel 1.35.b).

e) Pergin govdelerinin Ustten gérinustnde profil kesitleri ¢izilir (Gérsel 1.35.b-c).

f) KuicglltiimUs resimlerde veya kiguk capl perginlemede, ¢izilen percin ¢capi d yerine pergin basi d2 ¢api
¢izilir ancak bu durumda tarama islemi yapilmaz. Gorsel 3.6’de gorildugu gibi delik ¢api d ve percin capi
d1 farkhdir. Cizimde delik ¢capi dgizilir (Gorsel 1.35.¢).

a) b)

Gorsel 1.34: Perginlerin resimlerde gdsterilmesi

a) b) c) )

Gorsel 1.35: Pergin resimlerin gizimi




1.11. Etkinlik: Pergin Cizimi

Standart yaziliglari verilen perginlere ait dlgiileri ilgili standart tablodan alarak yapim resimle-
rini 11 dlgeginde ¢iziniz (Siire:40 dakika).

Pergin TS 94/6 14X50 Fe34 Percin TS 94/2 14/50 Fe34

Yuvarlak basl pergin 7x25 TS 94/1 Fe34

Pergin TS 94/4 5x25 Fe34

1.12. Etkinlik: Pergin Cizimi
Verilenlere gore perginin standart yazilis ve okunusunu ilgili standart tablolardan da yararla-
narak yaziniz ve iki par¢anin perginle birlestirme resmini 1/1 élgeginde ¢iziniz (Siire:40 dakika).

Verilenler: Yuvarlak basli pergin, anma ¢api 16 mm, parga kalinliklari 6 ve 6,8 mm’dir.
islem Basamaklari

1. Verilenlere gore standart yazilisi ve okunusunu bulunuz.

2. Anma c¢apina gore ilgili pergin tablolarindan ¢izim igin gereken olculeri d2, d3, r4, k, e, I, R, R1 bulu-
nuz.

3.

Bilgi yapraklarinda anlatildigi sekilde percin ¢izim islem sirasini takip ederek resmi tamamlayiniz.

Pimin standart yazihs:

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol m




1.13. Etkinlik: Pergin Cizimi

Verilenlere gore ¢ift sirali yamal perginlere ait hesaplamalari yaparak birlestirme resimlerini
1/1 dlgeginde tamamlayiniz (Siire: 80 dakika).

Verilenler
d=10 mm
Tek yamali perginleme  Tek sira, tek kesitli t=2.d+8 e1=0,9.e s1=1,2.s
iki yamali perginleme Tek sira, iki kesitli t=2,8d+8 e1=0,9.e s1=1,2.s

islem Basamaklari

1. Verilenlere gore standart yazilisi ve okunusunu bulunuz.
2. Anma c¢apina gore verilen formillerden ¢izim icin gerekli hesaplamalari yapiniz.
3. Bilgi yapraklarinda anlatildigi sekilde percin ¢izim islem sirasini takip ederek resmi tamamlayiniz.

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol |5_1|




1.4. UYGULAMA

Verilenlere gore ¢ift sira diiz bindirme perginleme gizimini gerekli hesaplari yaparak 1/1 élge-
ginde ciziniz (Siire: 80 dakika).

Verilenler
d=10 mm
Cift sira diiz bindirme perginleme t=2.6d+10 e=1.5d e1=0,8t I= s+1.5d (Celik ingaati igin)

islem Basamaklari

1. Yukarida verilenlere gore standart yaziligi ve okunusunu bulunuz.
2. Anma gapina gore verilen formullerle gizim igin gereken dlguleri hesaplayiniz.
3. Bilgi yapraklarinda anlatildigi sekilde pergin ¢izim islem sirasini takip ederek resmi tamamlayiniz.

Hesaplar

Yukarida yapacaginiz ¢alisma tabloda belirtilen élcUtlere gére degderlendirilecektir.

OLGUTLER EVET | HAYIR
1. Standart okunusa gore tablodan degerleri ald1.

2. Tablodan aldi§i degerlerle elemanlari gizdi.

3. Percini eksene goére dogru sekilde yerlestirdi.

4. Cizimi genel olarak dogru yapti.

5. Cizimde teknik resim kurallarini uyguladi.

6. Cizgi kalinliklarini uygun ¢izdi.

7. Belirlenen sire i¢cinde uygulamay bitirdi.

8. Temrin k&gidini temiz sekilde kullandi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gdézden gegiriniz.
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Kaynakl birlestirme, malzemelerin 1s1 veya basing altinda dolgu malzemesi kullanilarak veya kulla-
nilmadan ¢6ziilemez olarak baglanmasiyla meydana getirilen birlestirmedir. Kaynak boru ve kazan uretimin-
de, celik ve sac yapilarda ve makine parga tamiratlarinda kullanilir. Ekonomiklik ve pratiklik agisindan civata
ve pergin birlestirmeler yerine kaynakh birlestirmeler daha ¢ok tercih edilir. Birlestirme islemi, birlestirilecek
malzemelerin kaynak yerleri plastik veya sivi duruma getirilerek kaynak dikigiyle yapiimaktadir.

Kaynak: Kristal yapilari ayni veya birbirine yakin 6zellikteki iki veya daha fazla parganin isi, basing
veya her ikisinin kullaniimasiyla birlestiriimesi islemidir.

Kaynak Yeri: Parcgalarin kaynakla birlestirildigi kisimdir.

Kaynak Agzi: Koése birlestirmelerin disinda kalan birlestirmelerde 6zellikle kalin pargalarda kaynak
esnasinda ergimis elektrotun dolduracagi bosluktur.

Kaynak Dikisi: Kaynak agzi boyunca veya kése boyunca yapilan kaynaga denir.

Birlestirilen pargalarin cinsine, kaynagin 6zellige ve kaynakta kullanilan elemanlara gére kaynaklarin
cesitli metotlari vardir. Bu metotlar asagidaki sekilde siniflandiriimistir (Tablo 1.15)).

Tablo 1.15: Kaynaklarin Siniflandiriimasi ve Cesitleri

1. Amaca Gore Kay- 2. Uygulama Sek- 3. Kaynak Cinsine Gore Kaynaklar
naklar line Gore Kaynak-
lar
a) Dolgu kaynak a) El ile kaynak _
A) Basing¢h Kaynak B) Ergitme Kaynak
b) Birlestirme kaynaklari | b) Mekanik kaynak _ . _
a) Ocak kaynagi a) Elektrik direng eritme kaynagi
c) Robotik kaynak
b) Surtiinme kaynagi b) D&kum eritme kaynagi
c) Dékiim basing kaynag ¢) Mikrodalga kaynagi
¢) Soguk basing kaynagi ¢) Lazer isini kaynagi
d) Elektrik direng kaynag d) Gaz eritme kaynagi

e) Elektrik arti basing kaynagi | ) Elektrik ark kaynagi

f) Gaz basing kaynagi f) Karbon arki kaynagi
g) Difiizyon kaynagi d) Metal arki kaynagi
g) Ultrasonik kaynak g) Tozalt kaynagi

h) Gézalti kaynagi
1) TIG kaynagi

i) MIG/MAG kaynag!

Ergitme kaynagi genel olarak ayni cinsteki iki pargcanin birlestirme yerlerinin ergitilerek ek katki mad-
deli veya maddesiz olarak birlestiriimesidir.

Baski kaynagi ek katki gereci kullanmaksizin birlestirilecek her iki kismin hamurumsu duruma gelin-
ceye kadar isitilarak bir baskiyla birlestirilmesidir.

Kaynak turleri arasinda en ¢ok kullanilanlar ocak kaynagi, elektrik kaynagi ve gaz kaynagidir.

Ocak kaynaginda birlestirilecek parcalar plastik kivama gelinceye kadar isitildiktan sonra Ust Uste
konularak balyoz veya pres yardimiyla dévilup kaynatilir.

Gaz kaynaginda yakici bir gaz olan oksijen ile yanici bir gaz olan asetilen karistirilarak bu karisimin
yanmasi saglanir. Iki parganin birlesme yerleri ergitilerek olugsan 1sI enerjisi sayesinde birbirine kaynamasi
saglanir.

Elektrik kaynaginda isi elde etmek icin elektrik enerjisinden yararlanilir.




- Kaynaklarin Birlegtirme 1

Gorsel 1.36'da kaynak yapilacak parcgalarin birlestirme cesitleri ve aciklamalari gésterilmistir.

1) Iki pargali alin alina durur.

2) iki pargali Ust Uste paralel durur.
3) Bir veya iki parga Uizerine baska
bir parca bindirilir.

4) iki parga birbirine dik durur.

5) iki parga kivrik késeli birlesir.

6) Bir parcaya iki taraftan iki parca-
nin dik tutturulmasi

7) Bir parganin késede birlesmesi

(acih)

8) iki parcanin kesiserek birlestiril-
mesi

9) Ug veya daha fazla agili parganin
birlestiriimesi

Gorsel 1.36: Kaynak birlestirme cesitleri

Sembolik g&sterilis teknik resmi noktalarla veya bir ek gériintsle asiri yiklenmeksizin ilgili birlestirme
hakkinda gerekli tum bilgileri agikga ifade etmelidir. Sembolik g&sterilis; bir yardimci sembol, 6lgu verisi, ta-
mamlayici bilgiler ile tamamlanabilen bir esas semboll kapsamalidir. Kaynak yerinin durumu, malzeme ve
kaynak metoduna gére cesitli kaynak dikisleri ve sembolleri vardir. Bu semboller “TS EN ISO 2553” yapra-
ginda standartlastiriimistir.

Esas semboller: Esas semboller, kaynak dikisinin sekline benzeyen sembollerle gdsterilir. Kaynak
dikisi de kaynak agzinin seklini belirler. Kaynakli resimlerde kullanilan kaynak tipleri i¢cin ana semboller Gér-
sel 1.37°de verilmigtir.

Yardimci semboller: Yizeyin seklini ve kaynak dikisini gdsteren bir sembolle esas semboliin ta-
mamlandigi sembollerdir. Yardimci sembol kullaniimadiginda kaynak dikisinin ylzey sekli serbesttir. Gorsel
1.38'de yardimci semboller gérilmektedir.

Birlesik semboller: Esas sembolle birlestirilerek kullanilan sembollerdir. Esas semboller iki tarafl
yapilan kaynaklar igin, referans gizgisine gore simetrik olarak birlestirilir (Gorsel 1.39).

Gorsel 1.38: Yardimci semboller

Gorsel 1.37: Esas semboller Gorsel 1.39: Birlesik semboller




Tamamlayici semboller: Kaynak dikisinin belirleyici 6zelliklerini géstermek igin tamamlayici sembol-
ler kullanihir. Kaynak, parcanin ¢evresine yapiliyorsa tamamlayici sembol dairedir. Bayrak semboll kaynagin
yerinde veya santiyede yapilacagini gosterir. Kaynak islemi ¢esidi (elektrik ark kaynagi) catalin kollari ara-
sinda bir numara ile gésterilir (Gérsel 1.40).

Gorsel 1.40: Tamamlayici semboller

Kaynak gdsterim sembolinde kaynak yerinin belirlenmesi amaciyla ucu bir okla son bulan ok ¢izgi-
sine surekli ve kesik gizgiden olusan referans cizgisi ilave edilir (Gérsel 1.41). Referans cizgilerine kaynak
¢izgisi semboll ve ihtiyaca gore diger bilgilerin yazilmasi i¢in bir ¢atal ilave edilir.

Kaynak sembollerinde ok ve yazi buyuklUkleri normal yazi ve ¢izgi standardina gére yapilr. | kaynak
sembolliniin yazim uzunluguna gére belirlenir. Sembol yiksekligi ve ok yuksekligi h yazi yuksekligine gore
alinir. Catal yuksekligi 2h, okun ylizeyle yaptigi agi 60° alinir (Gorsel 1.42).

Gorsel 1.41: Kaynak gdsterim sembolu Gorsel 1.42: Kaynak sembolunun standart boyutlar

Kaynak sembolleri gosterilirken referans gizgisi kaynak yapilan dikis ylzeyine goére altta veya Ustte
olabilir (Gérsel 1.43). Kaynak sembolu dikisi yapilan tarafta (ok tarafinda) ise Gorsel 1.44.a’daki gibi gosteri-
lir. Kaynak semboli dikisi yapilan ylzeyin karsi tarafinda ise Gorsel 1.44.b’deki gibi gosterilir. Kése kaynak
dikislerinde 6lgilerin verilmesi igin iki metot vardr. ilgili 6lgtilere kaynak kalinligi a, kaynak kenar uzunlugu z
ve kaynak yuksekligi h harfleri verilir. Derin nifuziyetli kdse kaynak dikislerinde, a ve z kaynak Olglisiine ek
olarak kalinhgi s de verilmelidir. Sembol kaynak tarafinda, kaynak yuksekligi s=18 mm, kaynak kalinhgi a=13
mm, kaynak uzunlugu 1=300 mm olan duz yiizeyli kése kaynagi seklinde okunur (Gérsel 1.44).

a)

b)

Gorsel 1.43: Kdse kaynak dikisinin 6lgilendirilimesi

Gorsel 1.44: Derin nufuziyetli kdse kaynak dikislerinin dlgtlendirilmesi



Bir kaynak resmi gesitli sekil ve sayidaki pargalardan olusmus bir makine pargasi ve bunlarin ézellik-
lerini gbsteren teknik resimlerdir. Gorsel 1.45’te dokimden ¢ikmis bir destek pargasinin teknik resim gizimi
gOrulmektedir. Gorsel 1.46'da ise ayni parganin kaynak edilmis hali ve ayri ayri pargalarin izometrik sekilleri
gérunmektedir.

Gorsel 1.45: D6kum pargasinin teknik resmi Gorsel 1.46: Kaynak edilecek pargalar

Gorunen kaynak dikislerine ait ek yerleri cizgilerle ve Uzerine tirnak seklindeki kaynak taramalari ile
belirtilir. Kaynak dikiglerine ait en kesitler ise siyaha boyanmis olarak gosterilir (Gérsel 1.47). Kaynak dikisleri
sadece sembollerle de ifade edilebilir (Gérsel 1.48).
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Gorsel 1.47: Kaynak dikislerinin gizimi Gorsel 1.48: Isaretle (sembolle) gosterim




1.14. Etkinlik: Kaynak Cizimi

1. Sekilde dlgiileri verilen parganin 1/1 6lgegin-
de 6n ve ust gorinisiinii ¢iziniz ve élgulendiri-
niz.

2. Kaynak dikis bilgilerini gériiniis tizerinde
sembol olarak gdsteriniz (Siire 80 dakika).

Verilenler

1 Numarah dikis: Parca federi (icgen destek), alt
plaka ve silindir gévdeye ¢epecevre kdse kaynagi
yapilacaktir. Kaynak yuzeyi ice bombeli olacaktir.
Kaynak dikis kalinligi a= 5, kaynak kenar uzunlugu
z= 7 olacak ve kaynak yUzeyleri temizlenmeli.

2 Numaral dikis: Silindir gévde alt plakaya cevre-
sel olarak kaynak yapilacaktir. Kaynak yuzeyi ice
bombeli olacaktir. Kaynak dikis kalinhdi a= 5, kay-
nak kenar uzunlugu z= 7 olacak ve kaynak ylzeyle-
ri temizlenmeli.

islem Basamaklar
1. Verilen 6lcllere gbre parganin 6n gortinis ve st gérindsind ¢giziniz.

2. Verilen kaynak dikis 6zelliklerine gére kaynak sembollerini parganin uygun yerlerine koyarak parganin

yapim resmini tamamlayiniz.

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol ,5_7|




1.5. UYGULAMA

1. Sekilde olgiileri verilen par¢canin 1/1 dlge-
ginde 6n goriiniis ve sol yan goriinisiinii ¢gi-
zerek Sl¢gilendiriniz.

2. Verilenlere goére kaynak dikislerini goriiniis-
ler Gizerinde sembol olarak gdsteriniz (Siire 80
dakika).

Verilenler

1 Numaral dikis: Kaynak dikis kalinligi a= 4 ve
kaynak kenar uzunlugu z= 8, kaynak yiizey sekli
icblkey yapilarak kaynak ytzeyleri temizlenmeli-
dir.

2 Numarali dikis: Kaynak dikis kalinhgi a= 5,
kaynak kenar uzunlugu z= 7 yapilacaktir. Kaynak
kdse kaynagdi olup dikis yuzeyleri temizlenmeli.

islem Basamaklari

1. Verilen &lgulere gére parcanin 6n gériinis ve Ust gériinigund giziniz.

2. Verilen kaynak dikis 6zelliklerine gére kaynak sembollerini parcanin uygun yerlerine koyarak parganin

yapim resmini tamamlayiniz.

Yukarida yapacaginiz ¢alisma tablodaki él¢ttlere gére degerlendirilecektir.

OLCUTLER

EVET

HAYIR

1. Ok cizgisi konumlarini dogru sekilde yerlestirdi.

2. Cizimde teknik resim kurallarini uyguladi.

3. Cizgi kalinliklarini uygun ¢izdi.

4. Belirlenen sire icinde uygulamay! bitirdi.

5. Temrin k&gidini temiz sekilde kullandi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gdézden gegiriniz.
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2.0GRENME BIRIMI
Yataklama Sistemleri Cizimi

KONULAR
2.1. KAYMA DIRENCLIi YATAKLAR GiZMEK
2.2. YUVARLANMA DIRENGLI YATAKLAR CiZMEK

NELER OGRENECEKSINiz ?

TEMEL KAVRAMLAR

HAZIRLIK CALISMALARI

[ 50 |



Miller: Uzerlerine takilan kayis kasnak, disli cark, kavramalar ve zincirler yardimiyla dénel ve dogru-
sal hareketlerini istenilen yere aktarir. Bu aktarimi yaparken millerin belli bir konumda kalmalari istenir. Ya-
taklar, millerin bu gdrevlerini yapabilmesi i¢in desteklik yapar.

Yatak: Dogrusal ve dairesel hareket altinda kuvvet ve hareket ileten tabla, mil ve aks gibi elemanla-
rin eksenel ve radyal yondeki kuvvetlerini tagiyan ve destekleyen elemanlardir.

Muylu: Millerin yataklarin icinde kalarak hareket eden kisimlaridir.

Burg: Yatak ile muylu arasina konulan elemanlardir.

Yatagin en 6nemli pargasi olan burg, muyluya alistirilir. Burg asindiginda degistirilerek yatak gévdesi
korunmus olur. Burcun ¢alisan yizeyinde isi iletimi ile strtinmenin dengeli olmasi ve kayganhgdin saglanma-
s1 6nemlidir. Bu 6zelligi saglamasi yéniinden burg yapiminda bronz kullanilir.

Dénme olayinin meydana geldigi kayma yizeyinin cinsine ve ddnme hareketine gosterdigi dirence
gbre kayma direncli yataklar, yuvarlanma direncli yataklar (rulmanli) yataklar olmak Gzere iki ana grupta top-
lanabilir.

Gorsel 2.1: Yataklama ciftleri

Kayma direncli yataklarda yatak ile muylu ytzeyleri birbirine gére kayarak ¢alisir. Bu nedenle bu tir
yataklara kayma direngli yataklar denir. Gorsel 2.2'de kaymali yatak ve elemanlari gésterilmistir.

YATAK

KAPAK

BURC

GOVDE

Gorsel 2.2: Kaymali yatak ve pargalari




Kaymali direngli yataklar titresimli ve sarsintili yerlerde uygun ve sirekli yaglama yapildiginda uzun
6marlu olup ¢ok kullanilir. Bu yataklar sessiz ¢alisir ve ekonomiktir. Blyik kuvvet veya gugclerin iletiimesinde
tercih edilir. Ozellikle makine ve otomotiv sanayinde kullanilir. Bunun yaninda icten yanmali motorlarda,
krank millerinde, haddehane makinelerinde, takim tezgahlarinda, tasima iletme, kaldirma makinelerinde,
kara ve demir yolu tasitlarinda, degirmen makinelerinde ve endistrinin birgok alaninda kullanilir.

Kaynakl yatak govdeleri genellikle dékme demirden yapilir. Celik dékimden yapilanlar ise gig ve
hiz gereken yerlerde kullanilir. Yatak gévdesi kaymali yatak olarak kullanildiginda mil uglari dogrudan gévde
gereci olan dékme demir Uzerinde ¢alisir. Kaymali yataklar kuvvet dogrultusuna gére eksenel ve radyal ya-
taklar seklinde siniflandirilir.

Enine Kaymali Yatak: Dénme kuvvetinin ddnme eksenine gére eksene dik yénde etki ettigi kaymal
yataklardir.

Eksenel Kaymali Yataklar: Dénme kuvvetinin dénme ekseni boyunca veya bu eksene paralel yén-
de etki ettigi yataklardir.

Kayma direngli yataklarin gévdeleri igin kullanilan standart TS 4378 ya da DIN 502, 503, 504, 505'tir.
Burada verilmeyen ol¢ller igin Uretici firmalar serbest 6l¢u kullanir. Kayma direncli yatak él¢ileri mil ¢capina
gore tablodan tespit edilir (Tablo 2.1).

Tablo 2.1: DIN 502, DIN 503 ve DIN 504 Standart Tablo Ozetleri




Yatak makine gdévdesinde sabit bir delik seklinde govdeye takilan veya bagimsiz bir sistem icinde
bulunan burg seklinde de olabilir.

Yatak burglar tek veya iki parcall olarak takildiklari gévdeye uygun veya standartlastiriimis sekilde
diz veya faturali olarak yapilir.

Yatagin en 6nemli pargasi olan burg, muyluya alistirilir. Bur¢ tamamen asindiginda degistirilerek ya-
tak gévdesi korunmus olur. Burcun ¢alisan ylzeyinde 1si iletimi ile sirtinmenin dengeli olmasi ve kayganli-
gin saglanmasi 6nemlidir. Bu nedenle burg¢ yapiminda bronz ¢ok kullanilir. Sinterlenmis bronz hem strtiinme
katsayisinin disiuk olmasi hem de yagi emip geri vermesi nedeniyle kayganlik saglar. Celik burglara kaygan-
lIk saglamasi i¢in yuzey bronz ile kaplanir.

Yatak burglari yerlerine H6/r6, H7/r6 toleranslari dahilinde gegirilir. Vidali pim kullanilarak sabitlenmis
ise yatak burcu toleransi n6 veya m6 olur (Goérsel 2.3).

Gorsel 2.3: Yatak burglarinin tespit durumlari

Yatak burglari DIN 1850 T1 ve T3’te standartlastinimistir (Tablo 2.2).

Tablo 2.2: Burclar ve Standartlar




2.1. Etkinlik: Flagh Yatak Cizimi

Asagida 1 numaral sekilde verilen flangh yatak resmine gére 2 numarah sekli tamamlayiniz

(Siire: 40 dakika).

Adi Soyadi Olcek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol m




2.2. Etkinlik: Flagh Yatak Cizimi

Mil ¢cap1 25 mm olan ve 6lgileri DIN 502 tablosundan alinacak olan flangh yatak resminin ka-
lan kismini tamamlayiniz (Siire: 40 dakika).

2.3. Etkinlik: Flagh Yatak Cizimi

Mil cap1 35 mm olan ve olgiileri DIN 502 tablosundan alinacak olan flangh yatak resminin ka-
lan kismini tamamlayiniz (Siire: 40 dakika).

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol ,6_4|




2.4 Etkinlik: Gozlii Yatak Cizimi

Asagida 1 numaral sekilde verilen goézlii yatak resmine goére 2 numarali sekli tamamlayiniz

(Siire: 30 dakika).

25

57

120

Adi Soyadi

Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol
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2.5. Etkinlik: Radyal Yatak Cizimi

Asagida 1 numarali sekilde verilen radyal yatak resmine gére 2 numarah sekli tamamlayiniz

(Siire: 30 dakika).

Not: Olgiileri 1 numarali sekil izerinden cetvel ile aliniz.

|
\\ 7 ! ™. //
X | X
/ AN i Ve \
|
|
- + _____________ _
- |
Pl 1
|
N/ | N\, /
X | X
/ N | -~ N
|
|
Adi Soyadi Olgek
Sinif/No.
Tarih
Kontrol m




2.1. UYGULAMA

Asagida verilen parcgali kayma direngli yatak resmi lizerinden o6lgiileri alinip sayfanin altindaki
sekli tamamlayiniz (Siire: 30 dakika).

Not: Olciileri 1 numarali sekil Gizerinden cetvel ile aliniz.

Yukarida yapacaginiz ¢calisma tablodaki 6l¢itlere gére degerlendirilecektir.

_

OLGUTLER

EVET

HAYIR

Birinci sekil Uzerinden &lguleri ald1.

ikinci sekil Uizerinde eksik bulunan cizgileri gizdi.

ikinci sekil Uizerinde dis hatlarda bulunan yaylari gizdi.

ikinci sekil Uzerinde i¢ hatlarda bulunan gizgileri gizdi.

I o

Belirlenen stre iginde uygulamayi bitirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gdézden gegiriniz.
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Dénme hareketi yapan millere desteklik eden, dénmeyi bilye veya makarayla saglayan standart ma-
kine elemanlarina yuvarlanma direngli (rulmanl) yataklar denir. Disli carklar eksenleri birbirine yakin veya
birbirini kesen miller arasinda hareket ve gii¢ ileten makine pargalaridir.

Rulmanli yataklar; i¢ halka, kafes, rulmanlar (Bilye, makara veya igne olabilir.) ve dis halkadan olu-
sur (Gorsel 2.4). Dis Halka

Kafes

Bilye

ic Halka

Gérsel 2.4: Rulmanin kisimlari

Rulmanh yataklar da kaymali yataklar gibi dénme ve salinim hareketinin oldugu yerlerde kullanilir.
Hareket ve glictn miller araciligi ile iletiimesi sirasinda kaymali yataklara gére ekonomik ve teknik yonden
Ustunldkleri vardir. Bu Ustunlukler su sekilde siralanabilir:

e Sik sik durdurulup c¢alistirilan makineler icin elveriglidir.

e Boyutlarinin kiigiik olmasi nedeniyle az yer kaplar.

e Donen ve yuvarlanan elemanlarin temas noktalari az oldugu i¢in kullanilacak yag miktari azdir.
e Kolay merkezlenir.

e Bakimi ve degistiriimeleri kolaydr.

Yatak kutulari yataga yabanci maddelerin (talas, toz, su vb.) girmesini énleyen makine pargasidir
(Gorsel 2.5). Rulmanli yatagin makine gévdesine baglanmasina yardimci olmakla birlikte Ust kisimda bulu-
nan yaglama aparati ile yatagin yaglanmasini da saglar.

Gorsel 2.5: Rulmanli yatak kutusu




Rulmanl yataklar tzerlerine gelen yik bakimindan eksenel ve radyal olmak Uzere iki gruba ayrilir
(Gorsel 2.6).

Radyal Yataklar Eksenel Yataklar

Gorsel 2.6: Radyal ve eksenel yataklara gelen yukler

Yuvarlanma elemaninin yapisina gore rulmanl yataklar Goérsel: 2.7'deki gibi siniflandirilir.

Gorsel 2.7: Rulmanli yataklarin siniflandiriimasi ve simgeleri




Rulmanli yataklarda dis ¢ap D, i¢ ¢ap d ve genislik b &lcllerine goére standartlastirilmistir. Ayrica i
ve dis bileziklerin kdse kavisleri de belirlenmis ve rulman kataloglarinda verilmistir. Bundan dolayi rulmanh
yataklarin imalat resimleri gizilmez. Montaj resimlerinde bilezikler kesit alinmak suretiyle gosterilir. Kesilen i¢
ve dis bilezikler ayri veya ayni yonde taranabilir. Bilye, makara gibi elemanlar taranmaz. Gorsel 3.8'de go-
raldaga gibi rulmanin dis bilezigi yuvaya i¢ bilezigi ise milin muylu kismina siki gegecektir. Segman i¢ bilezi-
gin eksenel kaymasini énleyecektir.

Gorsel 2.8: Rulmanli yatak elemanlari

Sabit bilyeli rulman ve eksenel bilyeli rulman standart tablolari ve ¢izim teknikleri asagida verilmistir
(Tablo 2.3-4).

Tablo 2.3: TS 11706 (DIN 625) 60 Serisi Sabit Bilyeli Rulman Tablosu ve Cizimi

Tablo 2.4: DIN 711 512 Serisi Eksenel Bilyeli Rulman Tablosu ve Cizimi




Rulmanl yataklar standart olarak Uretildiklerinden piyasada hazir halde bulunur. Makine birlestirme-
lerinde ilk defa kullanilabildigi gibi eskime, kirilma, bozulma gibi sebeplerle yenileriyle degistirilebilir.

Asagdida TS 11706 (DIN 625)’e gore sabit bilyali yataklarin 62 serisinin standart gdsterim tablosu ve-
rilmigtir (Tablo 2.5).

Tablo 2.5: TS 11706 (DIN 625) Sabit Bilyali Yataklar

Seri r h
Numarasi d P B max min
6002 15 32 9 0,3 1
6003 17 35 10 0,3 1
6004 20 42 12 0,6 1,6
6005 25 47 12 0,6 1,6
6006 30 55 13 1 2,3
6007 35 62 14 1 2,3
6008 40 68 15 1 2,3
6010 50 80 16 1 2,3
6011 55 90 18 1 3
6018 90 140 24 1,5 3,5

ic capi 20 mm’den daha bilylik olan yataklar icin tanima numarasi 5 ile carpilir ve i¢ cap 8lglisi bu-
lunur. i¢ capi 20 mm’den kiiglik olan yataklar igin

e Tanima numarasi 00 ise, yatak i¢ gapt 10 mm
e Tanima numarasi 01 ise, yatak i¢c capi 12 mm
e Tanima numarasi 02 ise, yatak i¢ gapt 15 mm
e Tanima numarasi 03 ise, yatak i¢ capi 17 mm olur.
ic caplari 10 mm’den kiigik veya 500 mm’den biyik yataklarda tanima numarasi dogrudan ic gapin
degerini verir.
Ozel isaret olarak verilen harflerin her birinin ayri ayri anlami vardir.

e Z= Tek tarafli koruyucu (toz) kapakli
e N= Dis bilezik yuval
e 2NR= Bir yani toz kapakli veya segmanli yatak
1. SORU
TS 11706 (DIN 706)’'ya gére mil capi 20 mm olan 60 serisi sabit bilyali yatagin standart gosterimini
yaziniz.
GOzUM: Mil capi 20 mm olan sabit bilyali yatagin TS 11706 (DIN 706)’ya gore standart gésterimi asagidaki
gibidir.
Sabit Bilyali Yatak 20x42x12 TS 11706 (DIN 706)
2. SORU
Standart gOsterimi asagida verilen 60 serisi sabit bilyali yatagin mil gapi kagtir?
» Sabit Bilyali Yatak 50x80x16 TS 11706 (DIN 706)
GOzUM: Verilen standarda gére mil gapi 50 mm’dir.
3. SORU
Standart gosterimi asagida verilen 60 serisi sabit bilyali yatagin rulman ¢api kagtir?
» Sabit Bilyali Yatak 30x55x13 TS 11706 (DIN 706)
GOZUM: Verilen standarda gére rulman capi 55 mm’dir.




2.6. Etkinlik: Sabit ve Eksenel Rulman Cizimi

a) Seri numarasi 6210 olan sabit bilyeli rulman giziniz.

b) Kisa tanimi 51206 olan eksenel bilyeli rulman giziniz (Siire: 30 dakika).

a)

b)

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol 72




2.2. UYGULAMA

Asagidaki montaj resminde bulunan Rulmanh yataklarin eksik goriiniislerini ¢iziniz (Siire: 30

dakika).

Yukarida yapacaginiz ¢alisma tabloda belirtilen élcttlere gére degerlendirilecektir.

OLGCUTLER

EVET

HAYIR

Sag alt tarafta bulunan rulman gizimini gérdu.

Sag tarafta bulunan rulmanin st kismini tamamladi.

Sol tarafta bulunan rulmanin alt kismini tamamladi.

Sol tarafta bulunan rulmanin st kismini tamamladi.

Rulmanlar i¢in tarama yapti.

AR A

Belirlenen sure iginde uygulamay! bitirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gdézden gegiriniz.
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3.0GRENME BIRIMI
Disli Cark Cizimi

KONULAR

3.1. DUz DiSLi cizimi

3.2. KREMAYER DiSLi GARKIN RESIM Gizimi
3.3. HELIS DisLi ¢izimi

3.4. KONIK DiSLi ¢izimi

3.5. SONSUZ VIDA VE KARSILIK DiSLiSi ¢izimi
3.6. ZINCIR DIiSLIi CiziMmi

NELER OGRENECEKSINIZ ?

J

* Yapilan hesaplara goére diiz digli cark resimleri gizmeyi

Yapilan hesaplara gére kremayer digli resimleri gizmeyi

Yapilan hesaplara gore helis disli ¢cark resimleri ¢cizmeyi

Yapilan hesaplara goére konik disli gcark resimleri ¢cizmeyi

Yapilan hesaplara gére sonsuz vida ve karsilik diglisi resimleri gizmeyi

e Yapilan hesaplara gore zincir digli resimleri ¢cizmeyi

- J

TEMEL KAVRAMLAR
disli, diiz disli, helis disli, konik disli, kremayer disli, sonsuz disli, zincir disli }

1. Motorun dénme hareketi, dogrusal harekete nasil gevrilebilir? Tartiginiz..
2. Yatay eksendeki donme hareketi diisey eksene nasil aktarilir? Giindelik yagsamda gordii-

gliniiz érnekler lizerinden tartisiniz.
B Al
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Disli carklar makine imalatinda yaygin bir kullanim alani olan hareket ve gig¢ aktarim elemanlaridir.
Disli cark mekanizmalari, en az iki digliden olusan sistemlerdir. Mekanizmanin kiiguk diglisine pinyon, buyuk
dislisine ise gark denilmektedir (Gorsel 3.1).

Gorsel 3.1: Pinyon ve ¢ark diglilerinin karsilikli iligkileri

Disli garklarin ilk olarak glinimuzden binlerce yil 6nce, Mezopotamya'da inga edilen sulama kanalla-
rinda kullanildigi distintlmektedir. Sonralari Romalilar tarafindan gelistirilen un degirmenlerinde yaygin bir
kullanim alani bulmustur. Leonardo da Vinci'nin mekanizma ¢izimlerinde de disli gark benzeri makine eleman-
larina rastlanmaktadir. Sanayi devrimi ile disli carklarin kullanimi yayginlagmistir. Buhar makinelerindeki yay-
gin kullanimi disgli ¢arklarin gelisimini hizlandirmistir. Bu gelismeler disli cark tretimine standartlar getirmeyi
zorunlu kilmis ve 1840'ta ingiliz Profesér Willis tarafindan digli standartlari olusturulmustur. Otomobil Ureti-
minde seri imalata gecisle beraber XX. YlUzyiln ilk ¢ceyreginden itibaren disli cark teknolojisi hizla gelismistir.
Gorsel 3.2'de digli gesitleri verilmistir.

Silindirik duiz disli cark Helis disli cark Kremayer disli cark

Konik disli cark Silindirik i¢ alin disli cark

Gorsel 3.2: Disli cark gesitleri



3.1. DUZ DisLi ¢izimi

Birbirine paralel mil eksenleri arasinda hareket ve gug ileten mekanizmalardir. En ¢ok rastlanan digli
mekanizmasidir. Uretim maliyetlerinin disik olmasi ve bakimlarinin rahat yapilmasi gibi avantajlarinin ya-
ninda gurdltdlu galismasi ve indirgeme oraninin disik olmasi gibi sinirhiliklari da vardir. Duz digli cark me-
kanizmalarinda disli ¢iftini olusturan diglilerin ¢evresel hizlari (w) birbirine esit ve dénis yonleri farkhdir. Si-

lindirik digli mekanizmalarinda ¢evrim (iletim) oranlari i<8’dir.

Bu bdlimunde ele alinan kavramlar genel bir anlam tagimaktadir. Bu kavramlar diger disli cark cesit-
leri icin de gegcerlidir ve burada elde edilen matematiksel bagintilar ¢cok az bir dedisiklikle diger disli ¢arklara

da uyarlanabilir.
3.1.1. Kullanildig: Yerler

Duz digli carklarin kullanim alanlari asagdidaki gibi siralanabilir.

e Dairesel hareketin dogrusal harekete donistirtldigi kremayer digli mekanizmalar

e Basit Universal tezgahlar

e Kiiglk kaldirma makineleri

e Tarim makinelerinin mekanizmalari

e Kivirma makineleri

3.1.2. Modiil Kavrami

Modul bolim dairesi ¢apinin dis sayisina oranlanmasiyla bulunan degerdir. Birimi mm’dir. Disli boyu-
tu ve dis geometrisini etkiler. Degerleri standartlastiriimis bir kavramdir (TS 429). Birlikte ¢alisan dislilerin

modyil dederlerinin ayni olmasi gerekmektedir (Gérsel 3.3).

Modil mukavemet hesaplarinda ana parametrelerden biridir. Modiil segiminde Ust degerin secilmesi
disli dayanim degerlerini yUkseltecektir. Gereksiz yere yiksek modullerin secimi ise dislilerin temas ylizeyle-
rini artiracaktir. Bu durum ise 1sil kayip ve istenmeyen ses sorunlarina sebep olacaktir. Digli hesaplarinin ve

Dairenin gevresi= 1.d = p.z

Modil (m)= E= d—°
Ll z
do=m.z

Gorsel 3.3: Bolim dairesi Gzerinde adim-modl iligkisinin gosterimi

modul segiminin iyi yapilmasi mekanizma tasariminda son derece énemlidir.

Modul degerleri standart oldugundan tablodan uygun deger secilmelidir (Tablo 3.1).
Tablo 3.1: Standart Modul Degerleri (TS-429)

Seri 1

1 1,25 15 2 25 3 4 56 8 10

12 16 20 25 32 40 50

Seri 2

1,125

1,375

1,75 2,25 3,5 4,5 5,5

(6,5 7 9 11 14 18 22 28 36 45

wizid yed 11s1g

7
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3.1.3. Silindirik Diz Disli Carkin Elemanlari

Silindirik diiz disli ¢arklarin elemanlari Gérsel 3.4, sembolleri ve hesaplamada kullanilan formdaller

Tablo 3.2°te verilmistir. Bu degerler diger disli carklar icin de gecerlidir.

Gorsel 3.4: Duz digli cark elemanlari

Tablo 3.2: Duz Digli Cark Elemanlarinin Formdlleri

DUZ DiSLi GARK ELEMANLARI
Sembolii | Adi Formiilii

m Modiil S

m™ z
p Adim P=1.m
do Bolum dairesi ¢api do=m.z
da Dig Ustu gapi da=do+2.m
df Dis dibi capi df= do-2,332.m
dt Temel dairesi ¢api dt= do.cos20°= do.0,939
z Dis sayisi z= d_o

m
h Dis yuksekligi h=2,166.m
ha Dis Ustl ylksekligi ha=m
hf Dis dibi yuksekligi hf=1,166.m
c Yuva boglugu c=0,166.m
a Eksenler arasi mesafe a= w
b Disli genisligi b= (8-10).m

ic DUZ DiSLi GARKLAR

da Dis Ustl capi da= do-2.m= m.(z-2)
df Dis dibi capi df= do+2.(z-2)
z Dis sayisi z= do

m
a Eksenler arasi mesafe a= @




Gorsel 3.5'te diiz disli gark mekanizmalarinda g¢alisma sirasinda dislerin birbirini kavrama durumu g6-
rilmektedir.

Gorsel 3.5: Mekanizmadaki diglilerin karsilikli iligkisi

1. SORU: Moduli 5 mm, dis sayisi 20 olan silindirik diiz digli carkin elemanlarini hesaplayiniz.

Verilenler istenenler
m 5 mm p="? ha= ? df="7?
z 20 adet h="? da="? dt="7?
do="? hf=? =7
¢cOzim
Bolum dairesi ¢capi (do)= m.z= 5.20= 100 mm Dis Ustl capi (da)= do+2.m= 100+2.5= 110 mm

Dis dibi ¢api (df)= do-2,33.m= 100-2.33.5= 88,35 mm  Disli genisligi (b)= 10.m=z= 10.5= 50 mm

Temel dairesi ¢api (dt)= 0,939.do= 0,939.100= 93,9 mm Dis Ustu yUksekligi (ha)= m=5 mm

Dis dibi yuksekligi (hf)= 1,166.m= 1,166.2,5= 2,915 mm Dis dibi yiksekligi (hf)=1,166.m=1,166.5=5,835 mm
Dis yuksekligi (h)=2,166.m=2,166.5=10,83 mm Adim (p)=n.m=3,14.5=15,7 mm

2. SORU: Adimi 7,85 mm, dis sayisi 30 olan diz disli carkin elemanlarini hesaplayiniz.

Verilenler istenenler
m 7,85 mm p="7? ha=? df="?
z 30 adet h=? da="? dt=7?
do="? hf=? b="?
¢Ozim
Modul (m)= %= ;’—?5= 2,5mm Bolum dairesi ¢api (do)= m.z= 2,5.30= 75 mm

Dis Ustl ¢api (da)= do+2.m= 75+2.2,5= 80 mm Dis dibi capi (df)= do-2,33.2,5= 69,175 mm

Disli genisligi (b) = 10.m= 10.2,5= 25 mm Dis dibi yuksekligi (hf)=1,166.m= 1,166.2,5= 2,915 mm
Dis ustl yuksekligi (ha)= m=2,5 mm

Dis yuksekligi (h)=2,166.m= 2,166.2,5= 5,415 mm

Temel dairesi ¢api (dt)= 0,939.do= 0,939.75= 70,425 mm

iwiz1d yed 1s1q
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3. SORU: Dis yuksekligi 8,664 mm, dis sayisi 25 olan diz digli carkin elemanlarini hesaplayiniz.

Verilenler istenenler
8,664 mm =7 ha=? df="?
25 adet h="? da="? dt="?
do="? hf=? b= ?
cOzim
h=2.166.m m= _h _8664_ 4mm Temel dairesi ¢capi (dt)= 0,939.do= 0,939.100= 93,9 mm

2,166 2,166 Disli genisligi (b) = 10.m= 10.4 = 40 mm

Bolum dairesi capi (do)= m.z=4.25= 100 mm
Dis Ustl capi (da)= do+2.m= 100+2.4= 108 mm

Dis Usti yuksekligi (ha)= m=4 mm
Dis dibi yuksekligi (hf)= 1,166.m= 1,166.4= 4,664 mm

Dis dibi ¢api (df)= do-2,332.m= 100-2,332.4= 90,672 mm Adim (p)= m.m= 3,14.4= 12,56 mm

4. SORU: Tek kademeli disli cark mekanizmasinda pinyon moduli 3 mm, dis sayisi 20 ve eksenler arasi
mesafe 90 mm’dir. Karsilik dislisinin modulinu ve dis sayisini hesaplayiniz.

¢Ozim
Karsilikli galigsan diglilerin modiilleri esit olmak zorundadir. Dolayisiyla karsilik diglinin modul degeri m= 3'tur.

_ do1+do2
a_ —
2

do1=m.z1=3.20= 60mm

a=90mm 90

= §9€§93 d02= 120 mm

do2=m.z2 z2= %= @= 40 adet
m 3

5. SORU: Dis st yuksekligi 3,5 mm olan bir disli ¢cark ciftinde, motora bagli dislinin dis sayisi 20, iletim
orani 3 olduguna gore gevrilen diglinin elemanlarini hesaplayiniz.

cOzim

Disliler beraber galistigi icin modul degerleri ve dis profiline ait 6zellikleri ortaktir.
hal=ha2= m= 3,5 mm

Dis dibi yuksekligi (hf)=1,166.m= 1,166.3,5= 4,081 mm

h=ha+hf= 3,5+4,081= 7,581 mm

iletim orani (i)= m_ Z—? i= Z—i 3= ;—ﬁ z2= 60 adet
z z

Bolum dairesi ¢api (do2)= m.z= 3,5.60= 210 mm

Dis Ustl capi (da2)= do+2.m=210+2.3,5= 217 mm

Dis dibi ¢capi (df2)= do-2,33.m= 210-2,332.3,5= 201,838 mm
Adim (p)= m.m= 3,14.3,5= 10,99 mm

Bolum dairesi capi (do1)=m.z= 3,5.20= 70 mm

Temel dairesi capi (dt)= 0,939.do= 0,939.210= 197,19 mm
. do1+do2 _ 70+210
2 2

b= 8-10 mm
Disli genisligi (b)= 10.m= 10.3,5= 35 mm

=140 mm




3.1. Konu Uygulamasi: Diiz Digli Cark Hesabi

Modiilii 7 olan bir diiz disli gark mekanizmasinda; pinyon dis sayisi 30, ¢cark dis sayisi ise
45'tir. Her iki dislinin elemanlarini hesaplayarak buldugunuz degerleri ¢izelgedeki yerlerine yaziniz
(Siire: 20 dakika).

DiSLi CARK CiZELGESI

Adim p
Disli genisligi b
Eksenler arasi a
Dis boslugu c
PINYON CARK

DiSLi ELEMANLARI § . . .
DEGERLERI DEGERLERI

B&lim dairesi ¢api do

Dis Ustu ¢api da

Dis dibi ¢capi df

Dis basi yiksekligi ha

Dis dibi yuksekligi hf

Dis yuksekligi h

3.2. Konu Uygulamasi: Diiz Digli Cark Hesabi

Modiilii 5 mm olan bir diiz disli cark mekanizmasinda, pinyon dis sayisi 25, ¢ark dis sayisi ise
50°dir. Her iki dislinin elemanlarini hesaplayarak bulunan degerleri gizelgedeki yerlerine yaziniz
(Siire: 20 dakika).

DiSLI GARK GIZELGESI

Adim p
Digli genisligi b
Eksenler arasi a
Dis boslugu ¢
PINYON CARK

DiSLi ELEMANLARI ) . y .
DEGERLERI | DEGERLERI

Bolum dairesi ¢capi do

Dis Ustu ¢api da

Dis dibi ¢api df

Dis basi yuksekligi ha

Dis dibi yiiksekligi hf

Dis yuksekligi h

Adi Soyadi Olcek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol ,8_1|
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3.1.4. Diiz Digli Garklarin Yapim Resimleri

Disli ¢arklarin yapim resimlerinin ¢izilmesiyle ilgili kurallar TS 1882, EN ISO 2203’te standartlastiril-
mistir. Gorsel 3.6’da bir diiz digli carkin yapim resmi verilmistir. Disler, standart bicimde kesildigi icin yapim
resimlerinde gdsterilmemektedir. Dis Ustl dairesi kalin sirekli ¢izgi ile bdlim dairesi capi ise eksen cgizgisiyle
belirtiimelidir. Dis dibi dairesi kesit alinmadik¢a gizilmemelidir. Soldan gériinis yarim veya tam kesit alinarak
cizilebilir. Kesit gériintiide dis dibi capi surekli kalin cizgi ile ¢izilir fakat taranmaz. imalatci igin birkag dis pro-
fili 6nden gorunlste cizilmelidir.

imalatgi icin gerekli dlgiler resim Uzerinde gésterilir. Disin aciimasi igin gerekli élcii ve agiklamalar
dis cizelgesi hazirlanarak yapim resminde belirtilir. Dis gizelgesinde dis sayisi, modul, dis profili (TS 3601),
dis derinligi, es digli dis sayisi, eksenler arasi gibi bilgiler yer alir.

Gorsel 3.6: DUz disli cark yapim resmi (tam kesit)



Gorsel 3.7, duz disli carklarda yarim kesit almayi géstermektedir. Yarim kesit alindiginda eksenin
Uzerindeki kisim kesit alinmadan cizilir. Eksenin alti ise kesit alinmisg géruntlyl ifade eder. Kesit alinmamig
géruntiide gérinmeyen kisimlar 8lgilendirimez. Olglilendirme islemi kesit alinan kisimda gerceklestirilir
(Gorsel 3.7°de yer alan df dlgusu gibi).

0,04]A]

1X45° _

“

I

o/ (/)

Taglanmig
Ra0,8

C: Kama kanal genisligi
L: Gibek kesiti yliksekligi
Fd: Gébek gapi

. cD10
|
3 8|5
8 aa -
S Ral,8
7
7/t
; ‘ £ DUz DiSLI CARK
| _ _ Modiil {m)
//10,025 B b Dis sayisi [z}
/10,025 A Dis profil TS 3601
Dis derinligi (h)
- - Endiiksiyonla sertlestirilecek Es disi dig sayisi
HEC 50+5 s H7
Sd:1-0,2 Eksenler arasi (a}
C D10
Olgii Sembol Tolerans |Es digli resim numarasi

Gorsel 3.7: DUz digli gark (yarim kesit)
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3.1.5. Yuvarlanma Dairesi

Yuvarlanma daireleri ¢alisma sirasinda birbiri Uzerinde kayma olmadan yuvarlanan dairelerdir. Bu
daireler yalnizca galisma sirasinda meydana gelir. Dolayisiyla daireler diglilere degil mekanizmaya aittir
(Gorsel 3.8).

Yuvarlanma daireleri Uzerinde her iki diglinin de ¢evresel hizlarinin esit oldugu yaklagimindan yola
cikilirsa su formdl elde edilir.

vi=v2
rwlwl=rw2w2 i= W—1= n_1= 2 aw= rw1+rw2 rwi= _i.a rw2= L_.a
w2 n2 z1 i+1 1+i
dw1 Pinyon yuvarlanma dairesi ¢api
dw2 Cark yuvarlanma dairesi ¢api
w1 Pinyon disli agisal hizi
w2 Cark acgisal hiz
i Cevrim orani
n1 Pinyon devir sayisi
n2 Cark devir sayisi
z2 Cark dis sayisi
z1 Pinyon dis sayisi
aw Eksenler arasi mesafe

Gorsel 3.8: Yuvarlanma dairesi



Disli cark ciftinin montaj resminde disli ¢garklarin detaylar gosteriimez. Sadece eksenler arasi mesa-
fe, mil kademesi ¢ap! vb. montaj iliskisini gdsteren oélguler verilir. Gorsel 3.9'da bir disli giftinin montaj resmi
gorulmektedir.

Gorsel 3.9: Disli iftinin montaj resmi
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6_. _S_ORU: Modull 4, dis sayisi 30 olan silindirik diz digli ¢arkin elemanlarini hesaplayarak yapim resmini
ciziniz.

cOzim

Adim(p)= m.m= 3,14.4= 12,56

Bolum dairesi ¢api (do)= m.z=4.30= 120 mm

Dis Ustl capi (da)=do+2m =120+2.4 =128 mm

Dis dibi ¢api (df)= do-2,332.m= 120-2,332.4= 110,672 mm
Dis Ustl yuksekligi (ha)= m=4 mm

Dis dibi yuksekligi (hf)= 1,166.m= 1,166.4= 4,664 mm

Dis yuksekligi (h)=2,166.m= 2,166.4= 8,664 mm

Disli genisligi (b)= 10.m=10.4= 40 mm

Elemanlari hesaplanan duz digli ¢carkin yapim resmi Gérsel 3.10’da gérilmektedir.

Gorsel 3.10: Duz disli gark yapim resmi



3.3. Konu Uygulamasi: Diiz Digli Cark Hesabi ve Cizimi

Modiilii 5, dis sayisi 25 olan diiz digli garkin

a) Elemanlarini hesaplayiniz.
b) Yapim resmini giziniz.

Disli genisligi b= 8.m, gobek saft capi @ 30 mm, kama genisligi 10 mm olarak alinacaktir (Siire:
40 dakika).

Adi Soyadi Olcek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol ,8_7|




3.1. UYGULAMA

Modiilii 4, pinyon dis sayisi 20, ¢ark dis sayisi 30 olan disli mekanizmasinda

a) Disli elemanlarini hesaplayiniz.
b) Dislilerin yapim resimlerini giziniz.

Disli genisligi b= 8.m, saft cap1 @30, kama genisligi 10 mm alinacaktir (Siire: 40 dakika).

Yukarida yapacaginiz ¢calisma tablodaki 6lgitlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER

EVET

HAYIR

Disli cark elemanlarini hesapladi.

Disli gark yapim resmini uygun Kesit alarak ¢izdi.

Olcilendirmeleri, ylizey islemeleri ve toleranslari resim Gizerinde gésterdi.

Disli gizelgesi olusturur ve standartlara uygun sekilde doldurdu.

Tolerans tablosu olusturarak alt-Ust sapma degerlerini gdsterdi.

LN Bl A e

Belirlenen sure i¢cinde uygulamay! bitirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gbzden gegiriniz.

[8 |




3.2. KREMAYER DiSLi CARKIN Cizimi

Disli cark mekanizmasindaki diglilerden birinin dis sayisi sonsuza («) gittiginde bu disliye ait yuvar-
lanma dairesi bir dogru halini alir. Bu dodrunun bir pargasi kullanilarak tretilen disliye kremayer (¢ubuk)
disli adi verilir. Kremayer digliler dairesel hareketi 6teleme (dogrusal) hareketine g¢eviren mekanizma bile-
senleridir (Gorsel 3.11). Genellikle diiz disli ¢arklara karsilik olarak galisirlar ve diz dis profiline sahiptirler.
Helisel, spiral, ok profilli kremayer disliler de mevcuttur. Birlikte ¢alistigi disliye pinyon denir. Alin digli ¢ark,

normal Uretim yontemlerine gore Uretilir. Kremayer disli ise digli moduliinde ve istenilen uzunlukta imal edile-
bilir.

Gorsel 3.11: Kremayer digli ve karsilik diglisi

Sol digli kremayer Helisel kremayer disli

Gorsel 3.12: Kremayer digli ¢cark dig profiller
3.2.1. Kullanildig: Yerler
Kremayer disli carklarin kullanim alanlarinin bazilari sunlardir:
e Otomatik kapilar
e Araba direksiyon mekanizmalari
e Matkap tezgahlarinin yukseklik ayar mekanizmalari
e Torna tezgahi kayitlari
3.2.2. Kremayer Cesitleri

Dislerin acilis ydntemlerine gore ve diglerin profillerine gére kremayer disli ¢esitleri asagida verilmis-
tir (Gorsel 3.13).

Duiz disli kremayer Helisel kremayer disli Ok profilli kremayer Spiral profilli kremayer

Gorsel 3.13: Kremayer digli ¢ark cesitleri ve dig profili

89
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3.2.3. Kremayer Disli Carklarin Elemanlari

Kremayer disli ¢garkin elemanlari Gérsel 3.14’te, sembolleri ve formilleri ise Tablo 3.3’te verilmistir.

Gorsel 3.14: Kremayer disli ¢cark elemanlari

Tablo 3.3: Kremayer Disli Cark Sembolleri ve Formiilleri

KREMAYER DiSLi ELEMANLARI

ELEMANIN ADI (SEMBOLU) FORMULU
Normal modul (mn,m) mn= P
Il
Normal adim (pn) pn=m.n.m
- mn _ Pt
Alin moduld (mt) mt= = —
cos
mn.TT
t= mt.mr=
Alin adimi (pt) p 0SB
Dis Ustl yuksekligi (ha) ha=mn
Dis dibi yuksekligi (hf) hf=1,167.mn
Dis derinligi (h) h=2,167.mn
Dis profil agisi () 30°-40°
Helis agisi () cosp= PN=MN
pt mt

Dis genisligi (b)

b = 2,5p-3p arasinda

Kremayer disli yuksekligi (H)

H= 3.h

Calisma kurs boyu (Lk)

Lk= Lo-p= p.(

z-1,5)

Kremayer boyu (Lo)

Lo= Lk+p=p.(z-0,5)

Delik merkezleri arasi (Lt)

Lt=Lo+1,2.b

Cubuk boyu (L)

L= Lt+b

Dis sayisi (z)

Lk

2= F040,5= s

p

p




7. SORU: Profil agisi 40°, uzunlugu 85 mm, moduli 2 olan diiz kremayer dislinin elemanlarini hesaplayiniz.
cozum

Adim (p)= 1m.m= 3,14.2= 6,28

Dis Yiksekligi (h)= 2,166.m= 2,166.2= 4,332 mm

Dis Ustil Yuksekligi (ha)= m=2 mm

Dis Dibi Yiksekligi (hf)=1,166.m=1,166.2= 2,332 mm

Kremayer Digli Tam Yuksekligi (H)z 3.h=z= 3.4,332= 13 mm

Dis Genisligi (b) = (2,5-3).p = 15,7-18,84 18 mm segcildi

L 85
Boydaki Dis Sayisi (z) =z — = ——
y s Sayisi (2) 5= 528

Kremayer Boyu (lo)= p.(z-0,5)= 6,28.(13-0,5)= 6,28.11,5= 78,5 mm
Kurs Boyu (Ik)= lo-p=78,5-6,28= 72,22 mm

~ 13 adet

8. SORU: Normal modulu 3, helis agisi 20°, profil agisi 40°, uzunlugu 100 mm olan helisel kremayer diglinin
elemanlarini hesaplayiniz. (Cos 20°=0,939)

cO6zim
Normal Adim (pn)= mn.1r= 3.3,14= 9,42 mm

pn  _ 9,42
Cos20° 0,939

Alin Adimi (pt)= =6,498 mm

Dis Yuksekligi (h)=2,166.mn= 2,166.3= 6,498 mm

Dis Usti Yiiksekligi (ha)= m=3 mm

Dis dibi Yuksekligi (hf)= 1,166.mn=1,166.3= 3,498 mm

Kremayer Tam Yiksekligi (H) =z 3.hz= 3.6,498 = 19,494 mm = 20 mm

Dis Genisligi (b) = (2,5-3).pt = (2,5-).10,03 = 25,075-30,09 = 30 mm segilir
L

Boydaki Dis Sayisi (z) =z —= ﬂ; 10,615 10 adet
pn 9,42

Kremayer Boyu (lo)= p.(z-0,5)= 9,42.(10-0,5) = 89,49 mm
Kurs Boyu (Ik)= lo-p= 89,49-9,42= 80,07 mm

Helisel kremayer dislinin elemanlari Gérsel 3.15’te gosterilmistir.

Gorsel 3.15: Helisel kremayer dislinin elemanlar

iwiz1d yed 1s1q
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3.4. Konu Uygulamasi: Kremayer Disli Cark Hesabi

Profil agisi 40°, uzunlugu 140 mm, modiilii 3 olan diiz kremayer dislinin elemanlarini hesapla-
yiniz (Siire: 20 dakika).

3.5. Konu Uygulamasi: Kremayer Digli Cark Hesabi

Normal modiilii 2,5, egim acisi1 20°, profil agisi 40°, uzunlugu 150 mm olan sol yon helisel
kremayer dislinin elemanlarini hesaplayiniz (Cos 20° = 0,939) (Siire: 20 dakika).

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol ,9_2|




3.2.4. Kremayer Disli Yapim Resmi Cizimi

Kremayer disli yapim resminde disli imalatinin yapilabilmesi icin gerekli tim bilgiler yer almahdir.
(gereg, toleranslar, olgilendirme, dis gizelgesi vb.) Dis profilinin gizilmesi zorunlu degildir fakat dislerin bas-
langi¢ noktasinda bir veya iki dis cizilebilir. Kremayer ¢esitlerinin timinde yapim resimleri neredeyse birbiri-
nin aynidir. Kremayer turt dis cgizelgesine yazilir ayrica helis kremayer diglilerde U¢ adet helis gizgisi ¢izilerek
helis agisi dlgulendirilir. Birlestirme elemanlarinin gegecedi delik, kismi kesit ile tanimlanmalidir. Cok uzun
boyutlu kremayer dislilerde koparma islemi yapilarak ¢izim alanina aktarim saglanabilir.

9. SORU: Profil agisi 40°, uzunlugu 120 mm, modili 2 olan diiz kremayer diglinin elemanlarini hesaplayarak
yapim resmini ¢iziniz.

cOzim

Adim (p)= m.m= 3,14.2= 6,28

Dis Yksekligi (h)=2,166.m= 2,166.2= 4,332 mm

Dis Ustii Yiiksekligi (ha)= m=2 mm

Dis Dibi Yuksekligi (hf)=1,166.m= 1,166.2= 2,332 mm
Kremayer Disli Tam Yiksekligi (H)=z 3.h= 3.4,332= 13 mm
Dis Genisligi (b) =z (2,5-3).p= 15,7-18,84 18 mm segildi

Boydaki Dis Sayisi (z) = l; 120 = 19 adet
p 6,28

Kremayer Boyu (lo)= p.(z-0,5)= 6,28.(19-0,5)= 6,28.18,5= 116,18 mm
Kurs Boyu (Ik)= lo-p= 116,18-6,28= 109,9 mm
Delik Merkezleri Arasi (It)= Lt= lo+1,2.b=109,9+1,2.18= 131,5 mm

Elemanlari hesaplanan kremayer disli ¢carkin yapim resmi Goérsel 3.16’da goriulmektedir.

2X45°
B —

REMAYE '\’2
19
6,28

4,332

40°  Trapez

ot| 5T N3

Gorsel 3.16: Kremayer disli cark yapim resmi

wizid yed 11s1g
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10. SORU: Normal modula 3, profil agisi 40°, egim agisi 20° ve uzunlugu 520 mm olan sol yon helis krema-

¢cOzUm
Normal Adim (pn)= pn=mn.m= 3.3,14= 9,42 mm

Alin Adimi(pt)= %= c0s20° pt= Pn__ £= 10,03 mm
p

c0s20° 0,939
Dis Yiiksekligi (h)=h = 2,166.mn = 2,166.3 = 6,498mm
Dis Ustil Yiksekligi (ha)=ha = m = 3mm
Dis Dibi Yiiksekligi (hf)= hf = 1,166.mn = 1,166.3 = 3,498mm
Kremayer Tam Yuksekligi (H)=H = 3.h = 3.6,498 = 19,494mm = 20mm
Dis Genisligi (b)=b = (2,5 —3)pt = 2,5.10,03 = 25,075 3.10,03 = 30,09mm

Boydaki Dis Sayisi (z)= z = L; %; 55,2 48 adet segcildi
pn ;

Kremayer Boyu (lo)= p.(z-0,5)= 9,42.(48-0,5)= 9,42.18,5= 447,45 mm

©

Kurs Boyu (Ik)= lo-p= 447,45-9,42= 438,03 mm

Delik Merkezleri Arasi (It)= Lt=lo+1,2.b= 447,45+1,2.28= 481,05 mm

28mm segildi

Elemanlari hesaplanan helis kremayer dislinin yapim resmi Gorsel 3.17°de verilmistir.

Helis égls;
Helis yoni
Dis yukse
Dig profili

Esdeger ¢

Gorsel 3.17: Helis kremayer digli yapim resmi




3.6. Konu Uygulamasi: Kremayer Disli Cark Hesabi ve Cizimi

Profil agisi 40°, uzunlugu 110 mm, modiilii 3 olan diiz kremayer dislinin elemanlarini hesapla-
yarak yapim resmini giziniz (Siire: 30 dakika).

Adim (p)=

Dis Yuksekligi (h)=

Dis Ust Yuksekligi (ha)=

Dis Dibi Yuksekligi (hf)=

Kremayer Disli Tam Yuksekligi (H) =
Dis Genisligi (b) =

Boydaki Dis Sayisi (z) =

Kremayer Boyu (lo)=
Kurs Boyu (Ik)=

Delik merkezleri arasi (It)=

Adi Soyadi Olcek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol m




kremayer diglinin elemanlarini hesaplayarak yapim resmini ¢iziniz (Siire: 30 dakika).

3.2. UYGULAMA

Profil agisi 40°, uzunlugu 135 mm, normal modiilii 3, helis agisi 20° olan sag yon helisel

Adim (p)=

Dis Yuksekligi (h)=

Dis Ustu Yuksekligi (ha)=

Dis Dibi Yuksekligi (hf)=

Kremayer Digli Tam Yuksekligi (A) =
Dis Genisligi (B) =

Boydaki Dis Sayisi (z) =

Kremayer Boyu (lo)=

Kurs Boyu (Ik)=

Delik merkezleri arasi (It)=

Yukarida yapacaginiz ¢alisma tabloda belirtilen 6lcitlere gére degderlendirilecektir.

OLCUTLER

EVET

HAYIR

Kremayer disli elemanlarini hesapladi.

Disli resmini gizdi.

Uygun dlgilendirmeyi yaparak tolerans ve ylzey isleme isaretlerini gdsterdi.

Tolerans ¢izelgesi hazirladi.

Disli gizelgesi hazirladl.

Uc adet helis gizgisini gdstererek helis agisini élgiilendirdi.

N g/ kw /b=

Belirlenen sure icinde uygulamayi bitirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gbzden gegiriniz.
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3.3. HELIS DiSLi cizimi

Duz digli cark mekanizmasina benzer bigcimde paralel ya da dik eksenler arasinda kullanihr. (Goérsel
3.18). Disli cark bdlum dairesi silindirlerinin Gzerinde egim (helis) acilari mevcuttur. Her iki disli ¢garkin helis
acisi birbirine esittir. Biri sag helis digeri sol helis olmak tizere helis yonleri farklidir.

Kavrama oranlari duz digli ¢arklarin ¢gok Uzerinde olmasindan dolayi helisel digli garklar, yuksek hiz
gerektiren yerlerde kullanilabilir. Cevresel hizlari 200 m/sn.yi asan mekanizmalar imal edilmektedir. Helisel
disli carklar kavramaya, diuz diglilerde oldugu gibi butin geniglikleri ile degil bir kenardan itibaren asamali
olarak girdiginden duz disli ¢garklara nazaran daha sessiz ¢alisir.

Alin dizlemi incelendiginde diiz disli ¢ark ile helisel disli ¢ark arasinda higbir fark gézlenmez. Profil
dizleminde yaptigi hareket incelendiginde ise hareketin helis egrisi gizerek gergeklestigi gorulecektir.

iwiz1d yed 1s1q

Gorsel 3.18: Ayni eksende ve farkl eksenlerde calisan helis digli carklar
3.3.1. Kullanildig: Yerler
Helis digli carklarin kullanim alanlarindan bazilari sunlardir:
e Araba vites sistemi disli kutulari
e Takim tezgahlari
e Kaldirma makineleri
e Tarim makinelerinin mekanizmalari
e Reduktérler
e Acili galisma gerektiren mekanizmalar

e Yuksek cevresel hiz gerektiren mekanizmalar

3.3.2. Cesitleri

Helis digli ¢carklar helis yonleri bakimindan siniflandirilir. Helis yoniine gére sag ve sol helis olmak
Uzere iki gesit helis disli cark bulunur.

Gorsel 3.19°da goruldiga gibi helis disli cark yan profili izerine konulur ve helis kanallarin yukari
dogru gidis yénine bakilir. Eger helis kanallar saga dogru gidiyorsa sag helis, sola dogru gidiyorsa sol helis-

tir.

e \\\

Sag Helis Sol Helis

Gorsel 3.19: Helis disli cark cesitleri 97



Gorsel 3.20'de belirtilen S-S dizlemi alin dizlemini, N-N dizlemi ise normal dizlemi ifade

etmektedir. Bu duzlemlerde olusan dis profilleri ilgili Gérsel 3.20’de verilmistir.

Gorsel 3.20: Alin ve normal dizlemlerde dis profili

Helisel digli gark elemanlarinin daha rahat anlagilabilmesi igin digli geometrisinin iyi anlagiimasi ge-
rekmektedir. Gorsel 3.21 alin dizleminde olusan dis profilinin daha iyi anlasiimasini saglayacaktir.

@ Gorsel 3.21: Helisel alin disli geometrisi




3.3.4. Helis Disli Garkin Elemanlar1 ve Formiilleri

Gorsel 3.22'de helisel digli carkin elemanlari, Tablo 3.4’te ise helisel disli cark elemanlarinin sembol-

leri ve formulleri gérilmektedir.

Gorsel 3.22: Helisel digli cark elemanlari

Tablo 3.4: Helisel Digli Cark Elemanlari Sembolleri ve Formdilleri

ELEMANIN ADI (SEMBOLU) FORMULU
Egim agisi (B) cosp= Pn/Pt
N | adim (P _ T.do Py= m.do

ormal adim (Pn) tanp tanp
Alin adimi (Pt) Pt= m.mt Pt= Pn/cosf
Normal modil (mn) mn= Pn/mT mn= mt.cosf
Alin moduli (mt) mt=Pt/n mt= do/z
Dis sayisi (z) z= do/mt z= do. /Pt
Esdeger di ISl (Ze Pz= m.do

sdeger dis sayisi (Zes) tanp

, _ Tr.do

Helis adimi (Pz) tanp

g oo Pt
Bolum dairesi gapi (do) do=z.mt do=z.—

m
Dis Ustu capi (da) da= do+2.mn da= mt.(z+2.cosp)
Dis dibi ¢capi (df) df=do-2,332.mn df= mt.(z-2,332.cosp)
Dis yuksekligi (h) h=2,167.mn h=2,167.mt.cosf
Dis Ustl yuksekligi (ha) ha= mn
Dis dibi yUksekligi (hf) hf=1,167.mn
Eksenler arasi (a) a= M a= M
2 2

Dislerin galisma boslugu (c) c= 0,167.mn
Dis genisligi (b) bz 8-10 mn

iwiz1d yed 1s1q
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11. SORU: Bir helis disli carkin; dis sayisi z=31, helis agisi f= 25°, normal modulu ise 4'tur. Helisel disli ¢ar-
kin elemanlarini hesaplayiniz (Cos 25°= 0,906, tan 25°= 0,466).

cOzim
Normal adim (Pn)= 1m.m = 3,14.4= 12,56 mm

1256, _ 12,56

=13,86 mm
Pt 0,906

Alin adimi (Pn)= cosf = IPD_T c0s25°=

Bolim dairesi capi (do)= zm, =31.4,41=136,71mm

Dis Gstil capi (da)= d+2m_= 136,71+2,4= 144,71 mm

Dis dibi capi (df)= df =do-2,332.mn =136,71-2,332.4 =127,39 mm
Dis Ustu yuksekligi (ha)= ha =mn

Dis dibi yUksekligi (hf)= hf =1,167.mn =1,167.4 = 4,668 mm

Dis yuksekligi (h)= h=2,167.m_ = 2,167.4= 8,668 mm

Dis genisligi (b)= 10.m,_10.= 440 mm

P _ 13,59 _

Alin modult (mt)=
™ 3,14

4,41 mm

_ do.m_ 136,71.3,14

Helis adimi (Pz) =
tanf 0,466

=921,15

z 31

Esdeger dis sayisi (Zes)= zes= =
sdeger dis sayisi (Zes)= zeg o5 (0.906)

= 41,6 Adet

12. SORU: Tornalama ¢api da= 178,268 mm, dis sayisi z= 40 adet olan helis digli ¢garkin elemanlarini he-
saplayiniz (Helis agisi p= 20 °, cos20°= 0,939, tan20°= 0,363).

¢cOzim
Normal modul (mn)= da=do+2.mn  da=zmt+2.mn da=z. mnB +2.mn
cos
178,268=40.- "0 _+2 mn  44,598.mn= 178,268 mn= 4 mm
0,939

Normal adim (Pn)= Pn=1.mn= 3,14.4= 12,56 mm
Alin adimi= cosp= Pn c0s20°= 12,56 Pt= 12,56 _ 13,37 mm

Pt Pt 0,939
Alin moduli= mt= E= M= 4,25 mm

m 3,14

Bolum dairesi capi= do= z.mt=40.4,25= 170 mm

Dis dibi capi= df= do-2,332.mn= 170-2,332.4= 160,672 mm
Dis yuksekligi= h=2,167.mn= 2,167.4= 8,668 mm

Dis Ustu yuksekligi= ha= mn=4 mm

Dis dibi yliksekligi= hf=1,167.mn= 1,167.4= 4,668 mm

Dis genisligi= b= 10.mn= 10.4= 40 mm

. . z 40
Esdeger dis sayisi= zes= = = 53,73 Adet
saegerds say ® cos’  (0,939)°




3.7. Konu Uygulamasi: Helis Disli Cark Hesaplari

Normal modiilii 3, helis agisi 20°, dis sayisi 42 olan sag helis disli ¢carkin elemanlarini hesap-
layiniz (cos 20°= 0,939, tan 20°= 0,363) (Siire: 15 dakika).

3.8. Konu Uygulamasi: Helis Digli Cark Hesaplari

Normal modiilii 4, helis agisi 20°, dis sayisi 25 olan sag helis disli carkin elemanlarini hesap-
layiniz (cos 20°= 0,939, tan 20°= 0,363) (Siire: 15 dakika).

Adi Soyadi Olcek

Sinif/No.

Tarih
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3.3.5. Helis Disli Cark Yapim Resmi

Helisel digli ¢arklarin yapim resmi diiz disli cark yapim resmi ile bliylik benzerlik gésterir. Yarim kesit veya
tam kesit uygulanarak gerekli geometrik tanimlamalar yapilir. Helis yonu ve acisi ¢ adet helis cizgisi ¢izile-
rek tanimlanir. Disli ¢izelgesi olusturulurken duz disli ¢cark gizelge parametrelerine ek olarak helis agisi egim
acisli, helis yonu, helis adimi, esdeger dis sayisi bilgileri eklenmelidir. Bu bilgilere ek olarak yapim resminde
malzeme tanimlanmalidir.

Esdeger dis sayisi diglinin agilmasinda kullanilacak ¢akinin secgilmesinde kullanilir. Yapim resminde ve-
rilmesi bu agidan dnemlidir.

Gorsel 3.23'te helisel digli carkin yarim kesit alinmis yapim resmi gésterilmistir.

ek gapi
1a kanal genisglig
g'--—

|
1 -

|
TS 3601

Gorsel 3.23: Helis disli cark yapim resmi (Yarim kesit)



13. SORU: Normal moduli 3, dis sayisi 40, egim agisi 30° olan sag helis diglinin elemanlarini hesaplayiniz,
yapim resmini giziniz (cos 30°= 0,866, tan30= 0,577).

cOzim
Normal Adim= Pn=1.mn= 3,14.3= 9,42 mm

Alin adimi= Pt= [cosﬁ= Pn cos30°= 9,42 Pt= 9.42 _ 10,877 mm}
Pt Pt 0,866
Alin moduli= mt= ﬂ= 12’%= 3,46 mm Bolum dairesi capi= do= z.mt=40.3,46= 138,4 mm
m ’

Dis Ustl capi= da = do + 2. mn = 138,4 4+ 2.3 = 144,4mm
Dis dibi capi= df =do —2,33.mn df=138,4 —2,33.3 =131,41mm
Dis yuksekligi= h = 2,167.mn = 2,167.3 = 6,5mm Dis genisligi= b = 10.mn =10.3=30mm

m.do_ 138,4.3,14
tanf 0,577

Helis adimi= Pz= =753,16 mm

. . z 40
Esdeger dis sayisi=zes= = = 61,58 adet
saegerds say ® cos’  (0,866)°

Helis diglinin yapim resmi Gorsel 3.24’te verilmigtir.

Gorsel 3.24: Helis digli yapim resmi

iwiz1d yed 1s1q
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3.11. Konu Uygulamasi: Helis Digli Cark Hesaplari ve Cizimi

Normal modiilii 3, dig sayisi 40, helis ac¢isi 30° olan sol helis dislinin elemanlarini hesaplayi-
niz. Yapim resmini digli ¢izelgesi ve tolerans tablosu olusturarak ¢iziniz (Siire: 40 dakika).

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol 104




3.3. UYGULAMA

Normal modiilii 4, dis sayisi 36, helis agisi 25° olan sag helis diglinin elemanlarini hesaplayi-
niz. Yapim resmini digli tablosunu ve tolerans gizelgelerini olusturarak ¢iziniz (Siire: 40 dakika).

Yukarida yapacaginiz ¢alisma tablodaki élcitlere gére dederlendirilecektir.

OLGUTLER

EVET

HAYIR

Helisel disli carkin elemanlarini hesapladi.

Disli resmini gizdi.

Uygun élculendirmeyi yaparak tolerans ve ylzey isleme isaretlerini gosterdi.

Tolerans gizelgesi hazirladi.

Disli gizelgesi hazirladl.

Uc adet helis gizgisini géstererek helis agisini élgilendirdi.

N|o | a | kv IN =

Belirlenen sire icinde uygulamay: bitirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.

105




Disli Cark Cizimi

3.4. KONIK DiSLi Gizimi

Eksenleri kesisen iki mil arasinda sabit bir iletim oraniyla hareket ve gug ileten mekanizmalardir. Bu
mekanizmalar da duz ve helisel digliler gibi yuvarlanma mekanizmalari grubuna girer. Diglilerin boyutlari konik
geometriye bagli olarak eksen boyunca degismektedir. Disli carkin dis boyutlari standart boyutlar olarak ta-
nimlanir. Konik disli mekanizmalari dis profiline goére Gorsel 3.25'te goruldigu tzere (g cesittir.

Duz komik digli cark mekaniz- Helisel konik disli gark mekaniz- Spiral konik digli ¢ark me-
masi masi kanizmasi

Gorsel 3.25: Dis profiline gére konik disliler
3.4.1. Kullanildig: Yerler

- Hareket ve gug iletiminde dénme ydnunln degistirildidi sistemler
- Araba vites kutulari

- Takim tezgahlar

- Mekanik garaj kapilari

- Motorlu tasit sanzimanlari

- Dikis makineleri

-  Diferansiyel digli sistemleri

3.4.2. Kesisme Acilarina Gére Konik Disli Carklar

61+ 62 = 90° 61+ 62 <90° 61+ 62 >90°

Gorsel 3.26: Kesisme acilarina gore konik disli mekanizmalari

Konik digli mekanizmalarinin kesisme acilari dik, dar veya genis olabilir. Uygulamada en fazla dik ke-
sisme s6z konusudur (Gérsel 3.26).

Konik digli cark mekanizmalari hareketi ve kuvveti pinyon ekseninden ¢ark eksenine iletir. Eksenleri
arasinda 90 °olan bir mekanizmada yatay eksenden gelen kuvvet, hareketin dogrultusunu diseye ceuvirir.
Hareketin yonuna degistirme 6zelligi konik diglilerin yaygin kullaniminin en énemli sebebidir.

Duz digliler konusunda ele alinan yuvarlanma daireleri konik disliler icin de gecerlidir. Konik disli me-
kanizmalarinin galisma prensibi yuvarlanma daireleri 6lglisiinde gapa sahip olan iki silindirin birbiri Gzerinden
hareket etmesini animsatmaktadir.
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3.4.3. Konik Digli Carklarin Elemanlari

Gorsel 3.27°de konik disli ¢arklarin elemanlari, Tablo 3.5’te ise konik digli ¢cark elemanlarinin formul-

leri gérilmektedir.

N

da2

Gorsel 3.27: Konik disli cark elemanlari

Tablo 3.5: Konik Disli Elemanlari ve Formlleri

KONIK DiSLi GARK ELEMANLARI ve FORMULLERI

ELEMAN ADI PiINYON (DONDUREN DiSLi) | GARK (DONDURULEN DiSLIi)
Adim (p) P=1.m
Ortalama adim (po) Po=1m.mo
Ortalama moddl (mo) b . b .
mo= m-—.sind1 mo= m-—.sin®2
z1 z2

Taksimat konisinin uzunlugu (Ra) R do1 do2

a: -

2.sind1  2.sind2

Bolim dairesi gapi (do) do1=m.z1 do2=m.z2

wizid yed 11s1g
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ELEMAN ADI

PINYON (DONDUREN DIiSLIi) GCARK (DONDURULEN DiSLIi)

Dis Usti ¢api (da)

da1=do1+2.m.coso1 da2= do2+2.m.coso2

Dis dibi ¢ap1 (df)

df1=do1-2,33.m.cosd1 df2=do2-2,33.m.cosd2

Cevrim orani (i)

Disli Cark Cizimi

_Nn1_do2_ z2_ sind2_ w1

" n2 dol z1 sind1 w2

Esdeger dis sayisi (Zes)

z1 z2
zeg2=
c0s02

Teorik minimum dis sayisi (Zmin)

zmin =17.cos 41

Pratik minimum dis sayisi (Zmin’)

z'min =14.cosd1

Taksimat koni agisinin tanjanti 1
(51+82) = 5 = 90° ise; tans1=—

z2
Taksimat koni acisinin tanjanti tanst sind

o anol=

81+92 < 90° ise i +Ccosd
Taksimat koni acisinin tanjanti 1= sin(180 —3)
81+ 62 > 90° ise tand i—cos(180 - 9)

Disli yiiksekligi (h)

h=2,188m+0,05

Disli genisligi (b) b - 0omo ozi <10 b< Ra
o o -3
Dis Usti yukseklik agisi (0a) { 1 2.sind1
anoal=
z1
tan a2 - 2.sind2
z2
Dis dibi yUkseklik agisi (af) (af1): tanafi= 1,167.2.sind1
' z1
(of2): tan(xf2=1’167'2'8m62
z2
Dis Ustii tornalama agisi (V) (1): tanyl= z1+2.c0sd1
T 20 72 cos ot
Dis dibi frezeleme agisi (0) (01): tanol= z1-2,4.cosd1
' 72 +2,4.cos81
Arka dis kalinhgi (s) m
S=—o
2
On dis kalinhgi (s6) n.mo
)
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14. SORU: Modili 2 olan konik disli carklardan pinyonun dis sayisi 20, ¢arkin dis sayisi ise 30’dur. Eksenle-
ri aras1 90° olduguna gore diglilerin elemanlarini hesaplayiniz.

¢cOzim

81+ 82 =90° (61+02)= 6=90° ise; tand1= z1_ 20, 0,666
z2 30

1= arctan(0,666)= 33,69°

62 = 90 — 33,69 = 56,31°

Bolum dairesi capi (do)= do1=m.z1=2.20= 40 mm
do2=m.z2=2.30= 60 mm

Dis Usti capi (da): da1= do1+2.m.cosd1 = 40+2.2.cos(33,69)= 43,32 mm
da2= do2+2.m.cosd2= 60+2.2.cos(56,31)= 62,218 mm

Dis dibi cap! (df)= df1= do1-2,33.m.cosd1 = 40-2,33.2.c0s(33,69)°= 36,122 mm

df2= do2-2,33.m.cosd2= 60-2,33.2.cos(56,31)°= 57,415 mm
z2 30 _

[ = i=—=—=15
Cevrim orani (i)= 1 20
. z1 20
Esdeger dis sayisi (Zes)= zes1= = = 24,036
sdeger dis sayisi (Zes) ® cosd1 ¢0s33,69
zes2= 22 =30 _5408

cosd2 c0s56,31
Dis yuksekligi (h)= h=2,188.m+0.05= 2,188.2+0,05= 4,426 mm

Taksimat konisinin uzunlugu (Ra)= Ra= dfﬂ = - 40 = 36,05 mm
2.sind1  2.sin(33,69)

Dis genisligi (b)= b= o.mo o= - <10 b< "2 3 36305 b<12,01 b=12mm
mo

Dis (istii yikseklik agisi (aa1)= tanaal= 2'52”1'61= 2'3'23;3’69= 0,05546

aal= arctan(0,05546)= 3,17°

Dis dibi yiikseklik acisi (af1)= tanaf1= 1’167'221'5'”61 - 1’167'2;'”33'69 = 0,06473

af1=arctan(0,06473)=3,7°

Dis Usti tornalama agisi (y1) = tany1= 21+2.cos s = 20 +2.€0833,69 =0,7645
z2-2.cosd1 30-2.cos33,69

y1= arctan(0,7645)= 37,39°

Dis dibi frezeleme agisi (61)= tan81= 21-2,4.cos01 _ 20-2,4.c0533,69 _ 0,56265
z2+2,4.cosd1 30+2,4.c0s33,69

6= arctan(0,56265)= 29,36°

Ortalama modul (mo)= mo= m-%.sin61=2-%= 1,667 mm

Ortalama adim (Po)= P= 11.mo= 3,14.1,667= 5,23 mm

iwiz1d yed 1s1q
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15. SORU: Modiili 3, pinyon dis sayisi 30 olan bir konik disli mekanizmasinda eksenler birbirine diktir ve

cark dis sayisi 40’tir. Yalnizca pinyon diglinin elemanlarini hesaplayiniz.
cOzim

o1= arctan(0,75)= 36,87°

62=90-36,87= 53,13°

Bolum dairesi capi (d0)= do1=m.z1=3.30= 90 mm

Dis st ¢api (da)= da1= do1+2.m.cosd1 = 90+2.3.c0s(36,87)= 94,8 mm

Dis dibi ¢capi (df)= df1= do1-2,33.m.cosd1 = 90-2,33.3.c0s(36,87)°= 84,4 mm

. z2_ 40
i = i= —=—=1,33
Cevrim orani (i) 1 30

z1 _ 30
cosd1 cos(36,87)

Dis yiiksekligi (h): h= 2,188.m+0.05= 2,188.3+0,05= 6,614 mm

Esdeger dis sayisi (Zes)= zes1= = 37,5 Adet

Taksimat konisinin uzunlugu (Ra)=

do1 90
Ra= ——= ——
2.sind1 2.sin(36,87)

=75 mm

Dis genisligi (b)=

b= gomo ¢o= <10 b< 2 b<!2 h<25 b=24mm
mo 3 3

Dis Ustu yukseklik acisi (aa1)=

2.sind1 _ 2.sin(36,87)
z1 30

aal= arctan(0,04)= 2,29°

tanoal= = 0,04

Dis dibi yukseklik acisi=
1,167.2.sind1 =1,167.2.sin(36,87)°

(af1)=tanaf1= = 0,046
z1 30

af1= arctan(0,046)= 2,63°

Dis Ustu tornalama acisi=

(v1)= tany1=Z1 +2.cosd1_ 30+2.cos(36,87)° _ 0,822
z2-2.cosd1  40-2.cos(36,87)°

y1= arctan(0,822)= 39,42°

Dis dibi frezeleme acisi=

(01) = tan61= z1-2,4.cosd1  30-2,4.cos(36,87) — 0,669

z2+2,4.cos81 40+ 2,4.c0s(36,87)
6= arctan(0,669)= 33,78°
Ortalama modul (mo)=

24.sin(36,87)°
30

mo= m-%.sin61= 3- =2,53 mm

z
Ortalama adim (Po)=

P=1.mo=3,14.2,52=7,91 mm



3.12. Konu Uygulamasi: Konik Disli Gark Elemanlarinin Hesabi

Modiili 3, pinyon dis sayisi 25, ¢ark dis sayisi 35 olan konik digli ¢arkin elemanlarini hesapla-
yiniz (Eksenler arasi toplam agi 90°) (Siire: 20 dakika).

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih
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3.4.4. Konik Digli Yapim Resmi

Konik disli ¢arklarin yapim resimlerinde diger dislilerde oldugu gibi imalat¢i icin gerekli élgiler ve-
rilir. Dis profilinin olusturulmasi igin gerekli dlguler ve agiklamalar dis cgizelgesinde gosterilir. Konik dislilerin
tanimlanmasi i¢in genellikle kesit alinmis bir gérinis yeterlidir. Kama kanali él¢llerini gdstermek igin yar-
dimci bir daire ¢izilir. Konik disli ¢carklar, diiz veya helisel digli carklardan farkli olarak agisal pek ¢ok bilesene
sahiptir. Bu durum c¢izime belirledigimiz bir referans noktasindan baslamayi ve ardisik islem basamaklarini
takip etmeyi gerektirmektedir. Gérsel 3.28 ile yukaridaki érnekte buldugumuz degerleri resim dizlemine nasil
aktaracagimiz analiz edilmektedir.

Konik Disli Yapim Resminin Cizim Asamalari: Bir 6nceki érnekte bulunan sonuglara goére konik
disli su asamalar takip edilerek cizilir.

Gorsel 3.28: Konik digli gark yapim resmi gizim asamalari

Birinci Agsama: Disli carkin konumuna gére yatay veya dusey eksen ¢izgisi ¢izilir. Eksen ¢izgisi Uize-
rinde eksenlerin kesim noktasi belirlenerek 61 = 36,87° bolim dairesi ¢api cizilir. Dig Ustl ylkseklik agisi
(aa1) =2,29° dis Ustl tornalama agisi (eksen gizgisi ¢izildikten sonra) dis dibi yikseklik agisi

(x f1) = 2,63° cizilir.

ikinci Asama: Ra= 75 mm isaretlenir, dik ac ile disli ekseni kesilir. Disli ekseni ile kesim agisinin
62 = 53,13° oldugu gorilecektir. Tornalama ¢api tzerinden b=24mm’lik disli genisligi ¢izilir. Bitim noktasin-
dan eksene dik ¢izgi cizilerek cizime devam edilir. Disli ¢cark gobek deligi ve kama kanal élgileri kesit alina-
rak cizilir.

Uglincii Asama: Parganin x eksenine gére simetrisi alinarak seklin alt tarafi tamamlanir. Kesit diiz-
lemine temas eden ylzeyler 45°lik tarama gizgileri ile taranir. Par¢canin 6nden gérinisinde yalnizca kama
kanalinin resmi ve ayrintilari gizilir. Gerekli élgtlendirmeler yapilir.



16. SORU: Modilu 4 olan konik disli mekanizmasinda pinyon dis sayisi 25, ¢ark dis sayisi ise 35tir. Disli
eksenleri arasindaki agi 90° olduguna gére mekanizmanin elemanlarini hesaplayarak montaj iliskilerini, kesit
alinmis montaj yapim resmi Uzerinde gdsteriniz.

¢cOzUm
81+ 82 =90°
(51+52)= 5= 90° ise; tand1= .25, 0,714 51= arctan(0,714)= 35,52°
2 35
Z

82 =90 — 35,52 = 54,48°
Bolum dairesi capi (do)= do1=m.z1=4.25= 100 mm do2= m.z2= 4.35= 140 mm

Dis Ustl capi (da)= da1= do1+2.m.cosd1 = 100+2.4.c0s(35,52)= 106,51 mm
da2= do2+2.m.cosd2= 60+2.4.cos(54,48)= 144,64 mm

Dis dibi capi (df)=  df1= do1-2,33.m.cosd1 = 100-2,33.4.c0s(35,52)°= 92,41 mm

df2= do2-2,33.m.cosd2= 140-2,33.4.cos(54,48)° = 134,58 mm
Cevrim orani ()= i= —= —=1,

Esdeger dis sayisi (Zes)=

2l o 25 _3071adet zegp= 2= 2
cosd1 cos(35,52) cosd2 cos(54,48)

= 60,24 adet

zesl=

Dis yiiksekligi (h)= h= 2,188.m+0.05= 2,188.4+0,05= 8,802 mm

dol _ 100

- = - = 86,06 mm
2.sind1  2.sin(35,52)

Taksimat konisinin uzunlugu (Ra)= Ra=

Dis genisligi (b)= b= pomo o= % <10 b< % b < % b< 28,68 b= 28 mm

Dis Ustu yukseklik agisi (aa1)= tanaal=

2.sindt_ 2'3'”;3;5’52) ~ 0,0464 aal= arctan(0,0464)= 2,65°

z1

tanca2 =

2.8nd2 _ 2'3'”2554’48) — 0,0465 aal= arctan(0,0465)= 2,662°

z2
Dis dibi yukseklik agisi=
1,167.2.sin61  1,167.2.sin(35,52)
z1 - 25

(af1) = tanafl= = 0,0271 of1=arctan(0,0271)= 1,552°

1,167.2.sin82  1,167.2.sin(54,48)
z2 35

(af2) = tanaf2= = 0,0542 of2= arctan(0,0542)= 3,102°

Dis Ustl tornalama agisi
z1+2.cosd1  25+2.c0s35,52

(y1) = tany1= = = 0,797 y1=arctan(0,797)= 38,55°
z2—-2.cosd1 35-2.c0s35,52

Dis dibi frezeleme acisi=
z1-2,4.cosd1  25-2,4.cos(35,52)

(61): tano1= = =
z2 +2,4.cosd1 35+2,4.cos(35,52)

0,623 6= arctan(0,623)= 31,92°

Ortalama modil (mo)= mo= m-R.sin61= 4-M

= 3,349 mm
z1

Ortalama adim (Po)= P=1.mo= 3,14.3,349= 10,51 mm

iwiz1d yed 1s1q
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Gorsel 3.29'da konik disli carkin kesit alinmis yapim resmi gérilmektedir.

Gorsel 3.29: Konik digli garkin kesit alinmis yapim resmi




17. SORU: Modulii 2 olan konik digli garklardan pinyonun dis sayisi 20, ¢arkin dis sayisi ise 30'dur. Eksenleri
arasi 90° olduguna goére pinyonun, 6nceki drneklerde hesaplanmis olan degerlerine gére yapim resmini ¢izi-

niz.
¢Ozim
Gorsel 3.30’da konik disli garkin yapim resmi gériilmektedir.
|
INIK DISLI CARK
Z1 20
m 2
Dig profili TS3601
Eksenler arasi agi > 90°
Dis derinligi h 4.426mm
@8 H7 8,018 8 Esdeger dig sayisi Zes 24,036
4 D10 4,078 4,030
Olgil lsaret En ?g_}g{%?l@u En FE.%.E()JIQU Es disli dis sayisi z2 30

Gorsel 3.30: Konik dislinin yapim resmi

wizid yed 11s1g
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3.4. UYGULAMA FAALIYETI

Modiilii 3 olan bir konik disli mekanizmasinda pinyon dis sayisi 25, ¢ark dis sayisi1 50°dir. Cark
dislinin elemanlarini hesaplayarak yapim resmini ¢iziniz (Siire:30 dakika).

Yukarida yapacaginiz ¢alisma tablodaki élcitlere gére degerlendirilecektir.

OLCUTLER

EVET

HAYIR

Konik digli elemanlarini hesapladi.

Disli resmini gizdi.

Uygun 6él¢ilendirmeyi yaparak tolerans ve ylzey isleme isaretlerini gosterdi.

Tolerans ¢izelgesi hazirladi.

Disli cizelgesi hazirladi.

@ o~ N~

Belirlenen sire icinde uygulamay: bitirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.

116




Birbiri ile kesismeyen veya paralel olmayan iki mil arasinda hareket ve gig ileten mekanizmalardir
(Gorsel 3.31). Cogunlukla miller birbirine diktir. Mekanizmay:i olusturan iki disli de helis dislidir. Sonsuz vida
profili vidaya benzemektedir. Bu nedenle sonsuz vida olarak isimlendiriimektedir.

Gorsel 3.31: Sonsuz vida ve karsilk diglisi

Sonsuz vidalar sekillerine gére sonsuz vidanin silindirik oldugu silindirik sonsuz vida ve sonsuz vi-
danin ¢ark Uzerine sarildigi globoidler olmak Uzere ikiye ayrilir.

Sonsuz vida mekanizmalarinda vida ve g¢arkin helis agilari birbirinden farkli olabilir ancak helis yonle-
ri aynidir. Es c¢alisma icin vidanin alin moduld, ¢arkin eksenel moduliine esit olmahdir.

Sonsuz vida ve karsilik diglisinin kullanim alanlari sdyle siralanabilir.
e Divizdr-déner tabla mekanizmalari
e Asansorler
e Ving mekanizmalari
e Elevatorler
e Tekstil makineleri

e Takim tezgahlardir.

Sonsuz vida ve karishk diglisinin avantajlari sunlardir:
e Tek kademede biiyiik gevrim oranlarina ulagabilirler (Ozellikle globaid mekanizmalar).

e Kilitli (otoblokajli) tasarim sayesinde yalnizca vidadan garka enerji akisi mimkin olur. Aksi yonde
mekanizma kilitlenir.

e (Calismasi darbesiz ve sessizdir.

e Kuglk boyutta ve hafif tasarim imkani saglar.

Sonsuz vida ve karsilik diglisinin dezavantajlari su sekildedir:
e Surtinme kayiplarindan dolayi verimleri dusuktur.
e Yuksek galisma sicaklidi ve asinmalar olusur.

e Eksen ayari ¢ok hassastir.
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3.5.5. Mekanizma Elemanlari

Gorsel 3.32°de sonsuz vida elemanlari, Tablo 3.6'da sonsuz vida ve karsilik diglisinin elemanlari ve

formalleri gérilmektedir.

Gorsel 3.32: Sonsuz vida elemanlari

Tablo 3.6: Sonsuz Vida ve Karsilik Dislisinin Elemanlari ve Formdilleri

SONSUZ VIiDA ELEMANLARI
Ortalama helis agisi (yor ) cosyor= Pn_ mn tanyor=
Pt mt dot.mr
Normal adim (Pn) Pn=1.mn Pn= Pt.cosAor
Pt=m.mt Pn
Alin adimi (Pt) t= ——
cosp
Normal moddl (mn) mn= Pn mn= mt.cosyor
m
Alin modalu (mt) Pt mn
mt= — mt=
m cosyor
Helis adimi (Pz1) Pz1=z1.Pn Pz1= tanyor.do1.1m
g . z1.mn
Bo6lim dairesi ¢api (do1) do1= 2a-do2 do1=
tan(yor).

Dis ustl capi (dat)

dal=do1+2.mn

da1= mt.(z1+2.cosp1)

Dis dibi ¢api (df1)

df1=do1-2,33.mn

df1= mt.(z1-2,33.cosf1)

Dis dibi gapi (df1)

df1=do1-2,33.mn

df1= mt.(z1-2,33.cosf1)

Dis yuksekligi (h1)

h1=2,167.mn

h1=2,167.mt.cosf1




iwiz1d yed 1s1q

SONSUZ VIDA ELEMANLARI (DEVAMI)
_ do1+do2 mt z1
Eksenler arasi (a) a= ———— a= —( +72)
s 2 2 tan(yor)
Sonsuz vidanin uzunlugu (b1) b1= vJda2?-do22 b1= 2,5.mtvz2+1
KARSILIK DiSLi (SALYANGOZ) ELEMANLARI
Helis acisi (3) Cosp= Pn
Pt
Ortalama helis agisi (yor ) yor= (15......25)
Normal adim (Pn) Pn=1.mn Pn= Pt.cosp
Pn
Alin adimi (Pt) Pt= m.mt Pt= —
cosP
Normal moddl (mn) mn= Pn mn= mt.cosp
m
Pt mn
Alin modult (mt) mt= — mt=
m cosf
Pinyonun hatvesi (Pz2) Pz2=z2.pn Pz2= z2.pt.cosp
Pinyon dis sayisi (z2) 72 = w
u
B5lim dairesi do2 do2= mt.z2 doo= mn.z2
6lim dairesi ¢capi (do2) cosp
Dis Ustl ¢api (da2) da2= do2+2.mn
Dis dibi ¢api (df2) df2= do2-2,33.mn
Dis ytksekligi (h2) h2 = h2=2,167.mn
Dis genisligi (b2) b2 = 0,8.do1

Eksenel modil ve helis adimi hesaplarinda kullanilan “mx” degeri, Tablo 3.7°de yer alan standart
degerlerden segilir.

Tablo 3.7: Silindirik Sonsuz Vidada Onerilen Mod(il Biiyiklikleri (DIN 780)

m 11125(16|12|25|3,15|4 |5 |63 | 8|10 |125|16 |20

iletim orani (cevirme orani) ile sonsuz vida agdiz sayisi arasinda bir iligki vardir. Tablo 3.8'den sonsuz
vida agiz sayisinin tespit edilmesinde yararlanilacaktir. Pinyon digli dig sayisi hesabinda kullanilan “u” degeri
Tablo 3.8'den secilmelidir.

Tablo 3.8: Sonsuz Vida AJiz Sayisi- Cevirme Orani Onerileri

Sonsuz vida dis sayisi z1 1 2 3 4

Cevirme orani u= z2/z1= n1/n2 >30.....60 >15.....30 >10.....15 >5.....10
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18. SORU: Normal adimi Pn= 7,85mm, helis adimi Pz= 15,7 mm olan sonsuz vidanin modulini ve agiz
sayisini hesaplayiniz.

Disli Cark Cizimi

¢cOzim
Modul hesabi= Pn=T1.mn mn= Pn_785_ 2,5 mm
m 3,14
AJiz sayisi hesabi= z= E= 15—’7= 2 Agizli
Pn 7,85

19. SORU: Sonsuz vida-karsilik diglisi mekanizmasinda her iki disli de sag helis yonlidir. Mekanizmanin
helis agisi 20°dir. Sonsuz vidanin normal moduli 3,15 ve adiz sayisi 2; mekanizmanin ¢evrim orani u= 20
olduguna gére pinyon diglinin ve sonsuz vidanin elemanlarini hesaplayiniz.

¢Ozim
Normal modil= mn= 3,15 mm
Normal adim= Pn=1.mn=3,14.3,15= 9,89 mm

Sonsuz vida agiz sayisi= 2

Alin adimi= Pt= "= 989 _ 4650 mm
cosp cos20°
Alin modulti= mt= E= w= 3,35 mm
m 3,14

Helis adimi (Pz)= Pz1=z1.Pn=2.9,89= 19,78 mm

Pinyon dis sayisi z2= u= Z—? 20= % z2=2.20= 40 Adet
z
Eksenler arasI mesafe= a= m_t( 21 +22)= 3’35( 2 +40)= 76,204 mm
2 "tan(yor) 2 “tan(20°)

Pinyon béliim dairesi capi= do2= mt.z2= 3,35.40= 134 mm

Sonsuz vida bélim dairesi gapi= do1=2.a-do2= 2.76,204-134= 18,408 mm
Sonsuz vida dis Ustii capi da= dal1= do1+2.mn= 18,408+2.3,15= 24,708 mm
Sonsuz vida dis dibi gapi df= df1= do1-2,33.mn= 18,408-2,33.3,15= 11,06 mm
Pinyon hatvesi = Pz2= z2.pn=40.9,89= 395,6 mm

Pinyon dis tstii capi= da2= do2+2.mn= 134+2.3,15= 140,3 mm

Pinyon dis dibi capi= df2= d02-2,33.mn= 134-2,33.3,15= 126,66 mm

Pinyon dis genisligi= b2= 0,8.do1= 0,8.18,408 = 14,72 mm

Dis yuksekligi= h=2,167.mn= 2,167.3,15= 6,82 mm

Sonsuz vidanin uzunlugu= b1= v/da2’-do2? = ,/(140,3)?-(134)’= 41,57 mm
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3.13. Konu Uygulamasi: Sonsuz Vida ve Karsilik Digli Cark Elemanlarinin Hesabi

Sol helis yonlii sonsuz vida ve karsilik diglisi mekanizmasinda helis agisi1 12,404 ° dir. Modiilii
4 olan bu sistemde sonsuz vidanin agiz sayisi 3, iletim orani 12’dir. Mekanizmanin elemanlarini he-
saplayiniz (Siire:30 dakika).

cOzim

Normal modul=

Normal adim=

Helis adimi=

Alin modili=

Alin adimi=

Karsilik dislisi dis sayisi=

Eksenler arasi=

Karsilik digli b6lum dairesi ¢api=

Bolum dairesi capi=

Dig Ustu ¢api=

Dis dibi capi=

Kargilik diglisi dis Ustt ¢capi=

Karsilik diglisi dis dibi capi=

Sonsuz vidanin uzunlugu=

Dis Ustu yuksekligi=

Dis dibi yiiksekligi=

Dis yUksekligi=

Pinyon hatvesi=

Pinyon dis genisligi=

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol 121
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3.5.6. Yapim Resmi

Sonsuz vida ve karsilik diglisinin yapim resmi ayri ayn ¢izilir. Dis gizelgeleri ve tolerans tablolari olus-
turulur. Geregcler yapim resminde gésterilir. Resimler tizerinde dis profilinin gésterilmesi zorunlu degildir. ima-
latci icin gerekli dlcller, toleranslar, yiizey isleme isaretleri belirtilir. Sonsuz vidanin dis profili ayrintilari veril-
mek istenirse uygun 6lgekte dis ayrinti resmi gizilerek olgiler verilebilir. Gorsel 3.33'te karsilik dislisinin yapim
resmi verilmigtir. Tam kesit alinarak olusturulan yapim resminde diger digli yapim resimlerinde oldugu gibi
soldan goérunuste disli gébegdi ayrintilarinin verilmesi yeterlidir. Ayni ylzey isleme isaretlerinin resimde kar-
masa yaratmasini engellemek icin ortak olan isaretler, X ve Y olarak isimlendirilmis ve gerekli agiklama ya-
pim resminde gdsterilmistir. Tam kesit alindid1 icin Ug¢ adet helis ¢izgisi belirtiimemistir ancak yarim kesit ali-
nirsa eksenin tzerinde helis gizgileri belirtiimelidir.

KARSILIK DiSLiS| ELEMANLARI

da: Dis ustu ¢api do: Bélum dairesi ¢api

df: Dis dibi capi ¢ : Merkez ¢izgisi-disey eksen arasindaki agi
a: Eksenler arasi mesafe b: Disli ¢ark genisligi

¢x : Digli gébek ¢api Y: Digli gébek yuksekligi

Z: Kama kanali genisligi

Ro: Sonsuz vida merkezi-disli bélim yay! yarigapi
Ra: Sonsuz vida merkezi-digli dis Ustl yay! yarigapi
Rf: Sonsuz vida merkezi-digli dis dibi yayi yari¢api

Gorsel 3.33: Karsilik disgli yapim resmi



Gorsel 3.34’te sonsuz vida yapim resmi yer almaktadir. Bu resim kismi kesit alinarak gizilmistir. Son-
suz vida helis agisi G¢ adet helis ¢izgisi gizilerek gosterilir. Sonsuz vida elemanlari gésterilmis, genel dlgi-
lendirme yapilmamistir.

Gorsel 3.34: Sonsuz vida yapim resmi

Tablo 3.9'da sonsuz vida ve karsilik dislisi igin malzeme &nerileri yer almaktadir.

Tablo 3.9: Sonsuz Vida ve Karsilik Diglisi Malzemeleri




21. SORU: Sag helis yonlu sonsuz vida ve karsilk dislisi mekanizmasinda helis agisi 16,404 ° dir. ModulU
6,3 olan bu sistemde sonsuz vidanin agiz sayisi 2, iletim orani 20’dir. Mekanizmanin elemanlarini hesapla-
yiniz.

cOzim

Normal modil= mn=6,3 mm

Disli Cark Cizimi

Normal adim= Pn=1.mn=3,14.6,3= 19,782 mm
Helis adimi= Pz1=z1.Pn=2.19,782= 39,564 mm

mn _ 6,3
cosyor cos(16,404)

Alin moduli= mt= =6,567 mm

Alin adimi= Pt=m.mt= 3,14.6,567= 20,62 mm
Karsilik dislisi dis sayisi: z2=1.z1=20.2= 40

Eksenler arasi= a= ﬂ( 21 +z2)= 6’567( 2 +40)= 153,64 mm
2 tan(yor) 2 tan(16,404)

Karsilik disli boliim dairesi capi= do2= mt.z2= 6,567.40= 262,68 mm

do1+do2 do1+262,68

B&lUm dairesi capi= a= T — 153,64= do1= 44,6 mm

Dis tsti capi= dal=do1+2.mn= 44,6+2.6,3= 57,2 mm

Dis dibi capi= df1=do1-2,33.mn= 44,6-2,33.6,3= 29,921 mm

Karsilik dislisi dis stii capi= da2= do2+2.mn= 262,68+2.6,3= 275,28 mm
Karsilik dislisi dis dibi capi= df2= d02-2,33.mn= 262,68-2,33.6,3= 248,001 mm

Sonsuz vidanin uzunlugu= b1= Jda2?-do2? = |/(275,28)°-(262,68) = 82,33 mm
Dis tstl yiiksekligi= ha= mn= 6,3 mm

Dis dibi yiksekligi= hf= 1,167.mn=1,167.6,3= 7,35 mm

Dis yiiksekligi= h= 2,167.mn= 2,167.6,3= 13,65 mm

Pinyon hatvesi= Pz2= z2.pn=40.19,782= 791,28 mm

Pinyon dis genisligi= b2 = 0,8.do1= 0,8.44,6 = 35,68 mm

22. ORNEK: Bir sonsuz vida karsilik dislisi mekanizmasinin helis acilari ortaktir. Normal modiilii 2,5 olan
mekanizmanin alin adimi ise 7,925'tir. Sonsuz vidanin agiz sayisi 2 ve karsilik dislisi dis sayisi 45 ise meka-
nizmanin helis acisini ve disli cark bélim dairesi ¢apini hesaplayiniz.

¢cOzim
Alin moduli= Pt=1m.mt 7,925=3,14.mt mt= 73’9%= 2,523 mm
Helis acisi= cosyor= mn_ 25 _ 0,99

mt 2,523

yor= arccos(0,99)= 8,1°
Disli cark bolim dairesi capi= do2= mt.z2

do2=mt.z2= 2,523.45= 113,535 mm
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3.5. UYYGULAMA

Sonsuz vida karsilik dislisi mekanizmasinda sonsuz vida agiz sayisi 2, helis agisi 10°, helis
yonii sag, normal modiilii 3,15, es disli dis sayisi 48’dir. Mekanizmanin elemanlarini hesaplayarak
sonsuz vidanin yapim resmini giziniz (Siire: 40 dakika).

Yukarida yapacaginiz ¢alisma tablodaki 6l¢itlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER

EVET

HAYIR

Sonsuz vida ve karsilik diglisi elemanlarini hesapladi.

Disli resmini gizdi.

Uygun élgtlendirmeyi yaparak tolerans ve ylzey isleme isaretlerini gésterdi.

Tolerans gizelgesi hazirladi.

Disli gizelgesi hazirladi.

ZERGAE R A A

Belirlenen sire icinde uygulamay: bitirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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3.6. ZINCIR DiSLi CARKLAR VE GiziMi

Su ana kadar incelenen disli mekanizmalarin timiinde hareket ve gig iletimi diglilerin dogrudan te-
masi ile gergeklesmistir. Zincir disli mekanizmalari ise bu anlayigla ¢alismaz. Birbirine paralel konumda bu-
lunan carklar, dislileri birlestiren zincir aracilidi ile hareketi iletir. Zincir disli mekanizmalari disli ¢arklar sinifi-
na girmektedir. Ayni zamanda kasnak kayis mekanizmalari ile de ¢calisma prensibi benzerligi géstermektedir.
Zincir ile digliler arasinda dogrudan temas s6z konusudur ve kayis kasnak sisteminde kasnaklar arasindaki
hareket kayis araciligi ile gerceklesirken zincir mekanizmalarinda bu gérevi zincir yerine getirmektedir.

3.6.1. Zincir Mekanizmalarinin Avantajlari

Zincir mekanizmalarinin avantajlari sunlardir:

e istenen gevrim oranini tam olarak saglar.

e Tek milden pek ¢ok mile hareket ve gug iletilir.

e Uzak mesafelere (7-8 m’'ye kadar) hareket ve gig iletilebilir.

e Zorlu ¢calisma kosullarinda (sicak, soguk, pis, rutubetli vb.) verimli calisma saglar.

e Yiksek verim oranlari saglanir (n=0,96....0,98).

3.6.2. Zincir Mekanizmalarinin Dezavantajlari

Zincir mekanizmalarin dezavantajlari sunlardir:

e Yuksek maliyetli ve agir bir tasarim olusturur.

e letilen hizin sabit olmamasindan kaynakli, titresim, darbe ve bunun sonucu gurilti olusur.

e Dikkatli bir montaj ve iyi bir bakim gerektirir.

e (Cok yuksek hizlarda kutu igine alinmasi ve duzenli yaglama gerekir.

e Sadece paralel millerde kullantlir.

3.6.3. Zincir Tirleri

Kullanim alanlarina gére zincir digliler ¢ c¢esittir.

e Yiik Zincirleri: Kaldirma makinelerinde yik tagimak igin kullanilr.

e Transport Zincirleri: Sekiz ¢esit transport zinciri bulunur.

Gal Zincirleri: Pernolu zincirlerdir. Maksimum 0,3 m / sn hiz gerektiren yerlerde kullanilir. Ge-
nellikle kaldirma makineleri ve baraj kapaklari gibi yerlerde kullanilir.

Fleyer Zincirleri: Pernolu zincirlerdir. Maksimum 0,5 m / sn gerektiren yerlerde kullanilir. Kal-
dirma makinelerinde ve haddehanelerde kizgin ¢elik bloklarda baglama zinciri olarak kullanilr.

Burg¢lu Zincirler: Bu zincirlerde i¢ baklalar bir burg tGzerine pres gegme ile monte edilir.

Zarfh Zincirler: Burg yerine gelikten kivrilarak yapilmis zarf kullanilir. 12 m / sn hiza kadar kulla-
nilabilir.

Makaral Zincirler: Burg Uzerine koruyucu bir makara konulmasi suretiyle elde edilir. Motosiklet-
lerde, takim tezgahlarinda, digli kutusu ile talas mili arasinda vb. kullanilir.

Rotory Zincirler: Perno ve burg baklalarin icine dénmeyecek bicimde takiimistir. Baklalarin egik
sekillerinden dolayi elastiktir.

Sessiz Zincirler: Bu zincirin tasarimi diger zincirlerden farkhdir. Profillerin disg kismi dizdir ve
60° agiya sahiptir.

Zincir Carklari: Zincir ¢ark seg¢imi yapilirken zincirin ¢arka rahat oturabilecegdi cark sec¢imi yapi-
lir.

e Transmisyon (Tahrik) Zincirleri: Bu zincirlerin temel konstriiksiyonu diger zincirlerden ¢ok farkhdir.
Profillerin dis kismi diz olup aralarinda 60° agi vardir.



3.6.4. Zincir Carkin Elemanlari

Makarali zincir disli cark elemanlari Goérsel 3.35'te gosterilmistir.

Gorsel 3.35: Zincir disli carkin elemanlari

Tablo 3.10 zincir disli mekanizmasinin tasariminda kabaca sonug¢ vermektedir fakat zincir disli cark-

lar TS-ISO 606 ile standartlastiriimistir.

Tablo 3.10: Zincir Disli Elemanlarinin Formulleri

ZINCIR DiSLi GARKIN ELEMANLARI

BolUm dairesi ¢capi (do)

do=

p

p

=

180

sin(——)

sin(E) .

Dis Ustu capi (da)

da= do.cos(%)+0,8.d1= do.cos(@)+0,8.d1

z
Dis dibi capi (df) df= do-d1
Taksimat agisi (¢ ) o= 3607
z
360°
Dis sayisi (2) 2 7
_ z2 do2_n1
ileti i Z1 dol n2
etim orani (i) z1 dol n2

Eksenler arasi (a)

a=(30.......50).p (Onerilen)

Zincirin i¢ genisligi (b1) Tek sirali zin-
cir

B1=0,93.b1 (p£12,7)
B1=0,95.b1 (p*12,7)

Zincirin i¢ genisligi (b1) iki veya Ug
sirali zincir

B1=0,91.b1 (p£12,7)
B1=0,93.b1 (p*12,7)

Adim (p)

p= do.sin(i)= do.sin(@)
2 z

Disin genigligi (B1)

Toleransi h14 alinir.

Toplam disli genisligi (B2)

B2= (sira sayisi-1).(iki sira arasi mesafe)+B1

Zincir bakla sayisi (Xo)

2
Xo = 2.§+z1+22+(22—z1j P
p 2 2.1 a

wizid yed 11s1g
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24. SORU: Adimi 9,525 mm olan g sira B tipi zincir digli carkin makara ¢api 6,35 mm, dis sayisi 20, zincir
ara genisligi b1=5,72 mm, iki sira arasindaki mesafe ise 10,1 mm’dir. Disli ¢cark elemanlarini hesaplayiniz.

¢cOzim
p=9,525mm  d1=6,35 mm z=20adet e=10,1mm  b1=5,72mm

F1)80 = 9512;6 = 9'.52§=60,88 mm
sin(—) sin(—) sin9
z 20

Bolim dairesi capi (do)= do=

Dis Ustl ¢api (da)= da= do.cos(@)+0,8.d1= 60,88.c0s9°+0,8.6,35= 65,21 mm
z

Dis dibi capi (df)= df= do-d1= 60,88-6,35= 54,53 mm
Dis kalinligi (B1)= B1=0,91.b1 (p£12,7) B1=0,91.5,72= 5,2 mm
B2 mesafesi= B2= B1+e= 5,2+10,1= 15,3 mm

B3 mesafesi= B3= B2+e= 15,3+10,1= 25,4 mm

25. SORU: Adimi 5 mm, makara ¢api 3,2 mm, zincir ara genigligi 2,5 mm, dis sayisi 35 adet olan A tipi tek
sira zincir digli carkin elemanlarini hesaplayiniz (dm= 8 mm).

¢cOzim
p=5mm d1= 3,2 mm b1=2,5mm z= 35 Adet
p _ 5 5

= = — -=155,788 mm
Sm(@) Sm(@) Sln(5=142)
z 35

Bo6lim dairesi capi (do)= do=

Dis Ustl capi (da)= da= do.cos(%)+0,8.d1= 55,788.cos(5,142)°+0,8.3,2= 58,123 mm

Dis dibi capi (df)= df= do-d1=55,788-3,2= 52,588 mm
Dis kalinligi (B1)= B1=0,93.b1 (p<12,7) B1=0,93.2,5= 2,325 mm

26. SORU: Adimi 8 mm, makara ¢ap! 5 mm, zincir ara genigligi 3 mm, dis sayisi 40 adet olan A tipi ¢ift sira
zincir digli garkin elemanlarini hesaplayiniz (dm=16 mm, e=5,5).

¢Ozim
p=8 mm d1=5mm b1=3 mm z= 40 Adet

p 8 8
= = — -=101,96 mm
sin(—1 80 ) sin(—180 ) sin(4.5)
z 40

Bolim dairesi capi (do)= do=

m§0ﬂﬂgam(dar=da=docoﬂ%§?)ﬂx&d1=10L9630q45r+as5=105ﬁ4rnm

Dis dibi capi (df)= df= 101,96-5= 96,96 mm
Dis kalinligi (81)= B1=0,91.b1 (p<12,7) B1=0,91.3=2,73 mm

B2 mesafesi= B2= B1+e=2,73+5,5= 8,23 mm



3.14. Konu Uygulamasi: Zincir Digli Elemanlarinin Hesabi

Adimi 15,875 mm, makara ¢api 10,16 mm, zincir ara genisligi 9,52 mm, dis sayisi 40 adet olan
A tipi cift sira zincir disli garkin elemanlarini hesaplayiniz (dm= 20 mm, e= 17,9 mm) (Siire: 20 dakika).

3.15. Konu Uygulamasi: Zincir Disli Elemanlarinin Hesabi

Adimi 12,7 mm, makara ¢api 7,94 mm, zincir ara genisligi 7,938 mm, dis sayisi 20 adet olan A
tipi tek sira zincir digli garkin elemanlarini hesaplayiniz (dm= 16 mm) (Siire: 20 dakika).

Adi Soyadi Olcek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol 129
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27. SORU: Bir zincir disli mekanizmasinda kullanilan garklarin adimi 15,875 mm, makara ¢aplari 10,16 mm,
zincir ara genisgligi 9,52 mm’dir. Dénduren diglinin dis sayisi 15, déndurulen dislinin dis sayisi ise 45°tir. A tipi
carklar kullanilarak yapilan mekanizmanin eksenler arasi mesafesi 450 mm olduguna goére disli ¢arklarin
elemanlarini ve zincir bakla sayisini hesaplayiniz.

¢cOzim

p= 15,875 mm
d1=10,16 mm
b1=9,52 mm
z1=15
z2=45
a=450 mm

PiINYON DiSLi ELEMANLARI

Bolum dairesi capi (do)= do= S

. ,180
sin(—)

z

do= 15,875 _ 1_5’8750:76,35 mm

sin(@) sin(12)
15
180

Dis Ustl capi (da)= da= do.cos(ﬁ)+0,8.d‘|

da= 76,35.cos(12)°+0,8.15,875= 87,38 mm
Dis dibi capi (df)= df= do-d1= 76,35-10,16= 66,19 mm
Dis kalinligi (B1)= B1=0,95.b1 (p>12,7) B1=0,95.9,52= 9,044 mm

CARK DiSLi ELEMANLARI

Bolum dairesi gapl (do)= do= _P__
. ,180
sin(—)
z
do= 15875 = 1,5’875=227,577 mm
. 180,  sin(4)°
sin(——)
45
180

Dis Ustl capi (da)= da= do.cos(4—5)+0,8.d1
da=227,577.cos(4)°+0,8.15,875= 239,72 mm

Dis dibi capi (df)= df= do-d1=227,577-10,16= 217,417 mm
Dis kalinhigi (B1)= B1=0,95.b1 (p>12,7) B1=0,95.9,52= 9,044 mm

a z1+z2 +[zZ—z1j2 p
‘a

Zincir bakla sayisi (Xo)= Xo= 2.—+
p 2 2.

~

2
450 +15+45+[45-15J _15,875=87,49; 88 adet

15,875 2 2.m 450



3.6.5. Zincir Carkin Yapim Resmi

Yapim resmi yarim kesit veya tam kesit alinarak ¢izilir. Zincir digli ¢carkin 6l¢lleri TS- ISO 606 ile

standartlastiriimistir. Bu baglamda kesit alinmis tek gértinus yeterlidir fakat gébek profili de ¢izilebilir. Yapim
resminden beklenen bilesenlerin hepsini icermek zorundadir. Toleranslar, ylzey isleme isaretleri, disli gizel-
gesi, 6lgulendirme ve gereg bilgileri yapim resminde yer almalidir (Gérsel 3.36).

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

Zincir digli ¢ark igin uygulanacak genel toleranslar sunlardir:
Dis dibi ¢capi (df): h11

Dis Ustu ¢api (da): £3 mm

Dis kalinhgdi: h14

Delik ¢api (dm): H8

Gobek capi (dg): £3 mm

Toplam kalinlik (A): £1 mm (Kaynakl gébeklerde +2
Delik-dis dibi eksen kacikligi: 0,0008.df+(0,08 veya 0,15)
Yanal yalpalama: 0,0009.df+0,08

Gorsel 3.36: Zincir disli cark yapim resmi

iwiz1d yed 1s1q
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3.6. UYGULAMA

Adimi 8 mm, makara gapi 5 mm, zincir ara genisligi 3 mm, dis sayisi 30 adet olan A tipi tek
sira zincir digli carkin elemanlarini hesaplayiniz. Yapim resmini ¢iziniz (dm=16 mm) (Siire: 40 dakika).

Yukarida yapacaginiz ¢calisma tabloda belirtilen &lgttlere gére dederlendirilecektir.

OLGUTLER

EVET

HAYIR

1. Zincir digli elemanlarini hesapladi.

2. Digli resmini gizdi.

3. Uygun dlgtlendirmeyi yaparak tolerans ve ylzey isleme isaretlerini gésterdi.

4. Tolerans gizelgesi hazirlad!.

5. Disli gizelgesi hazirladi.

6. Belirlenen sure iginde uygulamay! bitirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gdézden gegiriniz.
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4.0GRENME BIRIMI
Acinimlar ve Ara Kesit Cizimi

4.1. ACINIMLAR GiZMEK

4.2. ARA KESIT ALMAK

NELER OGRENECEKSINIZ ?

» Kapali yiizey ve sekillerin aginimlarini gizmeyi

» Birbiri ile kesigen pargalarin ara kesitlerini cizmeyi

TEMEL KAVRAMLAR

acinimlar, ara kesit,

HAZIRLIK CALISMASI

1. Cevrenizde bulunan havalandirma, isitma sistemleri hakkindaki diigiincelerinizi tartiginiz.
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4.1 ACINIMLAR CiZMEK

Gunliuk yasamda kullanilan birgok esya ve makine parcasinin bikilerek, katlanarak veya cesitli bag-
lanti araclar kullanilarak imal edildigini goruriz. Bu imalat ydntemlerinde cesitli geometrik sekilli (silindir,
kiire, piramit, prizma vb.) cisimler kullanilir. Bu sekillerin kaynak, lehim, percin, kivirma ve kenet baglanti gibi
birlestirme metotlari ile birlestiriimesi sonucunda istedigimiz pargayi elde etmis oluruz. Katlama ve bikme
islemleri genellikle sac levhalar Uzerinde uygulanir. Bu pargalar havalandirma, i1sitma ve sogutma sistemle-
rinde kullanilir.

imal edilecek parcanin dénce yapim resimleri gizilir, varsa ara kesitleri bulunur. Sonra parganin ger-
¢ek buyukliklerinin diz sac Uzerine aginimlar gizilerek bukme veya katlama yerleri belirlenir. Aginim ¢izmek
icin en dnemli sart imal edilecek parganin tum ayritlarinin tam boyda ve gergek blylklikte olmasidir. Tam
boyda ve gergek buyuklukteki pargalarin ayritlarinin duzlemsel bir levha Uzerine agindiriimasina aginim
denir (Gorsel 4.1).

Gorsel 4.1: Kupin aginimi

Acinim ile ilgili problemler ¢ézimlenirken paralel dogrular yardimiyla aginim ¢izimi, bir noktada kesi-
sen dogru (merkezli) aginim ¢izimi, G¢genleme ydntemi ile aginim ¢izimi metotlarindan -yapilarin geometrik
sekillerine uygunlugu ve en ekonomik olan- metot tercih edilmelidir.

4.1.1. Paralel Dogrular Yardimi ile A¢inim Cizimi

Silindirik ve prizmatik cisimler, ayrilar ve elemanlar iz disimlerinde ve aginimlarinda birbirlerine pa-
ralel konumdadir. Bu paralel konumdaki cisimlerin ayrit ve elemanlari dik bir diizlem ile kesildidi zaman elde
edilecek ara kesit, kesen diizlem izerinde geometrik bir sekil meydana getirir. Cisimlerin yanal ylizeylerine
ait aginimlarda ise bu ara kesitler ayrit veya elemanlara dik olan dogru seklindedir.

Gorsel 4.2 incelendiginde dikdértgen prizmaya ait yanal ylzeylerinin alin iz disimde tam boyda ol-
dugu goérulmektedir. Yatay iz dugsimde de dikdértgen prizmanin ayritlarinin gergek buyudklukte oldugu ve
ayritlar arasindaki uzakligin okundugu gérilmektedir. Bu incelemeden sonra aginim cizmeye gegilir. ilk 6nce
prizma ayritlarina dik aginim yayma dogrusu gizilir. Bu aginim yayma dogrusu uzerinde, yatay iz digimde
gercek buyuklikteki kisa kenardan baglayarak dikdértgen prizmanin kenarlari isaretlenerek aginim tamam-
lanir. Eger alt ve Ust tabanlarin da aginimda ¢izimi isteniyorsa o zaman her iki taban gergek buytklukleriyle
acginima eklenir.

Gorsel 4.2: Dikdortgen prizmanin aginimi



Gorsel 4.3'te Uggen prizma ve Gorsel 4.4'te besgen prizmaya ait aginimlarin gizimi gorilmektedir.
Yukarda bahsedilen aginim gizme kurallarinin bu (i¢ prizmada da var oldugu gériilmektedir. ilk énce prizma
ayntlarina dik aginim yayma dogrusu c¢izilir. Bu aginim yayma dogrusu Uzerinde yatay iz digimde gercek
biyuklikteki kenardan R mesafesi alinarak Gg¢gen, besgen ve altigen prizmalarin kenarlari isaretlenerek
acinim tamamlanir.

Gérsel 4.3: Uggen prizmanin aginimi

Gorsel 4.4: Besgen prizmanin aginimi

J81IS8Y] By OA JejWiuIdy
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Gorsel 4.5'te egik kesilmis altigen prizmanin aginimi gérilmektedir. Gérinusler incelendiginde alti-
gen prizmanin alin iz diusimde kenar ayritlarinin tam boyda olduklari gérular. Yatay iz disimde ise bu tam
boydaki ayritlara dik kesitin gergek buyuklugunde oldugu goérulir. Béylece yatay iz dusimde ayritlar arasi
mesafeyi okumak mimkindur. Bu incelemenin ardindan aginim gizimine gegilir.

1. Yatay iz diisimde gercek blyUklUkte olan altigen prizmaya 1'den baslanarak numara verilir.

2. Verilen numaralar alin iz disime tasinir. Sonra aginim yayma dogrusu gizilir.

3. Ag¢inim yayma dogrusu Uzerinde uygun bir nokta belirlenir ve yatay iz distimde 1 noktasindan 2 nok-
tasina kadar mesafe (R) alinarak isaretlemeye baslanir ve aginim yayma dogrusuna dik ayritlar ¢izi-
lir. Prizma kenar sayisi kadar isaretleme yapilir ve tekrar 1 noktasinda bitirilir.

4. Aln iz disimde tam boyda olan ayritlar agcinim yayma dogrusuna dik ¢izilen ilgili numarali ayritlar
Uzerine tasinir. Bulunan bu noktalar birlestirilerek yan ylizeylerin aginimi tamamlanir.

5. Eger alt ve Ust tabanlarin da aginimi isteniyorsa edik kesilmis ylzey gercek buyukligune getirilerek
acinima eklenir.

Gorsel 4.5: Kesik altigen prizmanin aginimi




4.1. Etkinlik: Paralel Dogrular Yardimi Metodu ile A¢ginim Cizimi

Cizimi verilen egik kesilmis altigen prizmanin aginimini giziniz (Siire: 20 dakika).

4.2. Etkinlik: Paralel Dogrular Yardimi Metodu ile A¢inim Cizimi

Cizimi verilen egik kesilmis altigen prizmanin aginimini giziniz (Siire: 20 dakika).

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol 137
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4.1.2. Bir Noktada Kesisen Dogru (Merkezi) A¢inim Cizimi

Ayrit veya elemanlari tepe noktasi denilen noktada kesisen piramit ve koni gibi cisimlerin aginimlari-
ni ¢izmek igin kullanilan bir metottur. Ayrit ve elemanlarin kesisme durumu aginimlarda da bu 6zeligi boz-
maz. Eleman ve ayritlari ayni merkez noktada kesisen cisimlerin aginimlarina radyal dogrulu aginim adi
verilir. Bu metodun diger adi da merkezi aginimdir.

Piramit ve koni gibi cisimlerin aginimlarini gizebilmek icgin cisimlere ait ayrit ve elemanlarin tam boy
Olciisinde yararlanmak gerekir. Eger tam boy 6l¢lisii yoksa bilinen metotlarla tam boy bulunur ve aginim
cGizilir.

Gorsel 4.6'da gorunusleri verilen diizgliin kare piramidin taban dizlemi piramit eksenine dik konum-
dadir. Koni aginimlari radyal (merkezi) dogrulu aginimlardir. Aginimdaki tam boylu ayritlar bir noktada kesisir
ve bunlarin taban cevreleri de dairesel veya egrisel olur (Gorsel 4.7).

Gorsel 4.6: Kare piramidin aginimi Gorsel 4.7: Dik koni aginimi

Gorsel 4.8'de tabana 30° egik kesilmis kare piramit gériilmektedir. ilk énce alin iz diilsiimde tespit
edilen 5, 6, 7, 8 noktalari yatay iz disime tasinarak kesik ylzeyin yatay iz disimu tamamlanir. Piramidin
taban dizlemi cismin eksenine dik olmasina karsin egik kesilmis duzlem cismin eksenine dik degildir. Yatay
iz distim incelendiginde kare piramidin tabaninin, kesik ylizeyin yatay ve dikey ayritlarinin tam boyda oldugu
gorulur. Alin iz disimi incelendiginde ise piramidin yan ayritlarinin ve kesik ylzey yan ayritlarinin tam boy-
da olmadidi gérulur. Bu tespitlerden sonra kesik kare piramidin aginimi icin islem sirasi asagidaki gibidir.

1. Alin iz diusimde tam boyda olmayan taban ayritlari ve kesik yluzey kenar ayritlari tam boya déndur-
me metodu kullanilarak getirilir. Yatay iz disimde O merkezinden 1 ve 5 notalarindan gegen ve ya-
tay ekseni kesen yaylar cizilir.

2. Yatay eksen Uzerinde bulunan bu noktalar alin iz diisime tasinir ve piramit tabanindan O noktasi
ile birlestirilerek L tam boy 6l¢ist bulunur.

3. Alin iz disimde tam boya getirilen dogru Gzerine 5 ve 6 noktasi da tasinarak K ve M dlglleri
bulunur.

4. A4 kagidinin uygun yerine O merkezli L dlgistinde bir yay cizilerek acinin yayma cizgisi elde edilir.
Sonra bu yay Uzerinde kare piramidin tam boylu tabani sirayla isaretlenir.

5. Kare piramidin kesik ylzeyi acinima tasinirken tam boy cizgisi Uzerinde tespit edilen K ve M &lguleri
ilgili ayrit Uzerine taginarak kesik ylzey noktalari bulunur. Bulunan bu noktalar birlestirilerek aginim
tamamlanmis olur.

6. Cizimin taban ve kesik ylzeyde aginimda isteniyorsa belirlenen yerden gergek buyuklikleri aginima
yerlestirilir.

Gorsel 4.8: Egik kesilmis kare piramidin aginimi



4.1.3. Uggenleme Yoéntemi ile Aginim Gizimi

Bazi cisimlerin ylzey 6zelliklerinden dolayi sadece ayrit ve elemanlardan yararlanilarak aginim gizi-
lemez. Bu gibi durumlarda veya pratik ¢izim istendiginde Giggenleme metodu kullanilir. Cisimlere ait diizgln,
doénel veya birlesik ylUzeyleri yeter sayida t¢genlere bolup bunlara ait kenarlarin tam boylarini bularak agi-
nim yapmaya liggenleme metodu ile aginim denir.

Tepe noktasi ¢ok uzakta olan tek merkezli konilerle birkag merkezi olan konik cisimlerin aginimlari
Ucgenleme metodu ile yapilir. Bu metot ile tabani ve tavani farkli veya ayni profilde farkli élgtide ve farkl
eksendeki birlesik cisimlerin aginimlari yapilir.

Cisimlerin aginimini yapmak igin yan yiizeylerin kdsegenleri gizilerek tiggenler meydana getirilir. Ug-
genler meydana getirildikten sonra tam boy vermeyen kdsegen ve ayritlarin tam boy diyagrami gizilir. Sonra
tam boy diyagramini kullanarak aginim ¢izimine gegilir.

Gorsel 4.9da ara borunun aginimini yapmak icin t¢ggenleme metodundan yararlanilir. Aginima geg-
meden 6nce sekil incelenir ve tam boy olmayan ayritlar tespit edilir. A¢inim igin islem sirasi maddelerle belir-
tilmistir.

1. Ik 6nce ayritlara buyik kareye 1, 2, 3, 4 ve kuguk kareye a, b, ¢, d isim verilir.

2. Bu ayritlardan tam boyda olmayan 1d, 2¢, 3b ve 3c cizgileri gizilerek tst gérinls tUg¢genlere ayrilir.

3. Egik yuzeylere ait ayritlar (1a, 2b, 3c, 4d) ve cizilen kdsegenler (1d, 2a, 3b, 3c) tam boyda olmadik-
lari icin déndlirme metodu ile tam boy diyagrami bulunur.

4. Aginim gizimine numaralara gére ve tam boy diyagramindan 6lgiiler alinarak baglanir. ilk énce pergel
yardimi ile 1a2 uggeni cizilir. Sonra 2ab Ug¢geni gizilerek ilk yan ylzey olugturulmus olur.

5. Ayni yontemle diger Uggenler olusturularak yan yuzeyler elde edilir.

ylar
mi

Gorsel 4.9: Pramitsel ara borunun aginimi

J81IS8Y] By OA JejWiuIdy
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4.3. Etkinlik: Bir Noktada Kesisen Dogru Aginim Metodu ile A¢ginim Cizimi

Cizimi verilmis tabanina paralel kesilmis dikdortgen prizmanin list goriiniisiinii tamamlayarak
acinimini giziniz (Sire: 20 dakika).

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol 140




4.1. UYGULAMA

Cizimi verilmis egik piramidin aginimini uygun yéntemi kullanarak giziniz (Siire: 30 dakika).

Yukarida yapacaginiz ¢alisma tabloda belirtilen élcUtlere gére dederlendirilecektir.

OLGUTLER

EVET

HAYIR

. Acinim igin kullanilacak yéntemi tespit etti.

. Ayritlara isim verdi.

. Tam boy diyagramini gizdi.

. Tam boy yardimi ile yan ylzeyleri elde etti.

. Diger yuzeyleri G¢genler yardimi ile gizdi.

. Elde edilen acinimi acgikladi.

N ol b W N =

. Belirlenen sure icinde uygulamay! bitirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gdézden gegiriniz.
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4.2. ARA KESIT ALMAK

Yapi, mimari, 1sitma, havalandirma ve 6zellikle de makine projeleri hazirlanirken kullanilacak mal-
zemenin sekillendiriimesi gerekir. Sekillendirme islemi talas kaldirma, dékim, sac ve c¢elik konstriiksiyonlar-
da keserek ve bukerek birlestirme islemi yapilir. Kesme ve bikme iglemlerinde kaynak teknolojisinden de
yararlanilir (Gorsel 4.10).

Gorsel 4.10: Borularin kesismesi (L ve H boru)

Uretim ydntemi ne olursa olsun Uretimi istenen parga gesitli geometrik sekillerin birlesmesi ile olu-
sur. Sekillerden de anlasilacagi gibi elde edilen pargalar birbiri ile ya kesismis ya da girisim yapmis basit
geometrik sekillerdir. Basit geometrik sekillerin kesismesi veya girisim yapmasi sonucu birlesim yerle-
rinde ara kesit ¢izgisi meydana gelir.

Uzayda teorik olarak sonsuz sayida geometrik sekillerin kesistiriimesinden sonsuz bigcimde yeni ci-
simler elde edilebilir. Konumlarina gére bunlara sonsuz sayida goériinus de verilebilir. Cisimlerin girisim yap-
tiklar ylzeylerde meydana getirdikleri ara kesitleri bulmak icin dért metottan yararlanilir.

1) Yardimci iz diigim Metodu 3) Diizlem Gegirme Metodu
2) Kesme Duzlemleri Metodu 4) Kire Metodu

4.2.1. Yardimci izdiisiim Metodu

Yardimcl iz diisiim metodunun kesisen iki cismin ara kesitini nasil bir yol izleyerek bulundugunu (Goérsel
4.11:) Gzerinden inceleyiniz.

Gorsel 4.11'de dik A, B, C, D kare prizmasini yatay a, b, ¢, d kare prizmasi dik olarak kesiyor. Bu iki
kare prizmanin kesismesi sonrasi ortaya ¢ikan ara kesitin bulunmasi istenmektedir.

Seklin gorindsleri incelendiginde yatay ve profil iz disimlerinde cisimlerin ¢izgi gérintilerinin mev-
cut oldugu gorulmektedir. Buna gdre cismin ara kesitini bulmak icin yardimci iz disim metodunu uygulama-
ya gerek yoktur. On ve st gériiniiste prizmalarin birbirini kestigi yerler isaretlenerek 1, 2, 3, 4 noktalari bulu-
nur. Ust gériiniiste A dogrusu ile 1 ve 2 noktalarinin birbirini kestigi gériilmektedir. Bu gériintily én gérini-
se tasiyarak 1 ve 2 noktalarinin yeri tespit edilir. Daha sonra 3 ve 4 noktalari 6n gériinise taginarak, 1 ve 2
noktalari ile kesigtirilip ara kesit noktalari bulunmus olur. Ayni islem parganin diger tarafi igin de yapilir. Bu-
lunan noktalar birlestirilerek istenen ara kesit ¢izilmis olur.

Gorsel 4.11: Olguleri farkl iki kare prizmanin kesismesi



4.2.2. Diizlem Gegirme Metodu

Bu metodun uygulanmasinda yeni bir gériinise veya yardimci iz disime gerek yoktur. C6zim igin
bize verilen goriintsler yeterlidir. Dikkat edilmesi gereken en édnemli unsur diizlemin hangi gériintste uygu-
lanacagudir.

Gorsel 4.12'de iggen prizma ile kare piramidin kesismesi sonucu ortaya cikan ara kesiti, dizlem ge-
¢irme metodu ile bulunur. Bu metot su sekildedir.

1. Alin iz disimde Ug¢gen prizmanin E ayritindan alina dik D1 dizlemi, prizmanin F ve G ay-
ritlarindan alina dik D2 duzlemi gegirilmistir.

2. D1 ve D2 dizlemleri kare piramidin OA, OB, OC ve OD ayritlarini kestigi 1 ve 2 noktalari isaretle-
nir. Daha sonra isaretlenen bu noktalar Ust gériinise tasinarak piramidi kestigi varsayilan ytzeyler
elde edilir.

3. Bulunan bu ylzeylerin G¢gen prizmayi deldigi 3 ve 4 numarali noktalar tespit edilir.Bulunan bu nok-
talar 6n goértiniise tasinarak prizmanin piramidi deldigi yerler bulunur.

4. Gorunurlik tespiti yapilarak bu iki cismin kesismesiyle olusan ara kesit bulunmus olur.

Gorsel 4.12: Kare piramit ile G¢ggen prizmanin kesigimi

J81IS8Y] By OA JejWiuIdy
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4.4. Etkinlik: Kare Prizma ile Uggen Prizmanin Ara Kesiti

Cizimleri verilmis liggen prizma ile kare prizmanin kesismesi sonucu olusan ara kesiti yar-

dimci iz diisiim metodu ile bularak bunlarin goériiniislerini tamamlayiniz (Siire: 20 dakika).

4.5. Etkinlik: Uggen Prizma ile Kare Piramidin Ara Kesiti

Cizimleri verilmis kare piramit ile liggen prizmanin birbirini kesmesi sonucu ortaya ¢ikan ara

kesiti diizlem gegirme metodunu kullanarak bulunuz ve gdriiniigleri tamamlayiniz (Siire: 30 dakika).

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol
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4.2.3. Kesme Diizlemleri Metodu

Kesme duzlemleri sayisini belirlemek igin uygulamada takip edilecek yol cisimlerin temel yapilari ve
cisimlerin uzaydaki konumlarina baghdir. Bu metot her ¢esit geometrik cisimlere ait ara kesitleri bulmak igin
kolaylkla kullaniimaktadir. Kullanimi diger metotlara gére kolay oldugu i¢in en ¢ok tercih edilen ara kesit
bulma metodudur. Bu metot daha ¢ok egri yuzeyli pargalarin ara kesitini bulmakta kullanilir.

Gorsel 4.13’te goruldagu gibi kare prizma ile Gggen prizmanin kesismesinde meydana gelen ara ke-
siti bulmada kesme dizlemi kullaniimistir. Kesme dizlemi sekildeki pargalari iki esit parcaya ayirir. Parcala-
rin ortak ylizey Uzerindeki sinir dogrularini kestigi di ve d2 noktalari bu cisimlerin ara kesit ortak noktalaridir.
Birbiriyle kesisim yapmis geometrik sekillerin ara kesitini bulurken kesme duzlemlerin (KD) sayisi ne kadar
fazla olursa elde edilecek ara kesit o kadar hatasiz olur.

Gorsel 4.13: Kesme dizlemi ile delme noktalarinin bulunmasi

Gorsel 4.14'te silindir ile kare prizmanin birbirine dik kesismesi verilmistir. Bu iki cismin kesismesi
sonucu ortaya ¢ikan ara kesitinin kesme duzlemleri metodu ile nasil bulundugunun adimlari séyle ifade edilir.
Gorseller incelendiginde silindir ve kare prizmanin eksenlerinin dik oldugu goérilir. Kesme dizlemleri alinir-
ken ilk olarak silindirin tepe noktalarindan baslanarak birbirine paralel duzlemler alinir ve bu dizlemlerin
profil ve yatayda parcalari kestigi kesme noktalari bulunur. Bulunan bu noktalar 6én gériinise tasinarak ara
kesit ¢izgisi olusturan noktalar tespit edilir. Son olarak bulunan noktalar birlestirilerek ara kesit bulunur.

Gorsel 4.14: Kare prizma ile silindirin kesismesi

J81IS8Y] By OA JejWiuIdy

145



Acinimlar ve Ara Kesitler

146

4.2 4. Kiire Metodu

Kire metodu; silindirik, konik ve kavisli ylizeylere sahip parcalarin birbirleri ile kesismesi sonucu olu-

san ara kesiti bulmak i¢in kullanilan en kolay metottur. Kiire metoduyla ara kesit bulunurken bize en uygun
sartlari veren tek gériinis yeterlidir. Kiire metoduyla ara kesit bulmak igin bazi sartlarin saglanmasi gerekir.

1.

2
3.
4,
5

Donel ylzeylere ait eksenler birbirini kesmelidir.

Bu kesigen cisimlerin eksenleri ayni iz digim duzleminde tam boy gériintisiinde olmalidir.

Kesisim yapan cisimlerin eksenlerine dik kesitleri daire seklinde olmalidir. Silindir, koni vb.

Kire metodu, kesisen eksenlerin tam boy verdigi iz disimde uygulanmalidir.

Kesisen cisimlerin eksenleri ayni iz digum dizleminde tam boy vermiyorsa 6nce eksenleri tam boy-
da olan gorunus elde edilmelidir. Bunun igin de yardimci iz digim ddzlemlerinden yararlanilir.

Kire metodunda ara kesit bulmak icin cisimlerin eksenlerinin kesistigi nokta merkez olarak kabul edi-

lir. Bu merkeze degisik ¢aplarda kureler cizilerek delme noktalari bulunur (Gérsel 4.15). Bulunan bu delme
noktalari cisimlerin eksenlerine dikler ¢izilip birbirlerine kesistirilerek ara kesit noktalari bulunur. Cizilen diger
kireler ile bulunan delme noktalar birlestirilerek ara kesit bulunmus olur. Merkezden c¢ok sayida kire ¢iz-
mek, bulunacak ara kesitin en gercekgi ve en kaliteli olmasi anlamina gelir. Kiire metodu uygulanacak cisim-
lerden gecirilecek kirelerin ¢aplari her iki cismin sinir ayritlarini kesmeli ya da en az birini keserken digerine
teget olmalidir.

Gorsel 4.15: Iki silindirin ara kesitinin kiireler metoduyla bulunmasi

Kirenin silindirle (Goérsel 4.16), koninin kiureyle (Goérsel 4.17) ve kirenin kureyle (Gérsel 4.18) kesisimi asagida-

ki sekillerde gosterilmisgtir.

Gorsel 4.16: Silindirin kureyi delmesi

Gorsel 4.17: Koninin klreyi delmesi

Gorsel 4.18: Kirenin kureyle kesismesi




4.6. Etkinlik: Caplan Ayni Silindirlerin Ara Kesiti

Cizimleri verilmig c¢aplar ayni iki silindirin birbirini kesmesi sonucu ortaya ¢ikan ara kesiti
kesme diizlemleri metodunu kullanarak bulunuz (Siire: 20 dakika).

4.7. Etkinlik: Gaplan Farkh Silindirlerin Ara Kesiti

Cizimleri verilmis c¢aplar farkl silindirlerin birbirini kesmesi sonucu ortaya ¢ikan ara kesiti
kiire metodunu kullanarak bulunuz (Siire: 20 dakika).

Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih
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4.2.UYGULAMA

Cizimleri verilmis sekilde silindir koniyi delmektedir. Bu delme sonucu ortaya ¢ikan ara kesiti

¢iziniz (Siire: 30 dakika).

Yukarida yapacaginiz ¢calisma tabloda belirtilen dlcutlere gére degerlendirilecektir.

OLGUTLER

EVET

HAYIR

1. Acinim icin kullanilacak yéntemi tespit etti.

2. Silindirin tepe noktalarini buldu.

3. Kesme noktalarini tespit etti.

4. Noktalar birlestirerek aginimi olusturdu.

5. Belirlenen stre iginde uygulamay bitirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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5.0GRENME BIiRIMI
DETAY VE KOMPLE RESIM Cizimi

5.1. DETAY RESIMLERI CiZMEK
5.2. KOMPLE RESIMLERIi (MONTAJ) GiZMEK

* Makine parcalarinin detay resimlerini ¢cizmeyi

* Makine pargalarinin montaj resimlerini gizmeyi

antet, detay resmi, goruinus, kesit, komple resim, montaj resmi, élcilendirme,

1. Bir makine pargasini iiretilebilmek i¢in hangi bilgilere sahip olunmasi gerekir? Tartisiniz.
2. Giinliik hayatta kullandigimiz esyalar neden fakli malzemelerden yapilir? Tartiginiz.

3. internetten satilan esyalarin bazilar, pargalari birlestirilmeden goénderilir. Sizce bunun se-
bebi nedir? Tartisiniz.
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Montaj resimlerinde bulunan her parcanin farkli islevi vardir. Buna bagli olarak pargalarin sekil, 8lgu
ve malzemeleri farklilik gosterir. Dolayisiyla montajda bulunan pargalarin Uretilebilmesi igin her parganin ayri
ayri teknik resimlerinin cizilmesi gerekir. Pargalarin dlclleri, ylzey isleme isaretleri, toleranslari ve malzeme-
si gibi bilgilerin eksiksiz olarak verildigi bu teknik resimlere detay resmi denir. Standart parcalar hazir olarak
alinip montaja dahil edilecegi icin bunlarin detay resimleri gizilmez. Gérsel 5.1°de 6rnek bir detay resmi ile
detay resminde bulunmasi gereken baslica bilgiler gosterilmistir.

Gorsel 5.1: Detay resmi 6rnegi

Resmi gizilecek par¢anin boyutu, geometrik yapisi, girintisi, ¢ikintisi vb. durumlarina gére kagit se-
¢imi ve dlceklendirme yapilir. Parganin biyik oldugu ve gosteriimesi gerekenden fazla ayrintisinin olmadigi
durumlarda TS 3532 EN ISO 5455 standartlarina goére 1/2, 1/5, 1/50 ve 1/100 &lgeklerinden biri oraninda
kiiclltilerek olgeklendirilir. EGer parga kiigik ama ¢ok fazla ayrintiya sahipse ayrintilarini net olarak goste-
rebilmek icin TS 3532 EN ISO 5455 standartlarina gére 2/1, 5/1 ve 10/1 &lgeklerinden biri oraninda blydlte-
rek olgeklendirilir. Parga ayrintilari ve boyutu agisindan standart kagitlara sigabilecek durumdaysa gercgek
Olgusunde, 1/1 dlgeginde, cizilir. Parga Olgeklendirilip buyultilse de kugultilse de olgculendiriimesine gergek
Olculeri yazilir.

Detay resimlerinde pargaya ait buttin 6l¢l ve bilgilerin verilmesi gerekir. Bunun igin resimde en ¢ok

detayin gosterilebilecegi gérunlsg, 6n goériinus olarak belirlenir. Bazi pargalar tek gérintsle anlatilabilecegi
gibi cok daha fazla goériintsle anlatiimasi gereken pargalar da olabilir. Bu durum parganin geometrik yapisi,
girinti ve ¢ikintilariyla ilgilidir. Pargadaki tim ayrintilar, mimkin oldugu kadar az ve yeterli sayida gérinusle
cizilmelidir. Gorsel 5.1'de verilen 6rnek detay resmi silindirik bir mil resmi oldugundan tek goériintsle ¢gizimi
yapimistir.

Parcalarin i¢ kisimlarinda kalan delik, bosluk, kanal vb. ayrintilarini net bir sekilde gésterebilmek ve
Olgulendirebilmek icin kesit gérindsler cizilebilir. Parganin i¢ kisimlarinda kalan ayrintilara gére tam, yarim,
kismi veya kademeli kesit tirlerinden biri ya da birkagi segcilir. Gorsel 5.1'deki 6érnek detay resminde milin
eksenine dik olan bir delik kismi kesit alarak gdsterilmigtir.




Yeterli gortints ve gerekli kesitler alindiktan sonra parganin tim &lgtilendirmesi teknik resim élgllen-
dirme kurallarina gére yapilir. Olgiilendirme yapilirken parganin imalat sireci mutlaka géz éniinde bulun-
durmalidir. Ornegin kademeli silindirik bir parganin élgilendiriimesi yapilirken kademelerin alin yiizey refe-
rans alinarak yapilmasi uygun olacaktir. Clnku tornada parga islenirken alindan bir kere sifirlanir ve kade-
melerin mesafeleri o sifira gére rahatlikla islenebilir (Gorsel 5.2).
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Gérsel 5.2: imalata gére 6lglilendirme érnegi
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Detay resimlerinde kullanilan kagitlar TS tarafindan A0, A1, A2, A3, A4 ve A5 isimleri ile standartlas-
tirlmistir. Genisligi 1189 mm, yiksekligi 841 mm olan A0 k&gdidinin genis kenarinin ikiye katlanmasiyla A1
kagidi; A1 k&gidinin genis kenarinin ikiye katlanmasiyla A2 k&gidi, A2 kagidinin genis kenarinin ikiye kat-
lanmasiyla A3 k&gidi; A3 k&gidinin genis kenarinin ikiye katlanmasiyla A4 kagidi, A4 k&gidinin genis kena-
rinin ikiye katlanmasiyla A5 kagidi élgileri elde edilir (Gérsel 5.3).

Gorsel 5.3: Standart k&gt dlguleri




e~ - St

Parcanin 6lgeklendirme orani, kag gorinlste cizilecegi, varsa kesit goériinisi belirlendikten sonra &l-
¢ulendirmenin kaplayacagi alan da dustnulerek kagit secimi yapilir. Secilen kadgida yatay ya da dikey kulla-
nim durumuna gére antet cizilir. Antedin iginde kalan boslugu ortalayacak sekilde resim yerlegtirilir. Resmi
kagida ortali yerlestirebilmek icin gizime ilk nereden baglanacaginin iyi ayarlanmasi gerekir.

Simetrik olmayan pargalarda iki temel kenar cizilerek baslanir. Bu gizgiler antet ¢ergevesine olan
uzakliklari hesaplanarak belirlenen noktadan baslar. Simetrik pargalarda ana eksen cizgileri gizilerek basla-
nir. Tek eksene sahip simetrik bir parca ise k&dgidin tam ortasina eksen ¢izilir. Eksene dik ¢izilecek ilk gizgi
antet ¢ercevesine olan uzakligi hesaplanarak belirlenen noktadan cizilir (Gérsel 5.4). Resmin k&gidin ortasi-
na cizilmesi ¢ok énemli bir husustur. Dogru olarak hesaplanmadan baslanmasi durumunda resim ya kota bir
goruntiyle yerlestirilir ya da kagidin disina tasmasi nedeniyle tamamlanamaz.

Gorsel 5.4: Simetrik pargcanin kagida yerlesimi

Parcalarin {retiminde kabul edilebilen hata miktarina tolerans denir. Olgiilendirmede verilen dlgiile-
rin tam olarak elde edilemeyecegdi dustnulerek boyut dlgulerine 6lct toleransi, geometrik sekillere ise sekil
ve konum toleransi verilir. Boyut toleranslari pargalarin birbirleriyle ¢alisma durumuna gore TS 5414 olarak
belirtilen gizelgeden secilir ve 6lgtilendirmede belirtilir. Tolerans antetlerinin monta;j igin gerekli olan geomet-
rik sekil ve konumu TS EN ISO 1101 olarak belirtilen cizelgeden secilerek resim izerinde belirtilir. Semboller
kullanilarak belirtilen 6l¢t toleranslari igin detay resmi antedinin sag Ust kismina tolerans antedi gizilir (Gor-
sel 5.5). Antette g0Osterilen sayilar, antetlerin satir veya siitun genisliklerini géstermektedir. Antette kullanilan
toleransli 6lct kadar yukari dogru satir eklenebilir.

Gorsel 5.5: Tolerans antedi

Tolerans antedinin doldurulmasi: “Olcii” yazan siitunun stiinde bulunan kutucuga tolerans sembolii han-
gi 8lcl icin yazildiysa o &lgl yazilir. “isaret” yazan situnun Ustinde bulunan kutucuda resimde kullanilan
sembol yazilir. “Sapmalar” yazan sttunun Ustiinde bulunan kutucuga iki sinir degerine ait alt ve tst sapma
degerleri TS EN ISO 286-1'den bakilarak yazilir.




Makine pargalari talagh veya talassiz sekillendirme ydntemleri ile imal edilir. Her pargada imalattan
sonra yiizeyindeki puriizlilik degerini gdsteren girinti ve ¢ikintilar bulunur. imalat yéntemine gére bu puriiz-
luldk gozle goérulebilir, elle hissedilebilir oldugu gibi hassas dlgu aletleriyle dlgulerek anlagilabilecek kadar
kuguk de olabilir.

Makinelerde birbirlerine temas halinde ya da strtlinerek ¢alisan pargalarin ylzey purizIiligu maki-
nenin diizgiin galigmasini ve galigma émriini dnemli derecede etkiler. Uretilecek pargalarin montajdaki isle-
vine gbére ylzeyinin tamami ya da bir kisminin belirli bir ylizey kalitesinde olmasi gerekir. Bu sebeple parca-
nin hangi tezgahta yapilacagi, yuzey durumlarinin hangi nitelikte olacaginin resimler zerinde sembol, isaret
ve kelimelerle bilgi olarak ifade edilmesi gerekir. Resim izerinde verilen bu isaretlerin adi ylzey isleme isare-
tidir. Konu uygulamasinda birlik saglanabilmesi icin ylzey isleme isaretleri TS 2040 EN ISO 1302 ile stan-
dartlagtiriimistir.

Detay resimlerindeki antetlerde resim k&gidinin dosyaya takilacadi kenardan 20 mm, diger kenarlar-
dan 5 mm olmak Uzere bir ¢cergeve cizilir. Antetler cercevesi cizilen resim kagidinin sag alt késesine yerlesti-
rilir. Gérsel 5.6’da montaj resmi yapilmis tek parga antedi gdsterilmistir. Antette bulunan sayilar, antedin satir
veya siutun genigliklerini géstermektedir.

Gorsel 5.6: Montaj resmi gizilmis tek parca antedi
Detay resmi antedinin doldurulmasi asagida verilmistir.
e “Gere¢” yazan sutunun Ustiinde bulunan kutucuda parganin malzeme bilgisi yazilir.
e “Olgek” yazan siitunun Ustiinde bulunan kutucuga gizilen resmin élgegi yazilir.

e “SayI” yazan situnun Ustinde bulunan kutucuga montajda bu pargadan kag¢ adet bulundugu ya da
parcadan kag adet uretilecegdi yazilir.

e “Adl” yazan sUtunun Ustiinde bulunan kutucuga is pargcasinin adi yazilr.
e “Cizen” yazan siUtunun Ustinde bulunan kutucuga resmi gizen kisinin adi ve soyadi yazilr.

e “Resim No.” yazan sUtunun Ustinde bulunan kutucuga pargaya montajda verilen numara yazilir

(Gorsel 5.7).
@30 F6 Zo03s
062 16 b
Olgii Isaret Tolerans
¢ 1030 1 1/1 Yatak I COLAK 9
Gereg Say1 Olgek Parganm Adi Cizen Resim No.

Gorsel 5.7: Tolerans antetli tek parga antedi




5.1. Etkinlik: Yataklama Mekanizmasi Detay Pargalari

Asagida olgiileri verilen yataklama sistemi parcalarinin detay resimlerini ayri ayn dikey A4
kagidina giziniz (Siire: 120 dakika).
Not: Calisma durumlarina gére gerekli yizey isleme ve toleranslari pargalar Gizerine uygulayiniz.
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5.2. Etkinlik: Vana Tertibati Detay Pargalari

Asagida olgiileri verilen vana tertibati pargalarinin detay resimlerini dikey A4 kagidina ¢iziniz
(Siire: 120 dakika).

Not: Calisma durumlarina gére gerekli yizey isleme ve toleranslari pargalar Gizerine uygulayiniz.
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5.1. UYGULAMA

Asagida olgiileri verilen siirgii sisteminin detay resimlerini dikey A4 kagidi igerisine giziniz

(Stire: 120 dakika).

Not: Calisma durumlarina gore gerekli yiizey isleme ve toleranslari pargalar tGizerine uygulayiniz.
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Yukarida yapacaginiz ¢alisma tabloda belirtilen élcttlere gére degerlendirilecektir.

OLGCUTLER

EVET

HAYIR

1. Yapim resmi igin 6nden goériiniisi tespit etti.

2. Onden gériinisi gizdi.

3. Ustten ya da yandan gériinislerden hangisi gerekli ise tespit etti.

4. Ustten ya da yandan gériintisi gizdi.

5. Belirlenen sire iginde uygulamayi bitirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
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Giinimiizde gevrimigi satiglar kargo tagimaciliiyla orantili olarak yayginlagmaktadir. Uriinlerin tasi-
ma maliyetini azaltmak c¢evrimici satis icin en dnemli faktorlerden bir tanesidir. Bu sebeple blylk hacimli
bircok drtin birlestirme iglemini alicilarin yapabilecedi sekilde montaj resim eklenerek, birlestirmeden satil-
maktadir. Montajin yapilabilmesi icin montaj resmi gizenler ve montaj yapacak olanlar arasinda ortak teknik
resim dilinin bilmesi gerekmektedir. Bu dilin makine alaninda nasil kullanilacagi bu bélimde anlatilacaktir.

Birbiriyle birlestiriimek suretiyle bir igleve sahip olan pargalarin birlestiriimis gésterimine montaj res-
mi denir. Montaj resimlerinde her bir parganin takildigi yer, durus pozisyonu ve diger parcalarla olan iligkisi
teknik resim kurallari gercevesinde belirtilir. Farkli amaglara veya kullanim yerlerine gére sekiz ¢esit montaj
resmi vardir.

A.

Bu montaj resimlerinde makine -birlikte ¢calisacagdi tum parcalariyla birlikte-imalata baslamadan 6nce
ana hatlariyla élgilendirme yapilarak cizilir (Gorsel 5.8). Resimler Gzerinden pargalarin montajinda herhangi
bir uyumsuzluk olup olmadigi incelenir ve gerekirse pargalar tzerinde degisiklikler yapilabilir. Boylelikle yan-
lis parga Uretme maliyetinden kaginiimis olur.

20
180

Gorsel 5.8: Meyve presi montaj resmi

Konstriiksiyon montaj resmi incelenip yapilan degisikliklerden sonra montajin son halini gdsteren
montaj resmine son montaj resmi denir (Gorsel 5.9). Bu resim ile son incelemeler de yapilmis olur. Son
resim tamamlandiktan sonra parca detay resimleri ¢gizilebilir.

Gorsel 5.9: Sttunlu matkap tezgahi son montaj resmi




Bir makine i¢inde ¢cok sayida mekanizma var ise bunlarin tek bir montaj resminde incelenmesi mim-
kiin olmayabilir. Bu tir durumlarda makine Uzerindeki pargalari gruplara ayirarak sadece o gruptaki makine

pargalarinin montajlarini gésteren montaj resimleri hazirlanir. Bu montaj resimlerine grup montaj resmi
denir (Gorsel 5.10).

Gorsel 5.10: Is tablasi grup montaj resmi

Grup montaj resmi icinde ¢ok sayida parga varsa ve bunlarin montajlari detayli incelenmek istenirse
parcalarin montaj iliskileri g6z éniinde bulundurularak pargalar organlara ayrilir. Organlarda var olan pargala-
rin montajinin gizildigi resme de organ montaj resmi denir (Gérsel 5.11).

Gorsel 5.11: Mengene organ montaj resmi

Az pargas! bulunan montaj resimlerinde pargalarin tim oél¢tlerinin ve dider bilgilerinin montaj resmin
Uzerinde gosterildigi resimlere yapim montaj resmi denir (Goérsel 5.12).
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Gorsel 5.12: Ayarli hava klapesi yapim montaj resmi




Makinenin isletme iginde yerlestirilecegi yerin 6zelliklerini, sabitlenme bdlgelerini ve sabitlenme ele-
manlarini gésteren montaj resimlerine tesis yerlestirme montaj resmi denir. Gérsel 5.13’'te matkap tez-
gahinin yerlestirme montaj resmi gosterilmistir.

Gorsel 5.13: Matkap tezgahi yerlestirme montaj resmi

Genellikle elektrik, elektronik, hidrolik veya pnématik sistemlerin elemanlarini ve takip ettikleri yollari

gostermek igin kullanilan montaj resimleridir. Cizgiler ve 6zel sembollerle sematik olarak ¢izim yapilir. Gorsel
5.14’te motor hiz kontrol devresi grafiksel olarak gdsterilmigtir.

Gorsel 5.14: Motor hiz kontrol devresi grafiksel montaj resmi

Kataloglarda verilen tamir, bakim ya da kurulum igin kullanilan parcgalarin takilis veya sokilus pozis-
yonlarinin rahatlikla gérilebilecedi fotograf ya da perspektif gérinimli resimlere denir. Gorsel 5.15’te men-
genenin resimsel montaj resmi gosterilmistir.

Gorsel 5.15: Mengene resimsel montaj resmi @




Tam teknik resimlerde oldugu gibi montaj resimlerinde de resmin -inceleyen- herkes tarafindan anla-
silir olabilmesi i¢in bilinmesi ve uygulanmasi gereken birtakim kurallar vardir. Bu kurallarin bilinmesi ve uy-
gulanmasi énemlidir.

Montaj resimlerinde A0, A1, A2, A3, A4, A5 olarak isimlendirilmis ve boyutlari TS EN ISO 216 tara-
findan standartlastiriimis kagitlar kullanilir. Resme baslamadan Once gizilecek montaj resmin ve antedin
kagit tzerinde ne kadarlik bir yer kaplayacagdi hesaplanmali ona gére k&git secimi yapiimahdir. Resmin nu-
maralandirma isaretleri dahil olmak Uzere en ve boy 6&lgllerinin ne kadar olacagi yaklasik olarak hesaplana-
rak kagittaki boslugun ortasina gelecek sekilde yerlestirme islemi yapiimahdir.
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Montajda bulunan tim pargalarin rahatlikla gésterilebilecedi sekilde dlceklendirme yapilir. Olgeklen-
dirme yapilirken kullanilabilecek kagitlarin boyutlarinin da géz éniinde bulundurulmasi gerekir. Ornegin bir
torna tezgahi montaj resmi gizilecek olursa bunun gergek dlcilerde c¢izilmesi uygun degildir. Tim birlesmis
parcalarin rahatlikla gosterilebilecegi 6lgekte kiigultillp cizilmesi daha uygun olacaktir. Buna tam tersi 6rnek
vermek de mumkindar. Ornegin mekanik bir kol saatinin igindeki mekanizmayi géstermek igin gercek 6lgile-
ri kullanmak resmin anlatimini zorlastirir. Bu gibi durumlarda da resim uygun &lgekte buyutilerek cizilmelidir.
TS 3532 EN ISO 5455 standartlarina gére 6lgekler:

Gergek 6lgek 21N
Biyultme olgekleri :2/1,5/1, 10/1
Kugultme 6lcekleri : 1/2, 1/5, 1/50, 1/100 olarak belirlenmistir.

Bu oranlarda 6l¢eklendirme yapilarak resimler cizilebilir.

Montaj resimleri mimkin oldugu kadar az gériinUsle ifade edilmelidir. Montajda bulunan pargalari,
calisma yapisini ve pozisyonlarini en iyi sekilde anlatabilecek gorinis secilmelidir. Tek goériiniste ifade
edilmesi mimkin olmayan montaj resimlere farkli gértnusler de ilave edilebilir. Gerekirse istenilen kisim
blyUtilerek “detay gériinits” olarak gdsterilebilir.
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Montaj resimlerinde parca o6lglilendirmesi yapilmaz. Montaj icin gerekli olan pargalarin eksenleri ve
ylzeyleri arasindaki mesafeler ile hareketli parcalarin hareket mesafeleri verilebilir.

Mekanizmalarin baglanti veya ¢alisan kisimlarini daha net gdsterebilmek icin kesit alma yéntemleri
kullanilabilir. Birbirine temas halindeki pargalarin kesitleri alindiktan sonra bu pargalar tarama yonleri zit ola-
cak sekilde taranmalidir. Hatta bir parganin birden ¢cok pargayla temas ettigi kesit alma islemlerinde nispeten
kiiclk olan parca digerlerine goére daha sik taranarak pargalarin farkli oldugu rahatlikla belirtilebilir (Goérsel
5.16). Civata, somun, rondela, pim, perno gibi standart pargalar ve miller Gizerlerinden kesit dizlemi gegme-
sine ragmen taranmaz.Ozellikle gésteriimek istenen bir ayrinti oldugu durumlarda taranabilir.

1 4 3 2 5

y A

Gorsel 5.16: Tam kesit alinmis montaj resmi



Montaj resimlerinde bulunan pargalarin birbirleriyle karismasini énlemek ve parcgalar arasindaki ilis-
kiyi gosterebilmek icin numaralandirma islemi yapilir. Montaj igerisinde bulunan ayni pargalara tek bir numa-
ra verilir. Numaralandirma islemi; montaj sirasina, parga blyikligine ve imalat yontemine goére Gg¢ farkli

sekilde yapilabilir.

Bu numaralandirma ydntemi komple resmi olusturan gruplarin, gruplari olusturan organlarin, organ-
lari olusturan pargalarin numaralarinin takilis sirasina gére verilmesiyle uygulanir. Yani bir makine montaji
yapilacaksa 1. grubun 1. organinin ilk pargasi yerlestirilir. Sonrasinda ayni organdaki pargalar ardisik siraya
g6re monte edilir. Ayni yontemle 1. gruptaki diger organlar da monte edilir. Daha sonra 1. gruptaki tim or-
ganlar birbiriyle birlestirilerek 1. grup monte edilmis olur. 1. grubun monte edilmesindeki islem sirasi diger
gruplarda da uygulanarak diger gruplar da monte edilir. En sonunda da 1. gruptan baslanarak sirasiyla 2, 3.
... gruplar monte edilerek makine komple montaj edilmis olur.

Demontaj yani sékme islemi yapilirken montajda izlenen yolun tam tersi izlenir. Yani numarasi en
yuksek olandan baslanarak énce gruplar birbirinden ayrilir, sonra grup igindeki organlar birbirinden ayrilir, en
sonunda da organ i¢indeki parcalar birbirinden ayrilir.

Gorsel 5.17: Montaj sirasina gére numaralandirmis gezer punta montaj resmi

imalat yéntemine gére numaralandirma, montajda bulunan parcalara imalat yéntemine gére numara-
larin verildigi sistemdir. Pargalarin Uretimi dokulerek, dévilerek, kesilerek, bukulerek veya talagl imalat yon-
temlerinden hangisi ya da hangileriyle yapiliyorsa numaralar ona gére verilir.

Montaj resimlerde par¢ca numarasi gosterimi parga Uzerinden digari bir ¢izgi ¢izilerek yapilr. Bu ¢iz-
giye kilavuz ¢izgi denir. Cizginin resim disinda kalan kismina parga numarasi yazilir. Numaralandirma isa-
retlemesi, karisikliga sebep olmadan, géze hos gériinecek sekilde yapiimalidir (Gérsel 5.18).

Gorsel 5.18: Montaj numaralarinin diizeni




Bilindigi Gzere teknik resimlerde resim hakkinda birgok bilgi, yazi alani denilen antet kisminda verilir.
Montaj resimlerde antetler, baslik ve parca listesi olmak Uzere iki kisimdan olusur. Resim kagidinin dosyaya
takilacagi kenardan 20 mm, diger kenarlarindan 5 mm olmak Uzere bir gergeve cizilir. Antetler cercevesi gizilen
resim ka&gidinin sag alt késesine yerlestirilir.

Montaj resminde kullanilan basliklarin formati isletmeler arasinda farkhlik gésterse de igerik agisindan
hemen hemen ayni bilgileri barindirir. Gérsel 5.19'da yaygin olarak kullanilan bir baslk formati gosterilmistir.
Gdrselde bulunan sayilar milimetre cinsinden satir veya situn genisligini géstermektedir.

Gorsel 5.19: Baslik

Basliktaki yazi puntosunun buyuklugl, kutucuklarin alani da géz éniinde bulundurularak 2.5-5 mm ara-
sinda segilebilir. “Cizen” satirindaki bogsluklar sirasiyla ¢izim yapilan tarih, ¢izen kisinin adi ve ¢izen kisinin im-
zaslyla doldurulur. “Kontrol” yazan satirdaki bosluklar sirasiyla kontrol tarihi, kontrolli yapan kisinin adi ve kont-
roli yapan kisinin imzasiyla doldurulur. “St.Kont” yazan satirdaki bosluklar sirasiyla resmin standart kontrolU-
ndn yapilis tarihi, kontroll yapan kisinin adi ve kontroll yapan kisinin imzasiyla doldurulur. “Sayi” yazan kismin
altindaki bosluga montajdan kag adet yapilacagdi yazilir. Sayr kisminin sagindaki biyik bosluk da isletme, fir-
ma, sirket bilgisi vb. ile doldurulur. “Olcek” yazan kismin altindaki bosluga montaj resmin élcegi yazilir. Eger
resimde farkh 6lgeklerde gosterimler yapildiysa ana 6lgek Ustte olmak Uzere diger 6lgekler ayni bosluga yazilir
(Gérsel 5.20). Olgek kisminin sagindaki bosluga resmin adi yazilir. “Resim Numaras!” yazan kismin altindaki
bosluga da montaj resmin numarasi yazilir.

Gorsel 5.20: Doldurulmus baglik




Montaj resimlerindeki her parganin ka¢ adet oldugu, adi ve agiklamalari, standart ve resim numarasi,
parga numarasi ve malzeme bilgisi gibi bilgilerini belirtmek i¢in parca listesi hazirlanir.

Parca listesi bashgin hemen uzerine bitisik olarak gizilir. Genisligi baslik genisligine esit olur. Listeye
montaj resminde kullanilan parga ¢esidi kadar satir eklenir. Gérsel 5.21°de montaj resimlerinde kullanilan
parca listesi gosterilmistir. Gorsel tGzerinde bulunan sayilar, satir veya situn genisliklerini géstermektedir.

Gorsel 5.21: Parga listesi

Parca listesinin en alt satirina parcgalarin belirtilecek 6zellikleri situn sttun yazilmistir. Sirasiyla par-
¢a listesinde bulunan parametreler sunlardir.

e Bir Ust satira ilk numarall parcadan baslanarak yukari dogru sirayla yazilir. Bagliktaki yazi puntosu-
nun buyuklugu, kutucuklarin alani da géz éniinde bulundurularak 2.5-3.5 mm arasinda segcilebilir.

e “Say!” yazan sutunun tzerindeki kutucuga parganin montajda kag adet oldugu yazilir.

e “Adi ve Aciklamalar’ yazan sutunun Uzerindeki kutucuga parcanin adi ve varsa standart gésterimi
yazilir.

e “Resim No. Standart No.” yazan situnun Gzerindeki kutucug@a; cizilen bir resim ise resim numarasi,
standart bir resim ise standart numarasi yazilr.

e “Parca No.” yazan situnun Uzerindeki kutucuga resimde kullanilan resim numaralari yazilir.

o “Malzeme” yazan situn Uzerindeki kutucuga parganin malzeme bilgisi yazilir.

o “Aciklamalar” yazan sutunun Uzerindeki kutucuga parcayla ilgili; agirlik, ham &lgiler, kalip numarasi
ve hazir gibi bilgiler yazilabilir.
Gorsel 5.22°de montaji ¢izilmis bir resmin antedi doldurulmustur.

1 Namlu TA-7 7 Piring | = -

1 Namlu Pimi TA-6 6 Piring | = -

1 Dayama Pimi TA-5 5 Piring | eeeee-

4 | Kubbeli Kér Somun M8x11 DIN 1687 4 [Paslanmaz Celik| Hazir

4 Tekerlek TA -3 3 Piring | eeeee-

2 Dingil TA-2 2 Piring | = —eeee-

1| Sase TA-1 1 Piring | <o
Say1 Adi ve Agiklamalar LEST Parca Malzeme Agiklamalar

Standart No. No.
Tarih Adi Imza Say1

i QU T V0] s SR MILLI EGITIM BAKANLIGI
Kontrol 27/02/2020 | B. KARAYEL 1
St. Kont. | 28/02/2020 | { COLAK
Oleek Resim Numarast

1/1 TOP ARABASI TA -0

Gorsel 5.22: Top arabasi montaj resmi antedi




5.3. Etkinlik: Montajdan Detay Resmi Gizimi

Asagida hava klapesinin detay montaj resmi verilmistir. DD-26 malzemeden yapilmis 1 numa-
rali gévde pargasinin detay resmini 1/1 6lgeginde ¢iziniz (Siire 30 dakika).
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5.4. Etkinlik: Top Aramasi Mekanizmasi Montaj Resmi Cizimi

Asagida detay resimleri verilmis top arabasinin montaj resmini giziniz (Siire 80 dakika).
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5.4. Etkinlik Devami

A-A (1:5)
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5.5. Etkinlik: Mafsal Montaj Resmi Cizimi
Asagida detay resimleri verilmis mafsal mekanizmasinin montaj resmini giziniz (Siire 80 daki-
ka).
Adi Soyadi Olcek
Sinif/No.
Tarih
Kontrol 167




Birbirleriyle birlestirilmek suretiyle bir butiin olan pargalarin birlestirilmis olarak gosterildigi teknik
resme komple resim denir. Komple ve montaj terimleri her ne kadar birbirlerinin yerine kullaniliyor olsa da
aslinda tam olarak ayni seyi ifade etmez. Makinenin bir kisminda belirli bir islevi yerine getirmek i¢gin birlesti-
rilmis pargalarin birlestirilmis gosterimine montaj resmi, makinenin tamaminin gdésterildigi resme komple
resim denir. Farkli bir ifade ile asil amaci yerine getiren kisimlarin birlestiriimesine komple, asil amacin ger-
ceklesmesi icin yardimcl birlesimlere montaj denir. Bunu matkap tezgahini érnek vererek aciklamak gerekir-
se tezgahin amaci is pargalarina delik delmektir. Bu amaci yerine getirebilmek igin is pargasini sabitlemek,
matkabi1 déndirmek, matkabi is parcasina dogru hareket ettirebilmek gibi birgok islemin gerceklesmesi gere-
kir. Matkap tezgahinin tim kisimlarinin gosterildigi resme komple resim, sadece parganin sabitlenmesi i¢in
bir araya gelen mengenenin pargalarinin birlestirilmis resmine montaj resmi denir. Komple resim denilebil-
mesi i¢in mutlaka ¢ok sayida parcaya sahip olmasina da gerek yoktur. Bagli bagina is yapabilen mekanizma-
larin da birlestirilmis resmine komple resim denir. Gérsel 5.23’te herhangi bir zemine baglanarak boru sabit-
leme isi yapabilen boru mengenesine ait komple resim gdsterilmistir.
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Gorsel 5.23: Boru mengenesi

Komple resmin gizilebilmesi i¢in makineye ait tim pargalarin tanimlanmis olmasi gerekir. Makinedeki
parca sayilarina gore parcalar tek tek ya da gruplar halinde gésterilir. Montaj resimlerinde gecerli olan kural-
larin hepsi komple resimler igin de gecerlidir. Bu kurallardan bazilari sunlardir.

e Resmin buyUkligu ya da parga sayilari gibi durumlar g6z éniinde bulundurularak uygun kagit secimi
yapilr.

o Komple resimlerde gerekmedikge 6lcllendirme yapilmaz, toleranslar gésteriimez.

e  Mumkin oldugu kadar az gériiniste komple resim cizilmelidir.

e Gruplarin, organlarin ya da pargalarin numaralari uygun sekilde gdsterilmelidir.

e Numaralandirma tek bir gériintste yapilmalidir.

o Antetler eksiksiz ve dogru bir sekilde doldurulmaldir.

e Komple resimlerde daha kapsaml gosterimler yapildigi igin bu resimler, parca sayilari veya parcalarin
birbiriyle olan iliskileri g6z éniinde bulundurularak gruplara ve organlara ayrilabilir.

Bu sekilde gruplara ayrilan komple resimlerde numaralandirma islemi sadece gruplari géstermek suretiyle

yapilir. Boylece karisikliga sebep olmadan ayni zamanda g6ze de hos gorinecek sekilde komple resim ¢i-

Zilmis olur.




Komple resmin tim pargalari tek resimde numaralandirilacaksa 1’den baslanir ve sirasiyla tim par-
¢alara numara verilir. Komple resimdeki pargalarin hepsi tek resimde gosterilemeyecek kadar ¢oksa gruplara
ve organlara ayirarak numaralandirma islemi yapilir. Gorsel 5.24’te Universal torna tezgahinin numaralan-
dirma sistemi kisimlara ayrilarak gosterilmistir. Bu gérselden yola ¢ikarak kisimlar su sekilde agiklanabilir.

Gorsel 5.24: Universal torna tezgahi numaralandirma sistemi

1.Kisim: Ana numarayi olusturmaktadir. Ayirt edicilik ve arsivilemede kolaylik saglamasi bakimindan
makinenin isminin bas harfleri kullanilmistir. Ayni makinenin farkl 6zelliklere sahip komple resimleri yapila-
cak olsaydi UTT1, UTT2 gibi harflerin yanina sayilar konularak siniflandirma yapilabilirdi. Komple resmin
yapilig yilina gére siniflandirilabilmesi igin yilin son iki rakami harflerin yanina eklenerek UTT17 veya UTT20
seklinde de isimlendirilmesi gerekir. Anlasilacagdi Gzere 1. kisimda verilen numaralandirma islemi, isletmenin
numaralandirma sistemine gére sekillenebilmektedir.

2.Kisim: Parcanin komple resminde bulunan grubunun numarasini gésteren kismidir. Bu kisimdaki
sayinin basamak sayisi komple resimdeki grup sayisi ile orantilidir. Eger komple resimde 1-9 arasinda grup
varsa sayI tek basamakli, 10-99 arasinda grup varsa say! ¢ift basamakli, 100-999 arasinda grup varsa say!i
¢ basamakli olacaktir. Ornegin Universal torna tezgahinda 8 grup oldugundan 2. kisimdaki grup numarasi
tek basamakhdir.

3.Kisim: Parganin grup igindeki organ numarasini gdsteren kisimdir. Bu kisimda da organ numara-
sinin basamak sayisi belirlenirken 2. kisimda anlatilan kural gegerlidir. Ornegin Gérsel 5.24'te tek basamak
olarak verilmistir. Bunun sebebi, hicbir grupta 9’dan fazla organ olmamasidir. Gérselde sutunlu matkap tez-
gahinin 3 numarali grubunun 3 numarali organi gosterilmistir.

4.Kisim: Parganin organ resminde bulunan numarasini gésteren kisimdir. Bu kisimda da organ nu-
marasinin basamak sayisi belirlenirken 2. kisimda anlatilan kural gegerlidir. Ornegin Gorsel 5.24'te ¢ift ba-
samakli olarak verilmistir. Bunun sebebi organlar icinde 9'dan fazla parga olan organin bulunmasidir.

Montaj resimlerinde baglik ve parga listesi seklinde iki kisimdan olugan antetler, komple resimlerde
de kullanilir. Eger gruplara ayrilmis bir komple resim antedi doldurulacaksa parca listesi bélimiine grup bilgi-
leri yazilir. Baslik listesindeki resim numarasi kismina da kompleye ait numara yazilir. Gérsel 5.25’te tniver-
sal torna tezgahina ait komple resim antedi gosterilmistir.

1 Elektriksel sistem UTT-8-0-00 8

1 Sogunma sistemi UTT-7-0-00 7

1 | Gezer punta UTT-6-0-00 6

1 | Araba UTT-5-0-00 5

1 | Kayit ve kizaklar UTT-4-0-00 4

1 Fener mili hiz kutusu UTT-3-0-00 3

1 | Tlerleme hiz kutusu UTT-2-0-00 2

1 Govde UTT-1-0-00 1
Say1 Adi ve Agiklamalar ResimiNo: Gurup Malzeme Agiklamalar

Standart No. No.
Tarih Adi imza Say1

Cizen 04/01/2020 | M. KARAYEL MILLI EGITIM BAKANLIGI
Kontrol 27/02/2020 | E. ULU 1
St. Kont. | 28/02/2020 | { COLAK
Oleek Resim Numarasi

1/1 UNIVERSAL TORNA TEZGAHI UTT -0-0-00

Gérsel 5.25: Universal torna tezgahi komple resim antedi
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Bazi makineler ¢ok sayida parganin birlesmesiyle meydana gelir. TUm pargalarin tek bir komple re-
simde gosterilmesinin mimkin olmadigi durumlarda makinede bulunan bu parcalar gruplara ayrilarak mon-
taj resimleri cizilir. Gruplar olusturulurken pargalarin birbirleriyle ¢calisma durumlari g6z 6niine alinarak grup-
landirlir. Gorsel 5.26’da gosterilen torna tezgahi 8 farkl gruba ayrilmis ve komple resim olarak g&sterilmistir.
Her grup kendi iginde belirli bir amaca hizmet etmektedir. Ornegin 5 numarali grup, kesici takimi baglamak
ve hareket ettirmek igin bir araya gelen parcalarin olusturdugu torna arabasini géstermektedir.

Gorsel 5.26: Universal torna tezgahi komple resmi
Cizilecek olan grup montaj resmindeki parcalarin sayisi tek montaj resminde g&sterilemeyecek kadar
¢oksa grup icinde organlar olusturulur. Grup montaj resminde de numaralandirmalar organlari gosterecek
sekilde yapilir (Gorsel 5.27).

Gorsel 5.27: Torna arabasi grup montaj resmi

Montaj resimlerinde baslik ve parca listesi seklinde iki kisimdan olugan antetler, grup montaj resimle-
rinde de kullanilir. E§er organlara ayrilmig bir grup montaj resim antedi doldurulacaksa parga listesi b&limu-
ne organ bilgileri yazilir. Baslik listesindeki resim numarasi kismina da gruba ait numara yazilir. Gérsel
5.28’de torna tezgahina ait torna arabasinin grup montaj antedi doldurulmustur.

1 Kalemlik UTT-5-4-00 4

1 [ Sport UTT-5-3-00 3

1 Enine araba UTT-5-2-00 2

1 Boyuna araba UTT-5-1-00 1
Say1 Adive Agiklamalar g;;lglm?;o' O;Ig:n Malzeme Agiklamalar

Tarih Adi imza Say1

Cizen 04/01/2020 | M. KARAYEL MILLI EGITIM BAKANLIGI
Kontrol | 27/02/2020 | E. ULU 1
St. Kont.  |28/02/2020 | . COLAK

Olcek Resim Numarasi

5. GRUP ARABA ..
1/1 UTT-5-0-00

Gorsel 5.28: Torna arabasi grup montaj resmi antedi
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Grup montaj resimlerinde bulunan parcalarin ¢ok sayida oldugu durumlarda pargalar organlara ayri-
larak organ montaj resimleri gizilir.

Organ montaj resimleri montajin en alt birimi gibi gériinse de gerektiginde organlar da kendi iglerinde
kisimlara ayrilabilir. Burada esas olan montaj resmindeki tum pargalarin bulunduklari yeri, pozisyonu ve
gbrevi net olarak gosterebilmektir. Montajdaki parca sayilarinin goklugu pargalari géstermeye engel oluyorsa
montaji kiiglk gruplara ayirmak gerekir. Herhangi bir alt grubu olmayan organ resimlerinde pargalarin hepsi
numaralandirilarak resim Uzerinde gosterilir. Parcalarin montajini net gosterebilmek igin kesit alma islemi de
yapilabilir. Gérsel 5.29'da torna arabasi grup resminde bulunan kalemlik organi gésterilmistir.

Gorsel 5.29: Araba grubu kalemlik organi montaj resmi

Montaj resimlerinde baslik ve parca listesi seklinde iki kisimdan olusan antetler, organ montaj resim-
lerinde de kullanilir. Antedin bagslik kismindaki resim numarasina organin numarasi yazilir. Parga listesi kis-
mina da organda bulunan pargalarin bilgileri yazilir. Gérsel 5.30°da torna tezgahinda bulunan torna arabasi
grubunun kalemlik organina ait montaj antedi doldurulmustur.

1 Sap UTT-5-4-10 10 Fe50
1 | Dort kose basgh civata TS 1022/1 9 5.8 Hazir
1 Vidal mil UTT-5-4-08 8 Fe50
1 | Kovan UTT-5-4-07 7 Fe42
1 | Bilezik UTT-5-4-06 6 Pr58
1 Silindirik pim 4X6 TS2337/1 5 FeSOK Hazir
1| Yankh burg UTT-5-4-04 4 Pr38
1 | Baski burcu UTT-5-4-03 3 Fe37
1 | Eksenel bilyali rulman 51212 TS 11706 2 Hazir
1 | Govde UTT-5-4-01 1 DDL 20
Say1 Adive Agiklamalar IS{tZSI:(I;;rIjI(GO. P;rg-a Malzeme Agiklamalar
Tarih Adi imza Say1
Cizen 04/01/2020 { M. KARAYEL MILLI EGITIM BAKANLIGI
Kontrol | 27/02/2020 | E. ULU 1
St. Kont. | 28/02/2020 | i COLAK
Olcek Resim Numarasi
1/1 5. GRUP 4. ORGAN KALEMLIK UTT S5-4-00

Gorsel 5.30: Araba grubu kalemlik organi montaj resmi antedi




5.7. Etkinlik: Santrifiij Pompa Mekanizmasi

Asagida santrifiij pompa mekanizmasi komple resminin standart olmayan pargalarinin detay

resimleri verilmistir. Verilen bilgiler dogrultusunda asagidaki yénergeleri uygulayiniz:

a) Uygun goriiniis ve olgekte, gerekirse kesit alarak komple resmini ¢giziniz.

b) Resmi montaj sirasina gére numaralandiriniz ve par¢a numaralarini komple resim lizerin-
de gosteriniz.

c) Komple resim antedini ¢iziniz ve doldurunuz (Siire: 180 dakika).
Aciklama: Komple resimde asagidaki standart makine elemanlari kullaniimistir:
4 adet M8x25 alti kbse basli civata TS EN ISO 4014

4 adet M4x12 alti kdse basli civata TS EN ISO 4014

1 adet eksenel bilyeli yatak 55x35x105 ORS 51311 C 42
1 adet sabit bilyeli yatak 40x23x90 ORS 6308 C42

1 adet TS 4032 alti kése somun M30

1 adet TS 79-1 rondela B32.

Adi Soyadi

Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol

172




5.7. Etkinlik: Santrifiij Pompa Mekanizmasi (Devami)
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Sinif/No.

Tarih

Kontrol

173




5.7.Etkinlik: Santrifiij Pompa Mekanizmasi (Devami)
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Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol 174




5.7.Etkinlik: Santrifiij Pompa Mekanizmasi (Devami)
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Adi Soyadi Olgek

Sinif/No.

Tarih

Kontrol 175




5.2. UYGULAMA

Asagida makara diizenegini olusturan parcgalara ait detay resimleri verilmistir. Verilen bilgiler

dogrultusunda asagidaki yonergeleri uygulayiniz:

a) Uygun goriiniis ve dlgekte, gerekirse kesit alarak montaj resmini giziniz.

b) Resmi montaj sirasina gore numaralandiriniz ve parga numaralarini montaj resmi lizerinde

gosteriniz.
c) Montaj resmi antedi giziniz ve doldurunuz (Sure 40 dakika).

]

¥
S

D =

1020

11

Yukarida yapacaginiz ¢alisma tablodaki 6lcitlere gére degerlendirilecektir.
OLGUTLER EVET | HAYIR

1. Yapim resmi icin 6nden gérinisi tespit etti.

2. Onden gérinisi gizdi.

3. Ustten ya da yandan gériinislerden hangisi gerekli ise tespit etti.

4. Ustten ya da yandan gériinuisi gizdi.

5. Belirlenen sure icinde uygulamay! bitirdi.

Degerlendirme: Tabloda hayir olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.
176
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Dergisi, Ankara, 2014.
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ibrahim Zeki SEN, Nail OZCILINGIR, Standart Makine Elemanlari Cizelgeleri, istanbul, 2012.
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ibrahim Zeki SEN, Nail OZCILINGIR, Makine Meslek Resmi 2, Kurtis Matbaacilik, Istanbul, 1995.
Komple Resimler, MEGEP, Ankara, 2011.
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Not: Kaynakgalar TDK’ye gére dizenlenmistir.
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