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Sekil 34’de gosterilen biitiin ve bu biitiinii olusturan alt1 delikli parcanin teknik resmi konum teorisini

daha iyi anlamak icin O0rnek olarak hazirlanmistir. Bu biitiinde 6 adet M10 civata ile birbirlerine B]
baglanmig iki parcamin bir sase iizerine yerlesimi goziikkmektedir. Teknik resimde parcanin

montajdaki durusu goz oniine alinarak DATUM A, DATUM B ve DATUM C belirlenmis, montajda AT ~——{13] J
kullamlacak delik eksenlerinin datumlar ile iligkisi gosterilmistir. DATUM A ile iliski DIKLIK (90° 1 i

TEMEL), DATUM B ve C ile iliski ise TEMEL mesafeler olarak belirlenmistir. M10 civata gececek
deliklerin cap1 en az 10,5 mm. (MMC) olarak belirlenmis ayrica +0,30 mm. imalat¢1 toleransi
verilmigtir.

Teknik resimde verilen @0,35 mm. KONUM toleransi ise asagidaki gibi hesaplanmigtir:

10,5 (Delik MMC Cap1) — 10,0 (Civata MMC Cap1) = 0,50 mm.

Deligin en kii¢iik, civatanin ise en biiyiik oldugu durumda (montajin en zor olabilecegi durum), delik

Halo oo
Hita oo

ile civata arasinda 0,50 mm. bosluk kalmaktadir. Bunun anlami civatanin gececegi delik ekseninin

0,50 mm. capmda bir tolerans bolgesi icerisinde ‘gezebilecegi’ veya DATUM A'ya gore 6x210,50-10,80

‘egilebilecegidir’. Dolayisiyla her bir delik i¢in 0,50 mm. ¢apinda bir KONUM toleransi verilebilir. Sekil 34 9] 20,35@ [A[B|C|

Ancak uygulamada, DATUM unsurlarda var olan olasi SEKIiL ve DURUS hatalarinin da montaji

olumsuz etkileyecegi bilinmektedir. Bu nedenle hesaplanan KONUM toleransinin yaklasik olarak %70 1.Durum 2.Durum 3.Durum 4.Durum
kadarimin (0,35 mm.) eksenin konum toleransi icin kullanilmasi yaygin bir uygulamadir (Sekil 34). Delik Cap1 10,5 (MMC) Delik Cap1 10,5 (MMC)  Delik Cap110,8 (LMC)  Delik Cap1 10,8 (LMC)
Sekil 35°de goriildiigi gibi, bu teknik resme uygun iiretilen parcalarin montaji doért farkli durumda, ya Konum Hatas:1 Yok Konum Hatasi1 @0,35 Konum Hatas1 Yok Konum Hatas1 0,65

da bu durumlarin arasinda bir yerde olabilir.

1. Durum: Kargsilikli delik caplar1 10,5 mm. (MMC) oldugunda civata ile delikler arasinda minimum
bosluk kalacak, ancak delik eksenleri dogru konumda oldugu igin montaj kolaylikla yapilacaktir. Bu
durum ‘model durumu’ veya ‘tasarimin hayali’ olarak diisiiniilebilir.

2. Durum: Cap1 10,5 mm. (MMC) olan karsilikli delikler MMC durumunda izin verilen 0,35 caph
konum toleransinin tamamin kullanarak her iki parcada farkli yonlere kacik olabilirler. Bu durumda
deliklerin 10,15 mm. (10,50-0,35) ¢aptaymis gibi davranmalar1 s6z konusudur. DATUM unsurlardaki
SEKIL ve DURUS hatalar da ayrica montaji biraz daha zorlastiracag: icin bu durum ‘kritik durum’

olarak adlandirilabilir. Tasarimin Hayali Kritik Durum Montajin Hayali Daha Kritik Durum
3. Durum: Kargilikhi delik ¢aplari 10,8 mm. (LMC) oldugu i¢in civata ile delikler arasinda maksimum

bosluk kalacak, ayrica delik eksenleri dogru konumda oldugundan civata montaji ¢cok daha kolay Sekil 35
yapilacaktir. Bu durum ‘montaji yapanin hayali’ olarak adlandirilabilir. X
4. Durum: Cap1 10,8 mm. (LMC) olan karsihikh delikler izin verilen 0,65 caph konum toleransinin Delik @ | Konum Tol. | Zahiri@ | Sanki @ Montaj icin kritik davranis cap! Sekil 36
timiini kullanarak her iki parcada tam aksi yonlere kacik olabilirler. Bu durumda deliklerin yine 10,50 0,35 0, 10,85 (Zahiri Durum — Virtual Case)
10,15 captaymis gibi davranmalar1 s6z konusudur ve montaj gerceklesir. Ancak, hem delik ile civata
10,55 0,40 10,15 10,95

arasinda bosluk ¢ogaldig: icin hem de kenara yakin delikler ile parca kenar1 arasindaki mesafe ¢cok
azalabilecegi i¢in bu durum ‘daha kritik durum’ olarak adlandirilabilir. 10,60 0,45 10,15 11,05
Sonug olarak, teknik resimdeki deliklerin gercek boyut ve konum degerlerine bagh olarak her zaman 10,65 0,50 10,15 11,15
iki farkli durum ortaya cikabilir (Sekil 36). Birincisi deliklerin 10,15 mm. ¢aptaymus gibi davrandiklar ’ ’ ’ ’ Malzeme zayiflamasi ve

zahiri durumdur (virtual case). Ikincisi ise deliklerin 11,45 mm. ¢aptaymis gibi davranabilecekleri 10,70 0,55 10,15 11,25 istenmeyen bogluklar icin,

sanki durumudur (resultant case). Zahiri Durum montajin yapilabilirligi icin 6nemli iken, Sanki 10,75 0.60 10,15 11,35 kritik davranis capi

Durumu civata delik arasindaki bosluklarin hesaplanmasi ve delik ile parca kenarlar1 arasindaki kritik ’ ’ ’ ’ (Sanki Durumu — Resultant Case)
kalinliklarin analizi icin 6nemlidir. 10,80 0,65 10,1 @




ikinci Bask Yeniliklerinden Ornek: Her boliimiin basina
boliimiin konusu ile ilgili iki sayfalik 6ykiiler eklendi
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Yiizlerce y1l 6nce, insan ilk tekerlegi ona bir mil takarak ve kas giiciinii
kullanarak dondiirmeye basladiginda ilk makinalarindan birini de yapmist1.
Ancak tekerlek dondiikce, makina ise kosuldukca bazi problemler de
cikmaya baglamigti: Tekerlek tam yuvarlak olmadigindan, tekerlegin mil
gecen deligi ile tekerlegin dis1 arasinda eksen kacikligi oldugundan, ya da
motorlarin baglandig1 boyunduruk ekseni ile yiikiin tagindig1 sal ekseni
arasinda simetri hatasi oldugu i¢in ortaya ¢ikan problemler.

Ne yapmali? Bir tasarim (veya tasarimi gozden gecirme) faaliyeti
baglatilmal.

Bu gorselleri hazirlayip agik ortamlarda paylagan adin1 bilmdigim
kahramanlar sag olsun. Onlar olmasa bu kitap eksik olurdu. Odenemez
haklarini helal etmelerini diliyorum.

ikinci Baski Yeniliklerinden Ornek: Her boliimiin arkasina
alistirma yapmak icin konuyla ilgili sorular eklendi
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Alstirma 3: Seri imalat1 yapilacak karsilikli parcalarda, montajin yapilabilir
olmasi i¢in her iki parcaya uygun diizlemsellik ve diklik toleranslar: verin.

Alistirma 4: @20 unsur igin verilen 0,03 Toplam

- 012:0,02 1 Salgi toleransi, bu unsurun kontrolunda bagka hangi
i _, geometrik toleranslarin da yerine kullanilmaktadir?
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Alistirma 5: Teknik resmin montaji solda goriildiigii gibi yapilacaksa,

5.1. @4,5 mm. delikler icin KONUM toleransi bolgesi nasil bir bolgedir?

5.2. Belirtilen KONUM tolerans ile @4,5 delik eksenlerinin datumlar ile hangi
iligkileri (ac1, mesafe vb.) kontrol edilmektedir?

Boyutlu unsurlar (¢ap, kalinlik vb.) i¢in boyut 6l¢iisii ve bu 6lcii ile birlikte bir tolerans degeri
kullanildiginda, artik bu boyutun olabilecegi en biiyiik ve en kiiciik degerler belirlenmistir.
Bunlar ¢ogu zaman boyutun sinirlari veya i¢ sinir/dis sinir olarak tanimlanir.

Bir 6nceki boliim sonunda, boyutlu unsurlarin boyut kontrolunda genellikle iki nokta
arasindaki mesafeyi 6lgen, ‘iki ¢eneli 6l¢iim’ ekipmanlarinin kullanimindan s6z edilmisti. Bu
cihazlarin tipik 6rnekleri olarak kumpas ve mikrometrelerden bahsedilebilir (Bkz. NOT M1).

Asagidaki 6rnekte parca kalinliginin nominal degeri 12 mm., toleransi ise £ 0,06 mm. olarak
belirlenmis. Bu boyut ve tolerans degerlerine gore kalinligin dig zarf (en biiyiik) degeri 12,06,
i¢ zarf (en kiiciik) degeri ise 11,94 mm.’dir. Unsurun 12,06 degeri MMC (En Fazla Malzeme
Durumu), 11,94 degeri ise LMC (En Az Malzeme Durumu) olarak da adlandirilir.
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Bu plakanin kalinlik kontrolu igin uygun ¢oziiniirliikte
bir kumpas veya mikrometre kullanilabilir. Ozellikle
kiiciik parcalarin kontrolunda, parca bir elde
tutularak, diger elde tutulan 6l¢iim ekipmam (kumpas
veya mikrometre) ile kalinlik 6l¢timii yapilabilir.

Parca teknik resminde unsurlarin boyutlari ile birlikte, bazi unsurlar i¢in geometrik
toleranslar da olmaya bagladiginda, hem 6l¢iim ekipmanlarinin hem de 6l¢iim metodunun
farkli olacagi bilinmelidir. Asagidaki 6rnekte goriildiigii gibi, parcaya diizlemsellik ve
paralellik geometrik toleranslar: eklendiginde 6lciimler artik kumpas, mikrometre gibi iki
¢eneli 6l¢iim ekipmani ile yapilamaz.

Bu durumda artik iki nokta arasinda kalan bir mesafe degil, bir unsurun bir ‘tolerans
bolgesi’ icinde olup olmadigina bakilma zorunlulugu vardir. Bu nedenle de 6nce belirtilen
geometrik tolerans icin tolerans bolgesinin sekli ve genisligi belirlenmelidir.

Sekil toleransi olan diizlemsellik igin tolerans bolgesi ‘aralarindaki mesafe 0,04 mm. olan
miikemmel ve birbirine paralel iki diizlemin’ arasidir. Diiz olmasi istenen yiizeye ait tiim
elemanlar (noktalar) bu tolerans bolgesi iginde olmalhidir.

Durus toleransi olan paralellik tolerans bolgesi ‘aralarindaki mesafe 0,02 mm. olan
miikemmel ve birbirine ve DATUM A yiizeyine paralel iki diizlemin’ arasidir. Paralel
olmasi istenen yiizeye ait tiim elemanlar (noktalar) bu tolerans bolgesi icinde olmalidir.
Bu toleranslarin kontrolunda muayeneci parcay eline alip 6lcemez. Ayrica DATUM A’nin
varhig1 nedenivle 6lciim sirasinda datumun kargiligi da olugturulmalidir.

/10,02]A]

1

T:I.ZtO,OG

Geometrik toleranslarin
kontrolunda kumpas vb. iki ¢eneli
ekipman yerine, pleyt, mihengir
ve 0l¢ii saati gibi ekipmanlar veya

Em CMM, tarama cihazi vb.
kullanilmalidir. ilerleyen
béliimlerde 6nerilen metotlar

NOT M2 detayli anlatilmaktadir.
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