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MODULUN ADI

Delme Is Kaliplan 1

MODULUN TANIMI

Is kaliplarini tasarlama, imalat ve montaj resimlerini gizme,
bilgi ve becerilerin kazandirildig: bir 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

10 Smif alan ortak modiillerini almig ve “Kaliplama
Teknikleri” modiillerini almig veya aliyor olmak

YETERLIK

Kalip tasarimi yapmak, imalat ve montaj resimlerini ¢gizmek.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Resim sinifi ve bilgisayar destekli ¢izim ortami saglandiginda

teknigine uygun delme is kalip tasarimini yaparak standart

elemanlar kullanabilecek imalat ve montaj resimlerini

cizebileceksiniz.

Amaclar

1. Imal edilecek is parcas1 6zelligine gore islem sirast
tespit edebileceksiniz.

2. Is parcasinin baglanti seklini belirleyebileceksiniz.

3. Uretim teknigine uygun delme is kalip tasarimini
yapabileceksiniz.

4. Teknigine uygun delme is kaliplarinin imalat
resimlerini resim kurallarina uygun ¢izebileceksiniz.

5. Teknigine uygun delme is kaliplarinin montaj
resimlerini resim kurallarina uygun ¢izebileceksiniz.

6. Ug boyutlu kat: modelleme yapabileceksiniz.

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Kalip atolyesi, resim sinifi

Donanmim: TSE ve DIN norm sayfalar, el aletleri, is
tezgahlari, CNC makineler, tiniversal tezgahlar, projeksiyon,
tepegdz, bilgisayar, CAD-CAM programlari, ¢izim takimlari,
hesap makinesi, tablolar, standart cizelgeler ornek isler,
muhtelif kaliplar, kalip sistemleri ¢alismalar1 ile ilgili slayt,
film vb. doékiimanlar

(“)LgME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (coktan se¢meli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Uretim tezgahlarinda bilgisayar destegi, kaliteli ve giivenli {iretim yapma imkanini
artirmistir. Tasarim yaparken kullanilan paket CAD programlar kusursuz denecek iiriinler
cikarilmasini imkén saglamaktadir.

Uretim sektériinde calisan yetismis teknik elemanlarin kendi alanlarinda iyi derecede
temel bilgisayar bilgisi, temel ¢izim ve prototip, bilgisayar destekli iiretim bilgisine
ihtiyaglar1 vardir.

Kalip sektorii ise makine imalatinda vazgegilemez bir kolaylik ve seri {iretim sunar.

Imalat sektorii igerisinde is kaliplarinin ayr1 bir yeri ve énemi vardir. Is kaliplart ile
makine parcalar1 daha kolay ve hizli bir sekilde iiretilebilir. Ornegin, bir delme is kalibr ile
cok sayida {iretimi yapilacak parganin markalama, konum ve yer ayarlama gibi islemlerinden
kurtulup zaman ve iscilik tasarrufu saglayabiliriz. Kaliplar seri tiretime imkan sagladigr gibi
standart ve kaliteli tiretim yapilmasimi saglamaktadir. Boylece iiretilen pargalar1 daha az
maliyetle liretip rekabet ortami olusturabilmektedir

Bu modiil ile iretilecek is parcalarinin delik vb. islemlerini seri halde yapilmasin
saglayacak kaliplarin tasarimini yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Makine imalat ve tiretim teknigine uygun delme is kalip tasarimini yapabileceksiniz.
ARASTIRMA

> Calistiginiz bolgede varsa delme is kaliplar1 imalati yapan sanayi kuruluslarini
arastiriniz.

> Internet iizerinden de delme is kaliplari iizerine iiretim yapan sanayi
kuruluslarim, teknik iiniversite ve teknik egitim kurumlarini arastiriniz.

> Elinize gecen teknik icerikli makale ve yazilar1 okuyup yorumlayiniz.

1. KALIP TASARIMI YAPMA

1.1. Is Parcasimin Ozelligine Uygun Islem Sirasim Tespit Etme

Imalatta makine ve makine kisimlarini tamamlayan, bunlarin gelismesini ve daha
yararlt olmalarimi saglayan, iretimi kolaylastiran, 6zellikle bir isin yapilmasini miimkiin
kilan ve kaliteyi yiikseltmek igin hazirlanmis aparatlara is kaliplar: denir.

Is kaliplarinin baslica gorevleri; iiretim sirasin1 basitlestirmek ve gelistirmek, iiretim
masraflarini1 azaltmak, islenen pargalarin degistirilebilir (benzer veya yedek parca) sekilde
iretmektir. Normal tezgahlarda imalati zor olan pargalarin imalatint miimkiin kilmaktir.

Seri tretimde markalama yapmak, is parcasini tezgéha baglamada zaman alan islemler
istemez. Is parcalari markalama islemi yapmadan ¢abuk ve emniyetli konumda
baglayabilmek icin is kaliplar1 kullanilir.

Delme is kalib1 is parcasimi istenilen konumda tutan ve talag kaldirma islemi yapan
kesiciye yon veren aygittir.

Delme is kaliplari; alt tabla (govde), kapak, baglama elemanlar1 ve tamamlayici
elemanlardan meydana gelir (Sekil 1.1). Delme kaliplari; delik delmek, raybalamak, havsa
agmak, kilavuz ¢ekmek veya bunlarin bilesik islemlerini yapmak i¢in kullanilirlar.

Delme is kaliplarinin tasarlanmasinda is pargasimin big¢imi, islenmis yiizeyleri ve
yapilacak islemlerin belirlenmesi 6nemlidir. Belirlenenlere gore ¢esitli bi¢imlerde tasarimlar
yapilir. Tasarim ¢alismalarinda cizilmis drnek resimlerden yararlanilabilir. Is parcasinin
Ozelligine uygun islem sirast belirlemede islenmis yiizeyler dikkate alinir ve ona gore
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konumlandirilir. Is pargasi degisik geometrik yapiya sahip olabilir. Kalip tasariminda
emniyet Oncelikle insan yoniinden ve kalip yoniinden dikkate alinir.

Sekil 1.1: Delme is kahibi

Delme is kalib1 tasarim ve ciziminde bize faydali olacak islerin 6zelliklerine gore
gesitleri sunlardir:

Sablon tipi delme is kaliplari
Plaka tipi delme is kaliplar1
Mengene tipi delme is kaliplari
Halka tipi delme ig kaliplart
Dirsek tipi delme is kaliplar
Kanal tipi delme is kaliplart
Cap tipi delme is kaliplar
Kapakli tip delme is kaliplari
Acik tip delme is kaliplart
Kutu tipi delme is kaliplar1
Boliintiilii tip delme is kaliplar
Acili tip delme is kaliplan

VVVVVVVYVYVVVY

Bu cesitler disinda imal edeceginiz is parcasina gore degisik tasarimlar olabilir.
Yukarida yazdigimiz is kalib1 6rnek resimlerini Sekil 1.3 ve Sekil 1.4°ten inceleyiniz.

1.2. Is Parcasimin Kaliba Kolay Yerlestirilip Ahnma Seklini
Belirleme

Is parcasinin kalip igerisine kolay yerlestirilmesi ve alinmas1 énemlidir. Bunun igin is
pargasinin sekli ve konumlandirilmasina gore kullaniglt olmasi i¢in bir kolay yerlestirme ve
alma sekli belirlenir. Bu is icin degisik baglama elemanlarindan faydalamlir. Ornegin kamli
baglama, pabuclu baglama veya vidali pimlerden faydalanilir. Eger kamli bir baglama ve
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sabitleme diizeni segersek ig pargasini ¢ok kolay baglar ve ¢ozeriz. Ancak is parcasinin bu
baglama sekline uygun olmasi ve bizim de is pargasinin konumunu belirlememiz gerekir

Bir delme kalibinin tasarlanmasinda ve yapilmasinda miimkiin oldugu kadar uyulmasi
gereken kuralar sunlardir:

VV VVVVVVVVVYVY VVYY

Is parcas1 delme kalibinin icerisine kolay ve hizl1 bir sekilde konulabilmelidir.

[s pargasi hassas olarak yerlestirilmelidir.

Delme yiiksiikleri deliklerin ekseninde olmalidir ve isci tarafindan bunlara
kolayca yanasilmalidir.

Isleme uygun delme yiiksiigii se¢ilmelidir.

Is pargas1 ve delme yiiksiikleri arasinda belirli bir bosluk birakilmalidir.

Is pargas1 kalip igerisinde emniyetli olarak tespit edilmelidir.

Is parcasi kalip igerisinden kolayca ve cabukea alinabilmelidir.

En iyi yerlestirme elemani segilmelidir.

En iyi baglama elemani secilmelidir.

Biitiin iglemler boyunca kalip seklini korumalidir.

Asinan yerler kolayca degistirilebilen standart parcalar kullanilmalidir.

Islenmis yiizeylerin zedelenmesi énlenmelidir.

Kaybolmasi muhtemel olan kalip elemanlar1 zincir vb. seylerle kaliba
baglanmalidir.

Kaliplar (mitkemmelligini koruyarak) ekonomik olmalidir.

Biitiin islemlerde emniyet diisiiniilmelidir.

Is parcasinin degerlendirilmesi

Delme kalibi tasarlarken {i¢ 6nemli husus 6ne ¢ikar.

1. Birim,
2. Olgi,
3. Yiizey kalitesi

Yapilacak kalipta imal edilecek is pargasi sayisi ve ylizey kalitesi ve parga Olgiileri
kalip maliyeti agisindan Onemlidir. Kalip boyutlarin1 etkileyen parca oOlgiileri
degerlendirilirken:

Kenar-kenar

b. Kenar-eksen

Eksen-eksen dl¢iilendirmesine uymak gerekir.



R (] S s
S, AEgis
1 X3 .G
x4
x2
Sekil 1.2-a Sekil 1.2-b

Sekil 1.2: is parcalarinda boyut élgiileri

Parga odlgiilendirilirken:

x3 ve x4 eksen-eksen,

a,b,c, kenar-kenar ve

x1,y1,y2 kenar-eksen olarak degerlendirilmistir.

Kalibin boyutlandirilmasi, yerlestirme ve merkezleme elemanlarinda etkili olacaktir.
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Sekil 1.3: Parca ozelliklerine gore tasarlannus ‘Delme Is Kahiby’ cesitleri
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1.3. Kalip Govdesi ve Baglama Plakalarimi Belirleme

Delme kalip govdeleri; agik govde ve kapali veya kutu tipi govde diye ikiye ayrilir.
Genellikle agik delme kalibinda delme yiiksiikleri bir diizlem tizerindedir ve birbirine paralel
konumdadir. Kapali ve kutu bicimli delme kaliplarinda delinecek delikler degisik
diizlemlerde ve yonlerde bulunur.

Kalip govdesi tasarlanirken agirlign da diisliniilmelidir. Kaldirilmast ve tagimmasi
kolay olmalidir fakat hassasiyetin gerektirdigi dayanimda olmalidir. Biiyiik kaliplarin vingle
taginmalart icin kancali olarak yapilmasi gerekir. Kaliplarin tezgah tablalarini emniyetli
olarak baglanis sekilleri de dikkatle diigiiniilmelidir.

Delme kalibi govdeleri i¢in kullanilan malzeme, dokme demirdir. Bununla beraber
kaynakli ¢elik plakalarda basarili olarak kullanilmaktadir.

Govde iizerinde yapilan ayaklarin islenmis olmasi gerekir. Ayaklar dokme demirlerde
govde ile yekpare oldugu gibi sonradan da takilabilir.

Baglama plakalar1 gerek is parcasinmi kalip igerisinde sabitlemek ve gerekse kalip
govdesini tezgah tizerine sabitlemek igin kullandigimiz elemanlardir. Bunlar yerine gore
baglama pabucu, civata ve somunlar, vidali pimler, hidrolik veya pnomatik silindirler vs.
olabilir.

1.4. Is Parcasimin Baglant1 Seklini Belirleme
Is pargasini kalip igerisinde sabitlemek i¢in kullanilan baglant: sistemleri sunlardir:

> Mekanik sistemlerle baglama
> Hidrolik sistemlerle baglama
> Pnomatik sistemlerle baglama

Bu baglama sekillerinden isimize en uygun olanini seger ve belirleriz. Bunun igin is
pargasinin sekil ve blyiikligi, baglama konumu ve sayist oldukga dnemlidir. Seri imalat igin
hidrolik ve pnomatik baglama sistemleri uygun olsa da az sayidaki is pargalari igin ekonomik
olmaz. Bunun i¢in delinecek is parcasinin sayisi dnemlidir.

1.4.1. Mekanik Sistemler ile Baglama

Is parcasim delme kalibinin iginde tespit etmek igin kullanilan en 6nemli baglama
elemanlarindan bazilar1 sunlardir:

Cesitli pabuglar ( gubuk, kamli, 6zel bigimli vb. )
Vidali pimler ve civatalar

C rondelasi

V bloklar (kizaklar)

Kamlar

Kollu civatalar ve kollu somunlar

YVVVYYYVY
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»  Avyarlanabilen pimler
> Hidrolik pistonlar
> Kilitler

Baglama elemam is parcasini bozmamalidir ve baglama basinci ortadan kalktigi
zaman is parcasina delinen deligin hassasiyeti bozulmamalidir. Baglama elemanlari ig
par¢asmin egilmesini ve esnemesini Onleyecek noktalarindan tespit etmelidir. Baglama
elemanlari miimkiin oldugu kadar delinecek noktalara yakin yerlerden etki etmelidir.
Islenmis bir yiizeye temas edecek baglama elemanlar1 yumusak malzemeden yapilmalidir.

1.4.1.1. Mengene Tipi Baglama Sistemleri

Mengene sistemlerine benzer baglama sistemleri olup mevcut iki ¢ene arasinda is
parcasini baglayan diizeneklerdir. Klasik mengeneler kollu olup genellikle kare veya trapez
vida kullanilarak yapilir ve mevcut kol ¢evrilerek parca baglanir ve ¢oziiliir. Ancak hizli bir
baglama diizenegi olmaz. Bunun i¢in kamli mengene tipi baglama diizenekleri kullanilir
(Sekil 1.5). Boylece is pargalar1 kolay bir sekilde baglanir ve ¢oziiliir.

Sekil 1.5: Kam kumandali mengene baglama diizenegi

1.4.1.2. Pabuclu Baglama Diizenekleri

Baglama tertibatlarinin en basit sekli baglama pabuclaridir. Kullanim alanlar1 genistir.
Basit sikma pabucu, piyasada ¢ok fazla sayida kullanisa uygun diizenlenmis standart halde
bulunur. Bunlar i¢inde tek ve ¢ift uglu pabuglar stkma civatasinin merkezde veya arka ugta
tatbiki, u¢ desteginin sabit ve hareketli olusu gibi gesitleri vardir. Baglama bdlgesinden
kolayca uzaklastirilabilmesi i¢in yayl olanlar1 da bulunur. Sikma pabuglari seri sikmalar i¢in
civata hareketli yerine, kam hareketli de yapilirlar ve is alanmindan otomatik olarak geri
cekilebilir.

Sekil 1.6 &’ ve b’de pabuglarla baglama gosterilmistir.
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Sekil 1.6-a Sekil 1.6-b
Sekil 1.6: Cesitli pabuclarla baglama sekilleri
1.4.1.3. Kamh Baglama Diizenekleri

Kamli baglama elemanlar1 bilhassa kitle iiretiminde c¢abuk baglama ve ¢dzme
bakimindan ¢ok kullanighidir. Kamli baglama isleminde kamin eksantriginden faydalanilarak
is pargalar1 kolayca sikilir ve ¢oziiliirler (Sekil 1.7). Kamli baglama elemanlarinda geri itme
kuvvetini saglamak amaciyla yaylar kullanilir. Kam yiizeyleri yiizey sertlestirmesine tabi
tutulmalidirlar.

Sekil 1.7-b
Sekil 1.7: Kamlarla baglama sekilleri
1.4.1.4. icten Baglama Diizenekleri

‘ Is parcalarin1 kolay ve hassas olarak baglamak ve ¢6zmek igin diisiiniilen sistemlerdir.
I¢ten baglama sistemi is pargasi bigimi uygun ise yapilabilir.

11
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Sekil 1.8-a Sekil 1.8-b
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Sekil 1.8: icten baglama uygulamasi
1.4.1.5. Pimli ve “V” Bloklu Baglama Diizenekleri

Pimler kolay, ucuz ve hassas yerlestirme Saglarlar. Is parcasimin yerlestirilme
konumuna gore pimler, kalip gévdesine siki gegcme yapilir. Pimler eksenlere ve yiizeylere
gore dik acida yerlestirilir. Kiiglik pimler genellikle alet ¢eliginden yapilir, sertlestirilir ve
taglanirlar. Biiylik pimler soguk ¢ekilmis ¢elikten yapilir, yiizeyleri sertlestirilir ve taglanir.

Delme kalib1 yapiminda V Bloklar1 hem yerlestirme elemani ve hem de pabug olarak
kullanilmaktadir. (Sekil 1.9)’de V Bloklar1 ve pimlerin ¢aligma sistemi gosterilmistir.

VT Doyama V- Oanma Doyamea e;‘m[en Da?fama pimleri

O RO V- Dayama

0 .

Dayama pimlers

Sekil 1.9: V bloklari ve yerlestirme pimleri

1.4.2. Hidrolik Sistemler ile Baglama

Hidrolik sistemlerde hidrolik sivinin bir pompa sayesinde silindire iletilmesiyle
olusturulan hidrolik basincindan yararlanilir.

Is yapilacak tezgahta hidrolik sistem varsa baglanti yapilarak kullamlir. Genelde

taginabilir hidrolik bir sistem hazirlanir ve yardimci aparatlarla kaliba baglanir. Hidrolik
giiciin kontrol edilmesi kolay olmasi ve kullanigl sebebiyle tercih edilir.

12



Sekil 1.10-a Sekil 1.10-b
Sekil 1.10: Hidrolik sistemle baglama

1.4.3. Pnomatik Sistemler ile Baglama

Pnoématik sistemlerle baglama igsleminde hava basincindan faydalanilir. Kompresor ile
sikistirilan hava 0,55 ile 0,66 N/mm? basinca ulaginca kullanilmaya hazir hala gelir.
Kullanima hazir haldeki hava silindirler vasitasiyla sikma kuvvetine doniistiiriiliir.

Silindirlerden sabit sitkma basinct alabilmek icin silindir giris basincini sabit tutmak
gerekir

Sekil 1.11: Pnomatik sistemle baglama

13



1.4.4. Baglama Sistemlerinde Kullanilan Elemanlar

Baglama sistemlerinde bir¢ok eleman kullanilmaktadir. Bunlar pabuglar, vidali pimler,
Ozel civatalar, C rondelalar, V bloklari, kamlar, kollu civata ve somunlar, hidrolik ve
pnomatik pistonlar ve kilitler.

1.4.4.1. Baglama Pabuclar1

Is parcasim tespit etmek icin genis ¢apta kullamlmaktadir. Sekil 1.12 ve Sekil 1.13’de
pabug cesitleri ve baglama gesitleri gosterilmistir. Bunlar:

Basit civatali pabuglar
Civatali pabuglar

Ozel civatali pabuglar
Kenardan etki eden pabuglar
Kam kollu pabuglar

YVVVYY

: verklebt
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— T
1

R 5 =min

h 5 -max

w

iy vyl 77,
/ L

Schonplatie

Sekil 1.12-a

Sekil 1.12-b Sekil 1.12-c
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Sekil 1.12-¢

Sekil 1.12-g

Sekil 1.12-i

Sekil 1.12: Vidal, pimli, 6zel somun, pabug ve yay kullanarak is parcasini baglama érnekleri
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Sekil 1.13: Cesitli pabuclarla baglama 6rnekleri
1.4.4.2. Vidal Pimler, Ozel Civatalar

Is parcalarini emniyetli olarak tutmak i¢in oldukca basarili ve ucuzdur. Sekil 1.14’de T
basl civata ve 6zel vidali pim gosterilmistir.

Kaliba 6zel civata ve pimler tasarlanir ve imal edilerek kullanilabilir.
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Sekil 1.14-a Sekil 1.14-b
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Sekil 1.14-c
Sekil 1.14: Vidah pim, 6zel civata cesitleri
1.4.4.3. C Rondelalari, V Bloklari, Ozel Kaideler

C rondelasi, genellikle merkezleme elemanlartyla birlikte is pargasimi civata ve somun
yardimiyla kolayca tespit etmek i¢in kullanilir. C rondelas1 kullanmanin esas amaci, somunu
gevsetip C rondelasini ¢ikardiktan sonra is pargasini disar1 ¢ikarmada ve yenisini takmada
cabukluk saglamaktir. C rondelas1 kullanilan yerde somun ¢ap1 delik ¢apindan daima kiiclik
olmalidir. V bloklar1 parcalari kolay baglama amacl kullanilmaktadir. Sekil 1.15’de C
rondelasi ve V blok gosterilmektedir.

Sekil 1.15-b

Sekil 1.15-c Sekil 1.15-d

Sekil 1.15: “C” Rondela ve “V” Blok cesitleri
18



1.4.4.4. Kamlar ve Ayarlanabilen Pimler

Kamli baglama elemanlar1 bilhassa seri iiretimde ¢abuk baglama ve ¢6zme
bakimindan ¢ok kullanigh oldugundan tercih edilirler. Kamli baglama isleminde kamin
eksantriginden faydalanilarak is pargalar kolayca sikilir ve ¢oziiliirler (Sekil 1.16). Kaml
baglama elemanlarinda geri itme kuvvetini saglamak amaciyla yaylar kullanilir. Kam
yiizeyleri yiizey sertlestirmesine tabi tutulmalidirlar.

Ayarlanabilen pimler, i par¢alarinin oturma yiizeyinden yiiksek kalan nazik ve kolay
kirilabilecek kisimlarini desteklemek igin kullanilir.

o
6\*"" ‘éo >
S &
‘_' \ &
7600' )
Sekil 1.16-a Sekil 1.16-b
d1 -_—
S
§ A
) :§ '
(=]
+ \E e
= M
N
d 7 s
Sekil 1.16-c Sekil 1.16-d

Sekil 1.16: Kam ve ayarlanabilen pim

1.4.4.5. Kollu Civata ve Somunlar

Kollu civata ve somunlar da bir baglama ve tespit elemanm gorevi goriirler. Is
parcalarmin baglantisinda biiyiik kolaylik saglarlar.
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Sekil 1.17-a Sekil 1.17-b

Sekil 1.17-c Sekil 1.17-d

'3

| k]

I

10

dy, Y% © k
d, A
Sekil 1.17-e Sekil 1.17-f

Sekil 1.17: Kollu civata ve somunlar
1.4.4.6. Hidrolik ve Pnématik Pistonlar
Daha ziyade agir is pargalarimin baglanmasinda hidrolik silindirler kullanilirlar.

Pnomatik silindirler ise daha az gii¢ gerektiren baglama gerektiren yerlerde tercih edilirler.
Pnomatik sistem daha ucuzdur.
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Sekil 1.18-a Sekil 1.18-b
Sekil 1.18: Hidrolik ve pnomatik piston cesitleri
1.4.4.7. Kilitler vb.
Kilitler, kapakli delme kaliplarinda kapagin kapali konumda kalmasin1 saglamak
amaciyla kullanilirlar. Kapak ve kalip bigimine gore kilitler de degisebilir. Mandall1 kilit,

kamli kilit, yass1 basl civata ile kilitleme, mafsalli civata ve somun ile kilitleme gibi
ornekler verilebilir (Sekil 1.19).

Sekil 1.19-a Sekil 1.19-b Sekil 1.19-c
Sekil 1.19: Kilit sistemleri

1.5. Delme Yiiksiikleri

Delme yiiksiikleri bi¢im ve 6lgli bakimindan standartlagtirilmis elemanlardir. DIN
179°da diiz yiiksiikler, DIN 172°de faturali yiiksiikler ve DIN 173’de degistirilebilen
yiikstikler belirtilmistir.  Yiiksiikler, matkap tarafindan kolay asindirilmamasi igin
sertlestirilmis  elemanlardir. Delme yiiksiikleri alasimli  alet c¢eliginden yapilir.
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Sertlestirildikten sonra i¢ ve dig c¢aplar1 salgisiz olarak taslanir. Sertlikleri RC 63-65

degerindedir.

Delme yiiksiikleri yuvalarina presle gegirilmelidir. Ve imalat resmindeki toleransta

islenmelidir.

Diiz ve faturah yiiksiikler: Delme kalibinin émrii esnasinda dayanmasi istenen
yerlerde kullanilir ve pres — gecme ile yerlerine takilir. Diiz yiiksiikler delik eksenleri
birbirine ¢ok yakin olan veya yiiksiik ile kalip plakasimin ayni seviyede olmasi istenen yerlerde

kullanilir.
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|
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Sekil 1.20-a Sekil 1.21-b
Sekil 1.20: Diiz yiiksiikler
d1-F7 dz2 11 3 ¢
r
from to né | short medium| long
0.30 1.00 3
im 1.80 4 [ 9 -
L3 2.60 5
1 1 o.M
261 330 [
| 4.00 7 g2 12 16
4.01 500 B
501 &.D0 10
10 16 20 1.2% 1.5
601 B0 12
0 | 10.00 15
12 it 5
0.1 12.00 18
1.5 2
2.0 15.00 22 0.2
16 8 36
15.01 18.00 26
1801 22.00 30
20 36 45
2m 2600 35
25 3
2601 3000 42
5 45 k)
30, 35.00 48
3501 | 42.00 55
42.01 48 00 62 E 56 &7 35 004
4801 | 55.00 70 3 i
5.0 6300 78
35 &7 78 4
63.01 | T0.0D B5

Tablo 1.1: Diiz yiiksiik dl¢iileri
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Sekil 1.21-a Sekil 1.22-b
Sekil 1.21: Faturah yiiksiikler

a7 e d 12 13 t1 t2
- r
from to né short [medium| long
050 | 0.79 3 &
0.80 1.00 3 &
[ 9 - 2
1.04 180 4 7
184 260 5 8 1 1 0.0
264 330 3 9
| 4.00 7 10 B 12 16 25
4.0 5.00 B 11
0.03
5.01 600 10 13
10 16 20 1.75 15
601 £.00 12 15 3
g0 | 10.00 15 18
12 20 75
10.04 | 12.00 18 vl 5 5
12.01 | 15.00 77 6 4 ) 002
16 8 k'3
15.01 | 18.00 6 0
18.01 | 22.00 0 4
0 3% 45
7201 | 26.00 5 9
25 3
26.01 | 30.00 47 44 5
75 45 56
0.0 | 35.00 48 52
I5.01 | 42.00 55 59 05
47.01 | 48.00 62 (73 30 56 &7 315 0.04 .
4801 | 55.00 0 4 . 3 )
501 | 63.00 78 82
35 &7 78 4
63.01 | 70.00 &5 90

Tablo 1.2: Fatural yiiksiik dl¢iileri

Degistirilebilen yiiksiikler: Ayr1 bir ile birlikte, asinmas1 muhtemel olan yiiksiiklerin
yenilenmesi gereken yerlerde veya bir delik i¢inde degisik c¢apli yiiksiiklerin kullanilmasi
gereken yerlerde kullanilirlar. Biri sabit, digeri de kayabilen olmak {izere iki tipi vardir.
Sabit olanlar yalmiz bir islem i¢in kullanilirlar. Kayabilen tipler ise is parcasi delme
kalibindan ¢ikarilmadan bir tek delme kalibi ile iki veya daha fazla islem yapmak igin
kullanilir. Mesela, delik delindikten sonra, yiiksiik degistirilmek suretiyle raybalama, alin
diizeltme, havsalama, kilavuz salma gibi islemler yapilabilir.
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Form K Form L
quick-change bush for exchangeable bush
right-hand cutting tools

(2
1 L6.gas

i

relief groove
[z Form F to DIN 509

§{> D20s dimensions same
(ABITA as Form K

Chamfer
for insert

S
D4
0

Sekil 1.22-a Sekil 1.22-b
Sekil 1.22: Degistirilebilen yiiksiikler
d1-F7 d2
d3 d5 11 12 13 r b ] t1
from to mity
0_80 4.00 & 16 25 0 10 1
4.0 600 10 19 25 i 12 - 4 4
601 &.00 12 2 25 24 12 1
01 | 10.00 15 % 3 % 16
10.01 | 12.00 18 30 3 % 16 ? 4 0.02
12.01 | 15.00 2 35 5 36 0 z
15.01 | 18.00 2% 40 5 36 0 7 5
18.01 | 22.00 30 47 5 36 0
2.0 | 2600 35 55 & 45 5 2.5
26.01 | 30.00 42 62 & 45 5
W0 | 3500 48 &9 [ 50 30 -3
35.01 | 42.00 55 7 & 50 0 3 B & 004
4201 | 48.00 62 &5 & 55 35
4801 | 55.00 0 95 & 55 35
55.01 | 62.00 78 100 & &0 40 4
621 Buf Anfrase

Tablo 1.3: Degistirilebilen yiiksiik dlciileri

Delinecek deligin biiyiikliigiine gore is pargasi ile delme yiiksiikleri arasinda bosluk
birakmak gerekir. Bu boglugun ne kadar olacaginda delik mesafesi ( boyu ) de onemlidir.
Ciinkii ¢ikacak talasin rahat akmasi bu mesafeye baghdir.
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Is parcasi ile delme yiiksiigii arasinda ya hi¢c bosluk olmamali ya da talasin rahat
cikabilecegi kadar bosluk birakilmalidir. Bu bosluk, yaklasik olarak kullanilacak matkap
¢apmn 1/3 *ii kadar olmalidir.

d_

i —

F |-~
] i
1.—t‘_‘J A
o : - 15 parcasi
b i 1}3}5331?/ 1 et

Sekil 1.23: Is parcasi ile yiiksiik arasindaki talas boslugu
1.6. Konum ve Merkezleme Elemanlarim Se¢cme

Is pargasma en iyi uyan yerlestirme sekline delme isleminden énce is parcasiin
islenis bi¢imi ve diger imalat yontemleri etki edecektir. Yerlestirme (konum belirleme)
dogru olarak diistiniilmelidir.

Yerlestirme islemi i¢in ¢ogunlukla islenmis yiizeyler kullanilir. Is parcasinin islenmis
bir ylizeyi, delme kalibiin islenmis bir yilizeyine karsi yerlestirilir veya gerektigi zaman is
parcasinin islenmemis bir yiizeyi delme kalibinin iglenmis bir yiizeyine kars1 yerlestirilir.

Pimler; kolay, nispeten ucuz ve ayni zamanda hassas bir konum belirleme elemanidir.
Is pargasmin islenmis veya islenmemis bir yiizeyi, bir pabug veya civatalar yardimyla bir
pime ve islenmis bir ylizeye veya iki veya ii¢ pime karsi tutulur. Kama kanali agilmis is
parcalarinin belirli bir konumda yerlestirilmeleri gerektigi zaman kama kanallar1 yerlestirme
elemani olarak gorev yapabilir.
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Yukaridaki resimde goriilen is pargasindan 10.000 adet yapilmasi diisiiniilmektedir. 36
mm capindaki deligi matkap tezgahinda seri olarak delebilmemiz igin bir delme is kalibina

ihtiya¢ duyulmaktadir. Bunun i¢in delme is kalip tasarimi yapiniz?
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Islem Basamaklar

Oneriler

Is pargasinin 6zelligine uygun islem
strasini belirleyiniz.

Koruyucu kiyafet giyiniz.
Uygun caligma ortami saglayiniz.
Konu ile ilgili bilgileri gbzden gegiriniz.

Is parcasmin kaliba koyla yerlestirilip
almma seklini belirleyiniz.

V|V VY V

Degisik yerlestirme sekilleri deneyiniz.
Ihtiya¢ halinde 6gretmeninizden yardim
isteyiniz.

Is parcasinin
belirleyiniz.

baglant1  yontemini

Y

Baglant1 yontemleri ile ilgili bilgilerinizi
gozden geciriniz. Mevcut resim ve
kaliplar1 inceleyiniz.

Delme yiiksiiklerini isleme uygun tip ve
olctide belirleyiniz.

Y

llgili yiiksiik standartlarmi inceleyip
yorumlayiniz.

Kalip govdesini belirleyiniz.

Islem sirasim belirleyiniz.

Govde i¢in farkli tasarimlar yapmaya
calisiniz.

Ekip ¢aligmasina 6nem veriniz.

Konum belirleme elemanlarini tespit
ediniz.

VVV VY

Is resmini dikkatli inceleyiniz.
Konum belirleme elemanlar1 ¢esitlerini
inceleyiniz.

Seri baglama elemanlarini belirleyiniz.

A\

Tablolar1 ve kataloglart inceleyiniz ve
gerektiginde Ogretmeninizden yardim
isteyiniz.

Mekanik, hidrolik veya pnématik | > Is parcasi ve olusacak kalip kullanilirlig

elemanlari belirleyiniz. ve segece@iniz elemanlar iizerinde
tartisiniz.

Delme yiiksiikleri ile is pargasi | » Mesafelerle ilgili basit diizenekler

arasindaki mesafeyi belirleyiniz. kurarak denemeler yapiniz.

Yapilan islemin gbzlenmesini | > Kendi aramizdaki degerlendirmeden

saglayacak tasarim bigimini belirleyiniz. sonra  Ogretmeninizle  yaptiklarimzi
paylasiniz.

Kalip elemanlarmi  farkli  yerlerde | > Diger kaliplar inceleyiniz.

kullanim 6zelliklerini belirleyiniz.

27




KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. s giivenligine uygun olarak ¢alismaya hazirlandiniz nm?

2. Delme is kalib1 tasarim1 yapmak i¢in yeterli bilgileri aldiniz
mi?

3. Is parcasmin kaliba kolay yerlestirilmesi ve alinmasi icin
uygun bir baglama sistemi belirlediniz mi?

4. Kalip govde tutucu ve baglama plakalarini belirlediniz mi?

5. Is parcas1 ile delme yiiksiigii arasindaki mesafeyi
hesapladiniz mi1?

6. Delme yiiksiigii tipini belirlediniz mi?

7. Is parcastm hassas bir sekilde baglayabilmek igin
merkezleme elemani tasarladiniz mi?

8. Birbiriyle hassas ¢alisacak yiizeyleri belirleyip gerekli yiizey
isaretlerini belirlediniz mi?

9. Delme burg plakasini belirlediniz mi?

10. is parcasimin kolayca tespiti icin gerekli sistemi tasarladiniz
mi?

11. Kalibimz1 tasarlarken sokiiliip takilabilirligine dikkat ettiniz
mi?

12. Yaptigimz tasarimi arkadaslarinizla degerlendirdiniz mi?

13. Yaptiginiz tasarimi 6gretmeninize gosterdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.
Imalatta makine ve makine kisimlarmi tamamlayan, bunlarm gelismesini ve daha
yararli olmalarmi saglayan, iiretimi kolaylastiran, ozellikle bir igin yapilmasini

miimkiin kilan ve kaliteyi yiikseltmek i¢in hazirlanmis aparatlara ................... denir

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

. Alt tabla (govde),

.
1.
V.

Kapak,

Baglama elemanlari
Tamamlayici elemanlar
Zimbalar

Delme is kaliplarint meydana getiren elemanlar yukaridakilerden hangileridir?
A |vell

B) LIl vell

C) LI velVv

D) Hepsi

> Sablon tipi delme is kaliplari

> Plaka tipi delme is kaliplar1

> Mengene tipi delme is kaliplari
> Halka tipi delme is kaliplari
Yukaridakilerden kag tanesi dogru olarak verilmistir?
A 1

B) 2

C) 3

D) 4

4. Asagidakilerden hangisi bir delme kalibinin tasarlanmasinda ve yapilmasinda miimkiin
oldugu kadar uyulmas1 gereken kurallardan degildir?

A) Is pargast delme kalibinin igerisine kolay ve hizli bir sekilde
konumlandirilmalidir.

B) s parcasi her hangi bir yerinden kalip igerisine konulmalidir.

C) Is pargasi kalip igerisinde emniyetli olarak tespit edilmelidir.

D) s parcasi kalip igerisinden kolay ve ¢abuk alinabilmelidir.
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5. Asagidakilerden hangisi is parcasini kalip igerisinde sabitlemek i¢in kullanilan baglanti
metotlarindan degildir?
A)  Elektro sistemlerle baglama
B)  Mekanik sistemlerle baglama
C)  Hidrolik sistemlerle baglama
D) PnoOmatik sistemlerle baglama

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

6. Kamli baglama isleminde kamin ........................ faydalanilarak is pargalar kolayca
sikilir ve ¢oziliirler.

7. Genellikle merkezleme elemanlariyla birlikte is pargasini civata ve somun yardimiyla
kolayca tespit etmek i¢in kullan elemanlara ..................... ad1 verilir.

8. Kapakli delme kaliplarinda kapagin kapali konumda kalmasini saglamak amaciyla
kullanilan elemanlara ne ad verilir?

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

9. ( ) Delme yiiksiikleri bi¢im ve 6lgli bakimindan standardize edilmis, matkap
tarafindan kolay asindirilmamasi igin sertlestirilmis elemanlardir.

10. Delme yiiksiikleri ile i pargasi arasinda birakilacak bosluk ne kadar olmalidir?
A)  Yiiksiik delik ¢apinin 1/3 * ii kadar
B)  Yiiksiik delik ¢cap1 kadar
C)  Yiiksiik delik ¢apinin 1/5 ° i kadar
D)  Yiiksiik delik capinin iki kat1 kadar

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

11. Delme yiiksiikleri; sertlestirilebilen malzemelerden iretilmis, kesici takimlar
yonlendiren parcalardir. Diiz, faturali ve degistirilebilen tipleri standartlagtirilmistir.
Genellikle faturali yiiksiikler kullamilmakla birlikte deliklerin birbirine yakin olma
durumunda .................... kullanilir.

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanlhs ise Y yaziniz.

12. () Baglama sistemlerinde en ¢ok aranan &zellik, giivenilir olmasi ve seri baglama —
¢ozme saglamasidir. C — Rondelas1 da bu tip bir seri baglama ve ¢6zme sisteminde
kullanilir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Makine imalat ve iiretim teknigine uygun delme is kaliplarinin imalat ve komple
resimlerini teknik resim kurallarina uygun ¢izebileceksiniz

ARASTIRMA
> Calistiginiz bolgede varsa delme is kaliplar1 imalati yapan sanayi kuruluslarini
arastiriniz.
> Internet iizerinden de delme is kaliplari iizerine iiretim yapan sanayi

kuruluslarim, tiniversite ve teknik egitim kurumlarim arastirmniz.

> Elinize gegen teknik icerikli makale ve yazilar1 okuyup degerlendiriniz.

2. KALIP IMALAT VE MONTAJ
RESIMLERINI CIZME

2.1. Imalat Resmi Tamim ve Ozellikler

Bir parganin imalat resmi, o pargayr biitiin ozellikleri ile gdsteren resimlerdir ve
atolyede isi yapan isci ile teknik biirodaki ressam arasinda irtibat saglar. Boyle bir resim,
tasvir ettigi parcamn iiretimi esnasinda ihtiya¢ duyulacak biitiin bilgileri tasimalidir. Imalat
resmi, ilgili sanatkara gerekli bilgiyi miimkiin oldugu kadar en sade ve en basit bir sekilde
vermelidir.

Bir imalat resmi; parganin seklini, biiytikligiinii, malzemesini, yiizey durumlarini,
iizerinde yapilacak islemleri ve gerekli diger bilgileri tasimalidir. Bu bilgiler verilirken
teknik resim kurallarina uyulmalidir.

Bir imalat resminde olmasi gerekenleri su sekilde siralayabiliriz:

Bir makine parcasinin bi¢imini anlatan yeterli goriiniis,
Parca boyutlarimi gdsteren Olgiilerini,

Kullanilan malzeme hakkindaki 6zellikleri,

Yiizey isleme isaretleri,

Boyut, sekil ve konum toleranslart,

Imalat resmi antedi ve tolerans antedi,

Yazi alanini,

Agiklamalar

VVVVVVYY
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Imalat resimleri:

> Detay resimleri
»  Komple resimler (toplu goriiniisler) olmak iizere iki ¢esittir.

Bir makineyi meydana getiren bir¢ok parcanin ayri ayri ¢izilmis imalat resimlerine
detay resmi denir. Bagarili bir detay resmi, bir is¢iye sade ve dogru olarak par¢anin
bi¢imini, Olglisinii, malzemesini, isleme usuliinii, hassasiyet sinirlarini, par¢a sayisini
anlatacaktir.

Rat2s/ <R33v,2/>

Sekil ve konum toleransi

Olglilendirme

Yiizey isleme isaretleri l

600,05 {K]

R,v2/<,_‘—:

RaB.VZ/
fag] -
? -
g
; 113
©
1 Nr'li parcayla
!| birlikte delinmis. 4
25
A
20n6 =
; =10.2[A] C-C 4
v B-B Agiklama |
7k
Profil kesit
Tolerans anteti —7
Parga yapim anteti 20 n6 1001
Tim keskin kdseler ®18 Hy | +9.018
. ‘ R0,S yuvarlatilmis 26 7 20,012
xx-Ogrenci nr. Genel tolerans:T$1980 T TeacetlEanmas]
Fe 37 11 1 Mil Yatagi - 3 " 01
Gere¢ |Olgek |Say Adi Cizen Resim No.

Sekil 2.1: imalat resminde olmasi gereken ozellikler
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2.2. Imalat Resimlerini Cizme
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Sekil 2.2: Salmastra flans1 delme kalip resmi
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2.3. (3D) U¢ Boyut Kati Modelleme

Giliniimiizde kati modelleme ile ilgili bir¢ok paket program kullanilmaktadir. Bu
programlarin temel c¢alisma sekilleri birbirleriyle benzerlikler gostermektedir. Kar
modelleme programlarindan herhangi birisini kullanabilen bir diger programi kullanmakta
sikint1 cekmeyecektir.

2.3.1. Taslak Olusturma

“’3}‘:\.} . /
- j"%<
7 ol ﬂ,ﬂrﬂ/ \
x a8 ® -
™~
_—
=
/
7 - T

Sekil 2.3: iki boyutlu ¢izim planlar:

Kat1 modellemenin temelinde iki boyutlu ¢izim ¢ok dnemlidir. Yapilacak parcanin ilk
once iki boyutlu halinin ¢izilmesi gereklidir. Cizimin hangi plan iizerinde yapilmasi
gerekliligini ¢izen kisi ayarlamalidir. Cizim sayfasinda ii¢ ana plan vardir. Bunlar sekil 2.3
goriilmektedir

1. Front plan (6n)
2. Top plan (iist)
3. Rught plan (sag)

Cizim plam segildikten sonra taslak arag ¢ubuklar1 (Sketch) ( Sekil 2.4) kullanilarak
istenilen sekil secilen plan iizerinde iki boyutlu olarak ¢izilir.

© @ N-@-nJ-iE [rm 5) £\ miror Entities o]
sketch  Smart Trim  Convert aas ) ) Display/Delete  __ ¥ | Quick
Dimension | = = - & - A Entities Eatities Offset 222 Linear sketch Pattern - i i Repair | oo o0 stZ'i'cdh

Entities ;- Sketch
i Move Entities - -

= & -8 - %

valuate | Dimxpert | Office Products |

Sekil 2.4. Taslak ara¢ ¢ubuklari

@ - - G- @ R D

2.3.2. Kalinhk Atamak

iki boyutlu ¢izilmis sekil, Features meniisiinden “Extruded Boss/Base” komutuyla
yiikseklik verilerek i¢ boyutlu hale getirilir.

ey (3 Swept Boss/Base B ) Swept Cut o firb @ we wF U oy
| v ! g ol Fillet Linear Reference Curves ~
fgvolved ‘& Lofted Boss/Base Extruded Hole Revolved m Lofted Cut Pafem @ Draft e Dome | o metr Instant3D
Es/Base Cut Wizard Cut ¥
@ Boundary Boss/Base @ Boundary Cut . . E Shel @ Mirror = -
Sketch | Evaluate | DimXpert | Office Products | QO ME-F 6r-@ 2-O-
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iki boyutlu cizim Extruded Boss/Base kalinlik onaylandiktan sonra Ug
komutuyla kalinlik atamak boyutlu kati olusur.

A B C
Sekil 2.5: Extruded komutuyla kalinhik atamak

A: Seklimiz iki boyutlu ¢izilir.
B: Iki boyutlu ¢izilmis sekle extruded komutuyla istenilen kalinlik (yiikseklik) verilir.
C: Kalinlik onaylandiktan sonra resim ii¢ boyutlu kat1 hale gelmis olur.

2.3.3. Katilar1 Birbirinden Cikarmak

Katilar1 birbirinden ¢ikarma, extruded-cut komutuyla yapilir.
o @ Swept Boss/Base = Swept Cut @ ggg @ Rib @ Wrap @‘k v o

; / i a Y
Extruded Revolved .& Lofted Boss/Base ole  Revolved m Lofted Cut | I Fl‘.lnear @ Draft B Dome | FEEEmE o= | Instant3D
3 'attern Geometry
Boss/Base Boss/Base izard Cut
T Boundary Boss/Base

™ Boundary Cut = o E Shel @ Mirrar = -
QaAvm@E-7-6- @8O

Sekil 2.6: Extruded- cut komutuyla katilar1 ¢ikarma

A: Cikarilacak sekil daha once ¢izilmis olan par¢anin hangi yiizeyinden ¢ikarilacaksa
o0 yiizeyin lizerine iki boyutlu olarak ¢izilir.

B: Cizme isleminden sonra Extruded-cut komutuyla ¢ikarilacak kalinlik ve yon
belirtilir.

C: Komutlar onaylandiktan sonra kati ¢ikarilmis olur.
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2.3.4. Dondiirerek Kati Olusturma

Dondiirerek kati1 olugturma, revolved komutuyla yapilir. Cizim planinda ¢izilen seklin
herhangi bir kenar veya segilecek eksen etrafinda istenilen acida dondiirmek suretiyle kati
olusturma yontemidir.

Swept Cut (a1 o rb (@@ wrap £ U S
| Extruded Hole Revolved m Lofted Cut | 2 FI‘-.IﬁntE:rrn @ DCraft e Dome | FEREE B | Instant3D

. Geometry
Cut Wizard Cut
™ Boundary Cut - - E Shell @ Mirrar - -

Fd
Sketch | Evaluate | DimXpert | Office Products | @ % & (- - @ - D~

A B
Sekil 2.7: Revolved komutuyla dondiirerek kat1 olusturma

A: Dondiiriilecek olan sekil iki boyutlu olarak ¢izilir.
B: iki boyutlu ¢izilmis sekilde revolved komutuyla déndiiriilecek olan referans eksen

segilir (mavi ¢izgi). Dondiiriilecek olan a1 girilir.
C: Komutlar onaylandiktan sonra kati olugturulmus olur.

2.3.5. Dondiirerek Katilar1 Birbirinden Cikarmak

Dondiirerek katilart birbirinden ¢ikarma, revolved-cut komutuyla yapilir. Daha
onceden ¢izilmis olan kati {izerine plan atanir. Plane iizerine istenen sekil ¢izilir

oy (3 Swept Boss/Base i ~ g Svept Cut H i b [@d Wrap w U oy
! 4 i : . ~
Extruded Revolved ‘fl Lofted Boss/Base | Extruded Holg Lofted Cut | = Fl‘-.lantst‘:rrn @ Draft e Dome | Eif:nl;t:;ce Qe | Instant3D
Boss/Base Boss/Base Cut Wiza Cut ¥
@ Boundary Boss/Base [ Boundary Cut = = E Shel @ Mirror = =

FFea Skeich | Evaluate | DimX| P

pert | Office Products | L. b O R O
freatures) Qaxvm@E J-o-@8-0

Sekil 2.8: Revolved-cut komutuyla katilar1 birbirinden ¢ikarmak
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A: daha oOnceden c¢izilmis olan parca lizerine plan atanir. Parca diizlemine dik
dondiiriilecek profil gizilir.

B: Revolve-cut komutuyla dondiirme ekseni ve profil segilip dondiirme agis1 girilir.

C: Komutlar onaylandiktan sonra parca segilen profilde girilen agida kesilmis olur.

2.3.6.Yol Kullanarak Kati Cisim Olusturmak

Yol kullanarak kat1 cisim olusturma, swept komutuyla yapilir.

— i Swept Boss/Base pare — Swept Cut @ ggg @ Rib [lg_j Wrap ‘éﬁ* v ™
& @ o Fillet  Linear Refer‘ence Curves ~
Extruded Revolved Lofted Boss/Base Extruded Hole Revolved m Lofted Cut Pattern @ Draft e Dome Instant3D

Boss/Base Boss/Base Cut  Wizard  Cut Geometry

@ Boundary Boss/Base Q:] Boundary Cut = = E Shel @ Mirror = -
Sketch | Evaluate | Dimxpert | Office Products @ O 9 - - - - -
[Etvse [ oriper ] | Y T S Y W
O D/)
. 4
.
A B C

A: Kullanilacak olan yol iki boyutlu olarak ¢izilir.(eksen ¢izgisi)

B: Iki boyutlu ¢izilmis seklin ¢izgi diizlemine dik reference geometry plan atanir.
Plane komutu ile hazirlanir.

C: Atanan plan karsimuza dik olarak alinir. Istenilen profil daha once gizilen seklin
ucuna g¢izilir.

C: Swee| ?

W

Profile and Path A

Y E— N .
$ | S

|

Options ¥

J
() 4
:
Start/End Tangency ¥ i
£

["] Thin Feature ¥

Sekil 2.9: Swept komutuyla yol kullanarak kati olusturmak

D: Swept komutuyla 6nce ¢izilen profil ¢izgisi (sar1 renkli daire) segilir, sonra pembe
renkli rota secilir.
E: Komutlar onaylandiktan sonra yol kullanarak kati model olusturulmustur.

2.3.7. ki Yiizey Arasinda Kat1 Olusturma

iki yiizey arasinda lofted komutuyla kat1 olusturulabilir.
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Swept Cut o8 firb @l wiep 4

> ! 2
Hole  Revolved m Lofted Cut | = Fl‘-.lantst‘:rrn % Draft e Dome | Eif:nl;t:;ce er= | Instant3D
— Wizard  Cut ¥
v ) Boundary Cut = = E Shell @ Mirror = -
(Fea Sketch | Evaluate | DimxXpert | Office Products §
put I | | | AavE@ F- - @20

3
Guide tangency type:
Nong a
A B C
Sekil 2.10: Lofted komutuyla iki yiizey arasinda kati olusturma
A: 1ki kat1 parga olusturulur ve birlestirilecek olan yiizeyler belirtilir.
B: Lofted komutuyla arasi1 doldurulacak olan yiizeyler se¢ilir.
C: Komutlar onaylandiktan sonra secilen iki ylizey arasinda kat1 olusur.
2.3.8. Katilarda Kavis ve Pah Olusturma
2.3.8.1. Katilarda Kavis Olusturma
Katilarda kavis olusturma, fillet komutuyla yapilir.
= . (& swept Boss/Base 2 Swept Cut | 4 o] Rib (@l wrap i .
Exed Ravﬁted & Lofted Boss/Base | Exﬁed ﬂ Re&?lited m Lofted Cut rrn % Craft e Dome | Eeef:nl:‘eer‘;c: S | Inst‘;:BD
EossiBacsgboss Bass @ Boundary Boss/Base e gzand cut @ Boundary Cut = = ﬁ Shel @ Mirrar = =
”-—@ Sketch | Evaluate | Dimxpert | Office Products | @ o xg - (- - @ - D-
R —
= [ Foecel
[ Manual | Fievpen | 1] Ik, Kamera ve Sshne
e - e
® L., Ust Dazlem

=] + %8 S2g Duzlem
) Full raund fillet L orijin

Items To Fillet &

(] Muttiple radius fitiet

[ Tangent propagation

0 Full preview

3 Partisl preview

@ Mo preview

Setback Parameters. ]
Fillet Optians, .

A B
Sekil 2.11: Filet komutuyla kavis olusturma
A: Filet komutundan sonra kavis olusturulacak kenarlar secilerek kavis yaricap degeri
girilir.
B: Komut onaylandiktan sonra kavis, secilen kenarlara girilen yarigap olgiisiinde
olusturulur.
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2.3.8.2. Katilarda Pah Olusturma

Katilarda pah olusturma, chamfer komutuyla yapilir.
) = é Swept Boss/Base B @ Swept Cut & Rib_tg_'i Wrap ¢ U Py

1 y ) -~
Extruded Revolved a Lofted Boss Base | Extruded Hole Revolved m Lofted Cut | 2t L:I‘-;nt::rrn Q Draft S Dome | Eif:nl;g;ce Capes | Instant3D
Bogg/Beze Bosz/Base Cut Wizard Cut ¥

. ) Boundary Boss/Base ) Boundary Cut = - E Shell @ Mirrar - -
i 0Office Products a1 A
o 4 - - - - -
~— . ‘@ % m @ 6r- @ £2-Q
2l
Qs
Sensorer
“x ==
[ p—— al ik e sone
P [ o = Material <not specified>
- ropects 3S On Dt
caoe.. 2 st Dustem
| 1 sag Datem
| -1, oniin
| 4 @ Boss-Extrude2
Johacntol)
3 3

Sekil 2.12: Chamfer komutuyla pah olusturma

A: Chamfer komutundan sonra pah olusturulacak kenarlar segilerek pah 6l¢iisii ve
acis1 girilir.

B: Komut onaylandiktan sonra pah, secilen kenarlara girilen 6l¢ii ve agida olusturulur.
2.3.9. Katilarda Et Kalinhg1 Olusturma

oy (3 Swept Boss/Base i ) Swept Cut o8 firb @l wiep w

! i : ~a
Extruded Revolved a Lofted Boss/Base | Extruded Hole Revolved m Lofted Cut | = FI,';:;:FF e 8 Dome | Eif:nl;t:;ce er= | Instant3D
Boss/Base Boss/Base Cut Wizard Cut r ¥
@ Boundary Boss/Base @ Boundary Cut . . W Mirror = -
/m ketch | Evaluate | DimXpert | Office Products | T S W& 6r- @ R-D-

Katilarda et kalinlig1 shell komutuyla olusturulur.

N

A B C
Sekil 2.13: Shell komutuyla katilarda et kalinhgi olusturma

A: Et kalinhigi olusturulacak parga ¢izilir.
B:Et kalinlig1 olusturulacak yiizey secilerek shell komutu tiklanir.Et kalinlig1 genisligi
girilir.
C: Komutlar onaylandiktan sonra se¢ilen yiizeye girilen Ol¢li kadar et kalinlhigi
verilmis olur.
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2.3.10. Katilarda Aynalama

Katilarda aynalama mirror komutuyla yapilir.

— . (& swept Boss/Base — . Swept Cut & 288 o rb (@ wrap % b3 o
= u o) e Filet Linear a Reference Curves ~
Extruded Revolved ‘& Lofted Boss/Base | Extruded Hole Revolved m Lofted Cut | S E Draft £33 | Instant3D

attern Geometry
Boss/Base Boss/Base Cut Wizard Cut
) Boundary Boss/Base ™ Boundary Cut = =

[Features)f) Sketch | Evaluate | Dimxper | Office Products |
———
T opr—
v » 3 Sencorer
B & () Detiylandemalar
o Facespiane 2 T4 10 Karnet va Sohe
|8 [racear- 4= Material <not specified>
2 On Dudem
[Feswesomior &, % Uat Duslem
- 33, Sag Daztem
3, on
| 1+ TR Boss-Extrude?

A B
Sekil 2.14: Mirror komutuyla aynalama

A:Aynalanacak parga secilir. Parganin aynalama yapilacak referans ylizeyi segilir.
Mirror komutu tiklanarak aynalanacak bdlge secilir.
B: Komutlar onaylandiktan sonra, par¢a referans yiizeyin karsisina aynalanmis olur.

2.3.11. Katilarda Dairesel Cogaltma

Katilarda dairesel ¢cogaltma circular pattern komutuyla yapilir.

_— . [ swept cut HH Rib [T e, k. -
e - L L et = ||
| Extrided Hole Revolved [ Lofted cut | &R Crart @ Dome | | 1matantso
S ST Pattern Ceometry
T Boundsry Cut = = shen QI Miccor = =
Dimxpert I Office Froducts I . Zttern b - @ - & -
Circular Patter
T, Partl (Varsayilans =Varsayilan> 3‘:
| (2] Sensorler
b el Deteylancirrnatar 594 | Table Driven Pattern
m@ Ik, Kamera ve Sahne (52 | Fill Pattern
Er—
=
D
s
e
5

A B C

Sekil 2.15: Circular pattern komutuyla dairesel ¢cogaltma
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A: Dondiiriilecek yiizey segilir.
B: Dondiirme ekseni segilir. Dondiiriilecek obje adedi ve agis1 girilir.

2.3.12. Katilarda Dogrusal Cogaltma

T = ) i) i a

Sekil 2.16: Linear pattern komutuyla dogrusal ¢cogaltma

A: Cogaltilacak parca segilerek linear pattern komutu segilir.
B: Cogaltma eksenleri segilerek ¢ogaltma sayilan girilir.

C: Komutlar onaylandiktan sonra parca secilen eksenlerde, girilen sayida ¢ogaltilmis
olur.

2.4. Katilarin Teknik Resimlerinin Olusturulmasi

2.4.1. Cizim Sayfasi Olusturma

Drawing komutuyla istenilen dlgiilerde ¢izim sayfasi agilir. Daha 6nceden kaydedilmig
pargay1 ¢izim sayfasinda agmak i¢in make drawing komutu tiklanir.

Sheet Format/Size
230 representation of  single design companent
Part @ Standard sheet size
b Preview:
Only show standard formats
AL (150]
A2 (150}
a3D armangement of parts and/or other assemblies 43 [150]
MH_'
Assembly
a4 -isoslddrt \;ﬁ
E a 2D engineering drawing, typically of a part or assembly
Drawin o [¥] Display sheet format Width: 279.40mm
_ Height: 215.90mm
©) Custom sheet size
Width: Height: [ok ][ concet ] [ new
Advanced ok ) [ cncel | [ Hep |

Sekil 2.17: Cizim sayfas1 olusturma
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2.4.2. Antedin Diizenlenmesi

Antet, triin agacindaki sheet format komutu sag tiklanip properties segilir.
Karsimiza sheet properties kutusu gelir. Standart sheet size kutusu tiklanirsa istenilen hazir
formath kagitlar secilerek kullanilir. Custom sheet size kutusu tiklanirsa karsimiza bos
formatsiz kagit gelir. Kagit olgiilerini ve antet formatini istediginiz sekilde diizenleme
yapabilirsiniz. Buradan programdaki antedi kullanacagimiz gibi kendi antedimizi de
olusturabiliriz.

Drand Sheet Properties Sheet Properties
g Dra
Tyme of project Type of projection
Nome:  Sheetl PSRN et ienlabet 2 Mame;  Sheetl ype ofpreJ Nert view label, A
T ® Firstangle © First angle
L cetl) P osee 1 B %) Third angle Hext dtum A sale 1 i L ) Third angle Next datum A
A | Display Grid ST Foimaysize Shezt Format/Sizz
Edit Sheet 6 e - EE revew
Only show Only show standard formal
Add Sheet... —
A (ANSD Landscape [ Reload
% Copy A4 [ANST Portrait i
A1 150) al
X | Delete 42150] —
‘E Properties,, . ot
Relations/Snaps Options... =4 - ioslddrt Browse., % a4 -ise.slddrt Browse.
9] Display sheet format Display sheet format
T 3 visin 297.00mm Heght Z10.00mm
©) Custom shest size stom sheet size
Go Tow - @
a Width: 227.00mm  Height 210.00mm
8, | Zoom to Selection
Hide/Show Tree ftems.. Use custom property values from model showm Use custom property values from model shown
Defaut - o ] [ cone Defaut - o] Cancel
Customize Menu ‘ ( J [
Tari A imza Sayr
Hevrrdrod
Siront
Hgek Resim Mumaras:

Sekil 2.18: Antedin diizenlenmesi

2.4.3. Goriiniislerin Cizim Sayfasina Aktarilmasi

Cizilen parcalar kaydedilir. Daha sonra sekildeki komut (Make drawing from part)
tiklanir. Sayfa acilisinda is pargamiza uygun istenilen ¢izim sayfasi secilir. Is pargasinimn
goriiniigleri ve perspektifi, ¢izim sayfasima aktarilir. Gerekli 6l¢li ve toleranslar verilerek
¢izim tamamlanir.

[t

l0:88:8:9.
L

l @ i kﬂavuz Sheet Format/Size

© Standard sheet size

Preview:

Only show standard formats

Rapid :
Sketch 34 -iso.sddt \g

10‘«‘5 EF [Z] Display shezt format Width: 279.40mm
Height: 215.90mm

© Custom sheet size

aayng G000 |
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Sekil 2.19: Goriiniislerin ¢izim sayfasina aktarilmasi

2.4.4. Olciilendirme

Olgiilendirme tools meniisiindeki dimensions komutuyla yapilir. Menu ¢ubugunu
stirekli gormek icin ekrandaki meniilerden herhangi birisi {izerinde sag tus yapip costomize
tikla toolbars igersinde dimensions/relations kisminin tikini a¢ artik 6l¢iilendirme meni
cubugu siirekli ekranda olacaktir.

Dimensicons/Relaticns =]

< T B & T s 5 b e B

EKLEMELI|

bLQULENDiRME\
s

51

52 2 MUTLAK
74 OLCULENDIRME

100

Sekil 2.20: Eklemeli ve mutlak dl¢giilendirme
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2.4.4.1. Eklemeli Ol¢iilendirme

Bir dnceki 6l¢ii ¢izgisinden itibaren yapilan 6l¢iilendirmedir, artish sistemde denir.

2.4.4.2. Mutlak Olgiilendirme

Biitiin dlgiilerin bir noktaya gore yapildigi 6l¢iilendirmedir.

2.4.5. Katilarin izometrik Gériintiilerinin Cizim sayfasina Eklenmesi

Parga ¢izildikten sonra ¢izim sayfasi agilir. Cizim sayfasinin sagindaki view palette
meniisiinden isometric secilir, daha sonra sayfanin istenilen yeri tiklanarak par¢anin

1sometrik perspektifi ¢izim sayfasina aktarilir

Visw Layout | Ann a omes Pro

c1s @ e wE EE G |

Fert

View Palette =

=)L (=] (]

Sheett [T

EVEN 3 )

View palette tiklanarak izometrik model ¢izim ¢agrilir.

L=

=) €
“sometric

[T numbnail Breview = §

Options a

(] Start <
ereatin

Partl

Onceden cizilmis olan herhangi bir parcanin resmini ¢agirmak i¢in model
view tiklanir ¢gikan meniiden browse tiklanir ve ¢izimlerin bulundugu dosyadan bir

parca resmi ¢agrilir.
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Sekil 2.21: izometrik goriintiilerin ¢izim sayfasina eklenmesi

Cagrilan parga g¢izildikten sonra ¢izim sayfasi agilir. Cizim sayfasinin solundaki
drawing view meniisiinden isometric se¢ilir, daha sonra sayfanin istenilen yeri tiklanarak
parcanin 1sometrik perspektifi ¢izim sayfasina aktarilir.

2.4.6.Yiizey Piiriizliiliigii ve Toleranslarin Eklenmesi

2.4.6.1. Yiizey Piiriizliiliigiiniin Eklenmesi

Yizey purizliligi cizim sayfasindaki Annotation meniisiinden surface finish
komutu tiklanir. Surface finish kismi gelecektir. Gerekli bilgiler girilerek yiizey isleme
isareti resmin neresine konacaksa o kisim tiklanir ve sembol yerlestirilir.

Smart
Dimension

Model | sSpel
Items

& A 5D Balloon Surface Finish Geometric Tolerance > & CenterMark | FR
Format | Note (3% AutoBalloon 1 Syrmbol Datum Feature area P9 fR conterine ==
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. — /&, Revision Symbol UZ Hole Callout | & Datum Target /F . .
View Layoufll] Annotation J#Eketch | Evaluate | Office Products =
. [ [ | ‘ L O % 2% G0 [ Ger -

_susface Finish__7 ]
- ®

styie A
(8 ot [ [ )
[swone. ]

Symbol E)
(v e
&¥li~]

[Caltal

Symbol Layout a

[hione

Format a
[¥] use document fant

— =
[A  odeo -
CaEYERE]]

Leader a

o) o ] ) (]

— -t

Layer a

£ [one. -

sinirlandirilmas.

Symbol Lagout
— [Rat.
—— |Ral.
]I].Srn
Ra 1.6 Icanmisg
Ra O. Rz 16 —
0.5 mm N/ 5/F S o) T

Ra 1.6:Yiizey piirtizliligiiniin iist sinir1l.6pum.

Ra 0.8:Yiizey piirtizliliigiintin alt snir10.8pum.

0.5:Asir1 isleme kalinligr 0.5 mm

25 Rz :2.5 mm oOmek uzunlugu,16 ile 6.3um degerlerinde

Sekil 2.22: Yiizey piiriizliiliigiiniin eklenmesi
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2.4.6.2. Toleranslarin Eklenmesi

Toleranslar, annotations meniisiinden geometric tolerance komutu tiklanir. Gelen
properties tablosundan gerekli kisimlar doldurulur. Cizim sayfasinda istenilen kisma
tiklanarak yerlestirilir.

Sot &> e & A $D Balloon 7 surface FinisfREQ] Geometric Tolerance Bks &) Center Mark T?
AT model | Spell  Format | Note 3 AutoBalloon #7¢ eld Symbol | HA] Datum Feature Area o= B3 centerline SsE
Ttems | Ga

Dimension

agk=r  Fainter Hatch/Fill
- — /A Revision Symbol UZ Hole Callout | §& Datum Target " - -
View Layo Sketch | Evaluate | Office Products | o = — =
—_— T | 9L R ke L [ O
Properties 7
Geometnic Tolerance |
@) (@) D ® & G Helght
Symbol  Tolerance 1 [FlTolerance 2 Primary  Secondary Tertlary  Frames
= A o0s |[5) (=] = I35
[— ] 2
Ao Composite frame
-—
e e [ vveus | [vemme]

Sekil 2.23: Tolerans penceresi.

2.4.7. Ozel Islemler

o . ass & A D Balloon Vv Ssurface Finish Geometric Tolerance 7 &) center Mark ==z
Dir?g:;itun Model Spell  Format | Mote @ AutoBalloon /7% Weld Symbol @ Datum Feature Area Hass HE Centerline s
Items Basler Fainter Hatch fFill
- /1% Rewvision Symbol Y& Hole Callout @ Datum Target - -
View Layo Sketch | Evaluate | Office Products o
. | Evaluate | | | QU D G-

Sekil 2.24: Resme ekleye bilecegimiz 6zel islemler

Simgesi tiklanarak resim iizerindeki dzel islemleri belirtebiliriz. Uretim oncesi veya
sonrasinda yapilacak bazi islemler ve agiklamalar, seklin veya kagidin uygun bir yerinde
yapilir. Ornegin sertlestirme, birlikte islem gorecek parcalar bu alanlara yazilabilir.

2.4.8. Kesit Alinmasi

Viev Layaut meniisiinden section view (kesit alma) komutu tiklanir. Kesit alinacak
bolge kesit ¢izgisiyle kesilir ve onaylanarak kesit alinan resim yerlestirilir.

= = & 3R = 1=
Standard Model Projected Auxilias Broken-out Break Crop Alternate

Section View Position

View

3 View View View

[T T P o )

@ @ @ &
= et
& & & &
A B

Sekil 2.25: Kesit alma
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A: Kesit alacak parganin iist ve 6n goriiniisil.
B: Section view Komutu ile parganin kesilecek olan ekseni belirtilerek kesitin
alinacagi yere tasinir.

2.4.9. Detay Goriiniisler

Detay goriiniisler bir pargasmin (degisik taraflarindan  bakarak) anlagilir
goriintigleridir. Gorilinlis sayis1 parganin karmagiklik durumuna goére degisir. Detay
goriiniiglerde pargayla ilgili her tiirlii detay1 gorebilmeliyiz.

i (18 YUKSUK TUTUGU 3

20
|
[
I
|
b |

ol

238

1

1

I
RBEG
2]

23

Sekil 2.26: Detay goriiniisler
2.4.10. Olgeklendirme

Olgeklendirme ile kiigiik pargalar biiyiiltiilerek anlasilir hale getirilir. Biiyiik parcalar
da kiigiiltiilerek ¢izim sayfasina sigmasi saglanir
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Sekil 2.27: Ol¢eklendirme
2.4.11. Cizilen Resimlerin Ciktisinin Alinmasi
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Sekil 2.28: Cizilen resimlerin ¢iktisinin alinmasi

Cizilen resimler A4 kagit Olgiisiine kadar yazicidan (printer); A4 kagit Glgiisiinden
biiylik olanlar da giziciden (plotter) ¢iktisi almabilir. Yazdir dedigimiz zaman yandaki
pencere acilir. Bu pencereden gerekli yazdirma ayarlar1 yapilip onaylandigi zaman
¢izimlerimiz basilmaya baslar.

2.5. Kalip Parc¢a Imalat Resimlerini Cizme

Delme is kaliplari; alt tabla (gdovde), kapak, baglama elemanlar1, yiiksiik ve
tamamlayici elemanlardan meydana gelir (Sekil 2.29). Delme is kaliplarinin tasarlanmasinda
i parcasinin bicimi islenmis ylizeyleri ve yapilacak islemlerin belirlenmesi 6nemlidir.
Belirlenenlere gore cesitli bigimlerde tasarlamalar yapilir. Tasarim c¢aligsmalarinda ¢izilmis
ornek resimlerden yararlanilabilir.
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Sekil 2.29: Delme is kalib1 kisimlar:

Al SALMATTRA FLANSI

P40
40
|
|
1
I
|
1
1
|
[

#EO

#1340

32

3B

Sekil 2.30: is parcasi imalat resmi
2.5.1. Parcanmin Kahp icerisine Yerlestirilme Seklini Cizme

Sekil 2.30°da imalat resmi verilen salmastra flansinin ¢ap 12 mm 6lgiisiindeki bes adet
delik i¢in delme is kalib1 tasarlanacaktir. Bunun igin is parcasinin kalip igerisine yerlesimi
asagidaki gibi cizilir.
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Sekil 2.2°de komple resmi verilen salmastra flangi detay resimlerini gizelim.

Is parcasimin dis ¢izgileri delme konumuna gére kesik cizgi veya eksen cizgisi ile
cizilir (Sekil 2.31).

Is parcasmin kaliba hassas olarak yerlestirilebilmesi icin is pargasmnin yiizeyleri
incelenir. Yerlestirmede is pargasinin iglenmis yiizeylerinin kullanilmasi tercih edilir.

L

Sekil 2.31: is parcasinin kahp icine yerlesiminin ¢izimi
2.5.2. Kalip Govdesini Cizme
{ﬁ/ BovoE

170

Sekil 2.32: Kalip govdesi ¢izimi

50



2.5.3. Parca Oturma Kaidelerini Cizme

5 PARCAS

1
Sekil 2.33: Kalip govdesi ve parc¢a oturtma kaidesi ¢izimi
2.5.4. Delme Yiiksiiklerini Cizme
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D76
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Sekil 2.34: Delme yiiksiigii
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2.5.5. Baglama Sistem ve Elemanlarim Cizme
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Sekil 2.35-a
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! 32/ SOMUN 6
246 -

34.5

Sekil 2.35-b
Sekil 2.35: Yiiksiik tutucu, C rondelasi ve somun
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2.5.6. Konum Belirleme Elemanlarim Cizme
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Sekil 2.36: Merkezleme ve konum belirleme elemaninin ¢izimi

2.6. Komple ( Montaj ) Resimlerini Cizme

Uretimi yapilan her parca genellikle bir makine ya da aparatin pargasi olup komple
resimde yerine nasil takildigi gosterilmelidir. Bunun i¢in komple (montaj) resimlere ihtiyac
duyulur.
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Sekil 2.37-a
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Sekil 2.37-d
Sekil 2.37: Pafta lokmasi delme kalibi elemanlariin ¢izimi

2.6.1. Kalip iist grup goriiniisiinii cizme

Sekil 2.38: Pafta lokmasi delme kalibi iist goriiniisii

55



2.6.2. Kalip Alt Grup Goriiniisiinii Cizme
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Sekil 2.39: Pafta lokmasi delme kalibi alt grup goriiniisii

2.6.3. Yardimci Goriiniisler Cizme
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Sekil 2.40: Pafta lokmasi delme kalibi iist grup goriiniisii
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2.6.4. Komple Cizimi Numaralandirma

9 2
s ST
= B ] T
¢ % | -5
=1 RS
10

2.6.5. Yazi1 (Antet) Alanimi1 Cizip Doldurma

Sekil 2.41: Pafta lokmasi delme kalib1 numaralandiriimasi

TOPLAM AGIRLIK (kg.) -
17 | SILIND. BASLI CIVATA 1 8.8 - - DIN 912
10 | SILIND. BASLI CIMATA 1 8.8 - - DIN 812
9 | MAFSAL PIMI 1 5t 50 - -
8 |TESPIT PIM 1 Y - -
7 | SABITLEME CIVATASI 1 - -
6 | SOMUN 1 - -
5 | viDa 1 ’ - -
4 | VDA MAFSALI 1 : - -
3 | KAPAK MAFSAL 1 : _ _
2 | KAPAK 1 ! - -
T | GOVDE 1 5t 50
POZ NO|  PARCA ADI ADET | MaLzEME | JSSRM. | T2NEAM NOT

Sekil 2.42: Pafta lokmasi delme kalib1 malzeme antedi
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Sekil 2.43: Pafta lokmasi delme kalibi resim antedi
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Sekil 2.44: Pafta lokmasi delme kalib1 komplesi




2.7. Katilarin Montaji (Bilgisayar Ortaminda)

Katilarin bilgisayar ortaminda montajin1 yapabilmek icin 6nce katilar ¢izilir ayrn
dosyalar halinde kaydedilir. Ayrica her bir katiyr montajda kullanacagi bir noktasini esas
alarak blok olusturulur. Montaj yapmak i¢in bir dosya ¢agirdiginda (insert), katilar bu esas
alinan noktalarindan gelirler.

2.7.1. Katilar1 Montaj Ortamina Alma

Katilar montaj ortamina (montaj yapilan dosya) degisik sekillerde alinirlar. Bunlardan
en ¢ok kullanilan1 insert komutu ile blok parcalarin ¢agrilmasi islemidir. Komutu
calistirmak i¢in ya insert butonunu tiklar veya komut satirina insert yazilir.

Komutu calistirildiginda asagidaki diyalog penceresi agilacaktir.

Insert E

Name: || W | [ Browse... ]
Fath:
|nzertion point Scale R atatian
Specify Or-screen [ ] Specify On-zcreen [ ] 5pecify Or-screen
e Y i 1 —
| D |
| | || Z [ |
[ Unifarm 5 cale
[]Explode [ Ok ] [ Cancel ] [ Help

Sekil 2.45: insert komutu penceresi

Bu diyalog penceresinde Name ile belirtilen yere montaj ortamina alinacak katinin adi
veya blogun adini yazilir. Alt sol kdsede bulunan Explode secenegi aktif yapilirsa montaj
ortamina alinan kat1 bir birinden bagimsiz ¢izgiler halinde gelir. Bu durum istenmez.

Insert point kismindan istenilen bir nokta belirleyerek o noktaya gore getirilebilir.
Scale kisminda ise kati o6lgeklendirerek getirilebilir. Rotation kisminda ise dondiirerek
getirilebilir.

Sekil 2.46°da bir delme is kalib1 Kat1 pargalarinin yukarda anlatilan insert komutu ile
montaj ortamina alinmig sekli goriilmektedir.
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Sekil 2.46: Katilarin montaj ortamina alinmasi

2.7.2. Standart Birlestirme Elemanlarim1 Montaj Ortamina Alma

Cizimde kullanilan standart elemanlar varsa bunlar da yine insert komutu ile ¢izim
ortamina alinabilir.

2.7.3. Montaj Yapma ve iliskilendirme

Montaj yapilacak dosyaya biitiin parcalar alindiktan sonra her bir parcanin 3D Rotate
komutu ile konumlar1 ayarlanir. Move komutu ile de uygun yerlerinden tutularak montajdaki
yerine taginir. Eger istenirse ornek uygulamada oldugu gibi renklendirilebilir. Renklendirme
pargalarin goriiniimiinii kolaylagtirmak i¢in yapilabilir (Sekil 2.46).

Once delme burglarindan kopyalanarak ii¢ tane olmasi saglanir. Delme burglari, burg
tablasindaki yerlerine monte edilir (Sekil 2.47). Daha sonra govdeye sabitleme elemani
takilir. s parcasi da orta deliginden sabitleme elemanina takilir (Sekil 2.48a). Onceden
hazirlanan burg tablasi da getirilip sabitleme elemanina takilir (Sekil 2.48b). Son olarak da
tespit elemani, sikma vidasi ve sikma kolu monte edilir (Sekil 2.49).

Sekil 2.47: Delme burglarimin bur¢ tablasina montaji
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Sekil 2.49: Sabitleme vidasi, tespit elemani ve sikma kolunun montaji

2.7.4. Montaj1 Degerlendirme

Yapilan montajin elemanlarini ayrigtirilmis olarak montaj yapildigi eksen iizerinde
¢izilmesi islemine montaj1 degerlendirme denir. Montaj degerlendirme, imalati tamamlanmig
parcalarin bir araya getirilmesinde kolaylik saglamak i¢in ¢izilir. Hangi parcanin nereye
takilacagini gosterir. Ayrica parga isimleri veya montaj numaralar1 da yazilir (Sekil 2.50).
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Tespit elemani Sikma kolu

é

Sabitleme vidasi

Burg tablasi

Delme burcu is parcasi

C - Rondelasi
Govde

Merkezleme elemani

Sekil 2.50: Delme is kalibi montajinin analizi
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Yandaki resimde goriilen halka tipi delme is kalibinda c¢evresine esit araliklarla dort
adet delik delinecek is pargasindan 5.000 adet yapilmasi diisiiniilmektedir. Is parcgasi
dokiimden imal edilmekte ve cevresi tornalanis bir sekildedir. Is parcasinin &lgiilerini
kendiniz belirleyerek, delme is kalib1 pargalarinin :

a) Imalat resimlerini CAD’ de giziniz.

b) Par¢a imalat resimlerini A4 kagidina baglikl1 bir sekilde yazdiriniz.
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Islem Basamaklar

Oneriler

Is parcast imalat islem

belirleyiniz.

sirasini

Koruyucu kiyafet giyiniz.
Uygun calisma ortami saglayiniz.
Konu ile ilgili bilgileri gdzden gegiriniz.

Parganin yerlestirilme seklini ¢iziniz.

Y V|VVYVY

Degisik yerlestirme gekilleri deneyiniz.
Ihtiya¢ halinde 6gretmeninizden yardim
isteyiniz.

Kalip govdesini ¢iziniz.

Y VY

A4

Islem sirasim belirleyiniz.

Govde icin farkli tasarimlar yapmaya
calisiniz.

Konu ile ilgili hususlar tekrar gdzden
geciriniz.

Delme yiiksiiklerini ¢iziniz.

Y

Ilgili yiiksiik standartlarmi inceleyip
yorumlayiniz, ¢izim yapiniz.

Is pargasi oturma kaidelerini giziniz. » Modiiliin ilgili yerlerine bakiniz.
Baglant1 elemanlarini ¢iziniz. » Baglant1 yontemleri ile ilgili bilgilerinizi
gbzden geciriniz.
» Mevcut resim ve kaliplari inceleyiniz
Konum belirleme elemanlarini ¢iziniz. > Is resmini dikkatli inceleyiniz.
» Konum belirleme elemanlar1 g¢esitlerini
inceleyiniz.
Delme yiiksiikleri ile 1is parcasi | » Mesafelerle ilgili basit diizenekler
arasindaki mesafeyi belirleyiniz. kurarak denemeler yapiniz.
Seri baglama elemanlarini ve | » Tablolar1 ve kataloglari inceleyiniz ve

sistemlerini ¢iziniz.

gerektiginde Ogretmeninizden yardim
isteyiniz.

Montaj resmini ¢iziniz.

Montaj kurallarina uyunuz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. s giivenligine uygun olarak ¢aligmaya hazirlandimz nm?

2. Delme is kalib1 imalat ve montaj resmi ¢izebilmek i¢in yeterli
bilgileri aldiniz mi1?

3. Is parcasinin 6lgiilerini belirlediniz mi?

4. Kalipta kullanilip standart olan pargalar1 belirlediniz mi?

5. s parcasi ile delme yiiksiigii arasindaki mesafeyi hesapladimz
mi?

6. Delme yiiksiigii tipini belirlediniz mi?

7. Birbiriyle hassas calisacak yiizeyleri belirleyip gerekli yiizey
isaretlerini belirlediniz mi?

8. Delme yiiksiiklerinin preste siki olarak gececegi toleransi
belirlediniz mi?

9. CAD programinda yeni bir ¢izim sayfasi acip gerekli
ayarlamalar1 yaptiniz m1? (Sablon olusturarak olgiilendirme,
yazi, ¢izgi tipleri, katmanlar ve her katmana ait 6zellikleri gibi

)

10. Cizim sayfalarina eklemek icin A4 kagidina gbre yazi alani
(antet) ve parga listesi olusturup kaydettiniz mi?

11. Cizimleri yapmak i¢in kullanacaginiz komutlarla ilgili yeterli
uygulama yaptiniz mi?

12. Yaptigimz tasarimi 6gretmeninize gosterdiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli goérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
1. Asagidakilerden ka1 bir imalat resminde bulunmasi gereken 6zelliklerdir?

I. Bir makine pargasinin bigimini anlatan yeterli goriiniis,
Il. Parca boyutlarimi gosteren Olgiilerini,
I11. Kullanilan malzeme hakkindaki 6zellikleri,
IV. Yiizey isleme isaretleri,
V. Boyut, sekil ve konum toleranslari,
V1. Yaz alanini kapsamalidir.

A |vell

B) I, llvelll
C)  ,IV\Vve VI
D) Hepsi

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

2. Bir makineyi meydana getiren bir¢ok parcanin ayri ayri ¢izilmis imalat resimlerine
......................... denir.

3. Teknik resimde goriiniislerle birlikte tamamlayici bilgilerin de bulunmasi gerekir.
Tamamlayict bilgiler, resimlerin incelenmesini kolaylagtirmak igin .............. denilen
yaz1 alaninda toplanir.

4. Imalat resminde verilmis alistirma toleranslari varsa bununla ilgili bilgiler imalat resmi
antedinin sag st bitisigine ¢izilen ....................cooiini yazilmalidir.

5. CAD’de katilara kalinlik atama islemi asagidaki komutlardan hangisi ile yapilir ?

A)  Extrude
B) Explode
C) Rotate

D) Dimension

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

6. ( ) Subtract komutu katilar1 birbirinden ¢ikartmaya yarar. Komuta girer once

icerisinden kati ¢ikartilacak olan nesne (kat1) secilir. Entere basilir ve ¢ikarilacak kati /
katilar segilir. Komutu tamamlamak igin entere basilir.

67



10.

11.

12.

13.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

Dondiirerek kati olusturma islemi icin CAD’de ....................... komutu kullanilir.
Bu komut ile istedigimiz a¢1 degerini (0° — 360° ) girerek dondiiriilmiis kat1 nesneler
olusturabiliriz.

Bir yol belirleyerek cizecegimiz profilleri bu yol boyunca uzatip (siipiiriip) katilar
olusturabiliriz. Bu yontemle ¢izmis oldugumuz profilin seklinde katilar olusturabiliriz.
Bunun i¢in temel sart, profil ve yolun .......................... cizilmis olmasi gerekir.

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Katilarin koselerine kavis kirabilmek igin CAD’ de asagidaki komutlardan hangisi
kullanilir ?

A)  Chamfer
B) Move
C)  Fillet

D) Join

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

Katilarda et kalinlig1 olusturmak i¢in CAD’ de ................ komutundan yararlanilir.
Aynalama iglemi i¢in de ......cceuueee.. komutu kullanilir.

CAD’ de dairesel ¢ogaltma islemi igin array komutu ile agilan pencerede
veeeeeen.a8egenegi, dogrusal cogaltma iglemi igin de ................... secenegi
isaretlenir.

Cizmis oldugumuz goriiniisleri hazirladigimiz ¢izim sayfasina ............... komutunu
kullanarak aliriz.

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
CAD’ de 6lgiilendirme asagidaki komutlardan hangisi ile yapilir ?

A)  Dimension

B) Hatch
C) Spline
D)  Section
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14. Asagidakilerden kag tanesi dogrudur ?
I.  Linear :Dogrusal dl¢giilendirme
Il. Radius : Yarigap 6l¢iilendirme
Ill.  Diameter : Cap 0Ol¢iilendirme
IV. Angular : Agcisal dlciilendirme
V. Aligned : Hizah 6lgiilendirme

A) 1
B) 2
c) 4
D) 5

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.
15. Is parcgasi kalip icerisinde ........................... cizgi ile gizilerek gosterilir.
Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

16.

I. Komple resimler makinenin montaj sirasin1 da belirttiginden montaj resmi gorevini
gortr.

Il. Komple resimlerde her parcanin diger parcalarla olan iliskisi resim iizerinde
gosterilir. Gerektiginde iliskilerin daha iyi anlatilabilmesi i¢in kesit goriiniisler de
cizilir.

I1l. Komple resimlerde montaj sirasinda gerekli olan birkag onemli olgi disinda
Olciilendirme yapilmaz. Anlatima Onemli bir katkis1 yoksa goriinmeyen kenar
cizgileri gizilmemelidir.

Komple resimlerle ilgili yukaridakilerden hangileri dogrudur ?

A 1vell
B) YalmzIl
C) Hepsi

D) YalmzIl

17. Komple resimlere numara verirken su sekilde bir siralama yapilir. Ana montaj, organ,
grup ve montaj numaralar aralarina tire ( - ) konularak yazilir. (Dogru / Yanlis)

18. Bir kompleye veya bir komplenin gruplarina ait montaj resimlerinde ilke olarak biitiinii
veya grubu meydana getiren elemanlari belirli bakimdan tanitacak listeler bulunmalidir.
Bu listelere ..............oooeeeiiinin. ad1 verilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme” ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMA FAALIYETI

c0

Yukaridaki resimde goriilen biyel kolu deliklerini agmak igin bir ‘Delme Is Kalibr’
yapilmasi diistiniilmektedir. Deliklerin matkap tezgdhinda seri olarak delebilmemiz igin
yapilmasi diisiiniilen delme is kalibinin gerekli tasarimini yaparak montaj ve imalat
resimlerini ¢iziniz?

Islem Basamaklar: Oneriler

> Is  parcasinin  &zelligine  uygun | » Koruyucu kiyafet giyiniz.
operasyonu belirleyiniz. » Uygun caligma ortamu saglayimiz.
» Konu ile ilgili bilgileri gbzden gegiriniz.
> Is parcasinin kaliba kolay yerlestirilip | » Degisik yerlestirme sekilleri deneyiniz.
almma seklini belirleyiniz. Ihtiya¢ hélinde 6gretmeninizden yardim
isteyiniz.
> Is  parcasmin  baglanti metodunu | > Baglant1 yontemleri ile ilgili bilgilerinizi
belirleyiniz. gozden geciriniz. Mevcut resim ve

kaliplar1 inceleyiniz.
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Delme yiiksiiklerini igleme uygun tip ve
ol¢iide belirleyiniz.

Y

Ilgili yiiksiik standartlarin1 inceleyip,
yorumlayiniz.

Kalip govdesini belirleyiniz.

Islem sirasim belirleyiniz.

Govde i¢in farkli tasarimlar yapmaya
calisiniz.

Ekip ¢aligmasina 6nem veriniz.

Konum belirleme elemanlarii tespit
ediniz.

VV|V VY

Is resmini dikkatli inceleyiniz.
Konum belirleme elemanlar1 gesitlerini
inceleyiniz.

Seri baglama elemanlarini belirleyiniz.

A\

Tablolar1 ve kataloglart inceleyiniz ve
gerektiginde Ogretmeninizden yardim
isteyiniz.

Mekanik, hidrolik veya pnomatik | » Is parcasi, olusacak kalip kullanishlig

elemanlari belirleyiniz. ve segeceginiz elemanlar iizerinde
tartisiniz.

Delme yiiksiikleri ile is pargasi | » Mesafelerle ilgili basit diizenekler

arasindaki mesafeyi belirleyiniz. kurarak denemeler yapimiz.

Yapilan islemin gozlenmesini | » Kendi aranizdaki  degerlendirmeden

saglayacak tasarim bigimini belirleyiniz. sonra  Ogretmeninizle  yaptiklarinizi
paylagimiz.

Kalip elemanlarmi  farkli  yerlerde | > Diger kaliplari inceleyiniz.

kullanim 6zelliklerini belirleyiniz.

Parganin yerlestirilme seklini ¢iziniz. » Degisik yerlestirme sekilleri deneyiniz.

» Konu ile ilgili hususlar tekrar gézden

gegiriniz.
Ihtiya¢ halinde 6gretmeninizden yardim
isteyiniz.

Kalip govdesini ¢iziniz.

Islem sirasim belirleyiniz.
Govde i¢in farkli tasarimlar yapmaya
calisiniz.

Malzeme oturma kaidelerini ¢iziniz.

Modiiliin ilgili yerlerine bakiniz.

Delme yiikstiklerini ¢iziniz.

Y|V

llgili yiiksiik standartlarmi inceleyip
yorumlayiniz.

Baglant1 elemanlarini ¢iziniz.

Baglant1 yontemleri ile ilgili bilgilerinizi
gbzden geciriniz.
Mevcut resim ve kaliplart inceleyiniz.

Konum belirleme elemanlarini ¢iziniz.

Resmi dikkatli inceleyiniz.

Seri baglama elemanlarini
sistemlerini ¢iziniz.

\S

V|IV|V V¥V

Tablolar1 ve kataloglar1 inceleyiniz ve
gerektiginde Ogretmeninizden yardim
isteyiniz.

Montaj resmini ¢iziniz.

A\

Montaj kurallarina uyunuz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. s giivenligine uygun olarak ¢alismaya hazirlandiniz nm?

2. Delme is kalib1 tasarimi yapmak, komple ve imalat resimlerini
cizebilmek icin yeterli bilgileri aldimiz mi1?

3. Is parcasimin kaliba kolay yerlestirilmesi ve alinmasi igin uygun
bir baglama sistemi belirlediniz mi?

4. Kalip cesidini secerek govde tutucu ve baglama plakalarini
belirlediniz mi?

5. Is parcas1 ile delme yiiksiigii arasindaki mesafeyi hesapladiniz
mi1?

6. Delme yiiksiigii tipini belirlediniz mi?

7. Is parcasimi hassas bir sekilde baglayabilmek igin merkezleme
elemani tasarladiniz mi?

8. Birbiriyle hassas c¢alisacak yiizeyleri belirleyip gerekli yiizey
isaretlerini belirlediniz mi?

9. Delme yiiksiik tipini ve yiiksiik plakasini belirlediniz mi?

10. is parcasinin kolayca tespiti icin gerekli sistemi tasarladimiz mi1?

11. CAD programinda yeni bir ¢izim sayfas1 acip gerekli
ayarlamalar1 yaptimiz mi? (Sablon olusturarak ol¢iilendirme,
yazi, ¢izgi tipleri, katmanlar ve her katmana ait 6zellikleri gibi. )

12. Cizim sayfalarina eklemek i¢in A4 kagidina gore yazi alani
(antet) ve parga listesi olusturup kaydettiniz mi?

13. Cizim sayfalarina eklemek i¢in A4 kagidina gore yazi alami
(antet) ve parca listesi olusturup kaydettiniz mi?

14. Yaptigimz tasarimi 6gretmeninize gosterip teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

V.

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

. Alt tabla (govde),

Kapak,

Baglama elemanlari
Tamamlayici elemanlar
Zimbalar

Delme is kaliplarint meydana getiren elemanlar yukaridakilerden hangileridir?
A |vell

B) LIl velll
C) LILI velV
D)  Hepsi

Asagidakilerden hangisi bir delme kalibinin tasarlanmasinda ve yapilmasinda
miimkiin oldugu kadar uyulmasi gereken kurallardan degildir?

A) Is parcast delme kalibinin igerisine kolay ve hizli bir sekilde
konumlandirilmalidir.

B) s pargasi herhangi bir yerinden kalip icerisine konulmalidir.

C) Is parcasi kalip igerisinde emniyetli olarak tespit edilmelidir.

D) s pargasi kalip igerisinden kolayca ve ¢cabukga almabilmelidir.

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

3.

() Delme yiiksiikleri, bigim ve 6l¢ii bakimindan standardize edilmis, matkap
tarafindan kolay asindirilmamasi igin sertlestirilmis elemanlardir.

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
Delme yiikstikleri ile ig pargas1 arasinda birakilacak bosluk ne kadar olmalidir?

A)  Yiiksiik delik ¢apinin 1/3 * i kadar
B)  Yiiksiik delik ¢ap1 kadar

C)  Yiiksiik delik ¢apinin 1/5 * i kadar

D)  Yiiksiik delik ¢apinin iki kati kadar
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5. Asagidakilerden kaci bir imalat resminde bulunmasi gereken 6zelliklerdir?

I. Bir makine veya makine pargasinin bigimini,
Il. Parca boyutlarini gosteren olciilerini,
I11. Kullanilan malzeme hakkindaki 6zellikleri,
IV. Parcanin islenmesinde uygulanacak usulleri,
V. Yaz alanim kapsamalidir.

A 1 vell

B) I, Il velll
C) IlvelVv
D) Hepsi

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazinmz.

6. Teknik resimde goriiniislerle birlikte tamamlayici bilgilerin de bulunmasi gerekir.
Tamamlayici bilgiler, resimlerin incelenmesini kolaylastirmak igin .............. denilen
yaz1 alaninda toplanir.

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

7. CAD’de katilara kalinlik atama islemi asagidaki komutlardan hangisi ile yapilir?

A)  Extrude
B) Explode
C) Rotate

D) Dimension
Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

8. Dondiirerek kati olusturma islemi igin CAD’de ....................... komutu kullanilir.
Bu komut ile istedigimiz ag1 degerini (0° — 360° ) girerek dondiiriilmiis kat1 nesneler
olustura biliriz.

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

9. Katilarin koselerine kavis kirabilmek i¢in AutoCAD’ de asagidaki komutlardan
hangisi kullanilir ?

A)  Chamfer
B) Move
C) Fillet

D) Join
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10. CAD’ de olgiilendirme asagidaki komutlardan hangisi ile yapilir ?

A)  Dimension

B) Hatch
C) Spline
D)  Section

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

11. ( ) Komple resimlere numara verirken su sekilde bir siralama yapilir. Ana montaj,
organ, grup, ve montaj numaralar1 aralarina tire ( - ) konularak yazilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile ge¢cmek icin dgretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

Is kaliplar
C
D
B
A
Eksantiriginden
C - Rondelas1
Kilit
Dogru
A
Diiz yiiksiikler

OO | N|OO|C|D|W|IN|F

=
o

[EEN
[EEN

=
N

Dogru
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OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 D
2 Detay resmi
3 Antet
4 Tolerans
antedi
5 A
6 Dogru
7 Revolve
8 Ayn
diizlemlerde
9 C
Shell ,
10 Mirror
Polar Array,
11 Rectangular
Array
12 insert
13 A
14 D
15 ekser] cizgisi
ile
16 C
17 Yanhs
18 Parca listesi
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

ANTET
A
REVOLVE
C

A
Yanhs

Ol lo|lN|o|lu|~lw N|R
O

[EEN
o

[EEN
[EEN
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