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DERS iCERIGI

* Tolerans kavrami

* |ISO Tolerans Sistemi

* Terminoloji

* Gecmeler

* Tolerans hesaplamalar!
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TOLERANS KAVRAMI
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Imal edilecek parcanin kendinden beklenen fonksiyonu
yerine getirebilecegi minimum ve maksimum olculeri
arasindaki fark olarak da tanimlanan toleranslar kabul
edilecek en biyiik sapmalardir. Bu sapmalar “Olgii”,

“Sekil ve konum” ve “Yiizey kalite” toleranslari olarak
gruplandirilir.

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN 5



NN
N

=

sekil 1, Tolerans guruplanmin fanimlanmas:
Olcii toleranslan
Gecmeler
Genel toleranslar

Sekil ve konum toleranslan

+
Bosluk veya boyuna toleranslar -
\r(

Yiizey kalite tolerans

Tolerans gruplari ve teknik resim Uizerinde gosterilisleri

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN
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* Bir parcanin teknik resminin olculendirilmesi
ve toleranslandirilmasi ayni zamanda parca
maliyetinin de belirlenmesi demektir.

* Toleranslar parcanin Uretim yontemini belirler.

* Parca maliyetini arttiracak gereksiz hassas
toleranslamadan kacinilmalidir.

Kicuk tolerans === Y(jksek kalite, yuksek maliyet.
Blyuk tolerans ==y DUsuk maliyet, dustk kalite.
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« TOLERANS NEDIR?

Nominal 6l¢i
Nominal 6l¢i: 2.500 mm

Maksimum 06lgt: 2.505 mm
Minimum 6l¢u: 2.495 mm

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN

2.500

+0.005
-0.005

Ust sapma

Alt sapma
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Cift Tarafh Tolerans Tek Tarafl Tolerans

2,500 +3.995 ‘ 2.500 *3:000

Nominal (anma) boyuttan Belirlenen boyuttan
hem pozitif hem de degisime sadece tek
negatif yonde degisime yonde izin verilir. Pozitif
izin verilebilir veya negatiftir.

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN

Sinir Boyutlar

Bir parca boyutunda
izin verilen degisim,
izin verilen maks. ve
min. boyutlari icerir
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N2 Nominal Olci
Ex: En Kicik Olci (EKO)
EB: En Biyiik Olcii (EBO)

Sifir ¢izgisi

LH: Gercek Boy (imalat
sonrasi elde edilen)

T: Tolerans
Aa : Alt Sapma (Ei)
A Ust Sapma (ES)

imal edilecek parcanin boyu belirlenir ve Nominal 6l¢cii olarak parca teknik resmi
Uzerine yazilir.

Al (ES)
" Aa (El)
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NL: Nominal Olcu :
0.4 mm

ExO: En kicuk olca : NL - Aa
:30-0.2

. 29.8 mm Simetrik Tolerans

EBO: En buyik slci : NL+ Aa
: 30+0.2

:30.2 mm

Simetrik toleranslama da alt sapma Ust
sapmaya esittir.
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NL: Nominal 6lch : 30 mm

0.4 mm

Exo: En kicuk lca : NL - Aa
:30-0.3

:29.7 mm

EBO: En buyik slci : NL+ Aa
: 30+0.1

Asimetrik toleranslama da alt sapma Ust :30.1 mm
sapmaya esit degildir.

Asimetrik Tolerans

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN 14



[ kb

“1” numaral tolerans “Simetrik tolerans™ dir.
2" numaral tolerans sifir cizgisi ile kesilen “Asimetrik tolerans™ lardir.
3” numaral tolerans tek yonlii “Asimetrik tolerans™ lardir.

. NL Sufir ¢izgisi
:.____+
T
1 Aa=T/2 | At =T/2
Aty =T
Aa;=0 =
Aa,=T
Aii;=0
2 Aap Aty
N
Aap Alip
c Au =T
3 =
Aa =T c
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ISO TOLERANS SISTEMI ISOi
o

 Toleranslar ve alistirmalarla ilgili degisik sistemlerin birlestirilmesini
saglamak icin 1926 yilinda Milletlerarasi Standartlar Birligi (International
Standard Association-ISA) kurulmus ve New York’ ta toplanarak
toleranslarla ilgili calismalara baslamistir.

* Baslangicta sadece metrik sistemi kullanan ulkeler icin tolerans ve
alistirmalar sistemi yapilmistir. Daha sonraki zamanlarda c¢alismalara
Ingiltere ve Amerika’ da katiimistir.

Calismalarin ilk asamasinda kurulan bir komisyon 1 mm’ den 180 mm’ye
kadar olcller icin tolerans ve alistirmalar hazirlamis ve ISA genel kurulu
tarafindan 1931 yilinda kabul edilmis olup 1932 yilinda yayinlanarak
uygulamaya konulmustur. Calismalar 500 mm capa kadar surdiridlmus
olup 1935 yilinda yayinlanarak kullanima alinmistir.

ISA, 1950 yilinda ISO (International Standard Organization) ismini
almistir.

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN 16



ISO tolerans sistemi bir harf ve rakam veya sayidan olusur. Bu sistemde alfabenin tim harfleri
kullanilir. Bityiik harfler delikler icin kiiciik harfler mil icindir. Ornek olarak bir delik icin HZ, mil
icin gb gosterilebilir.

ISO sistemine gore mil ve delik
toleransinin yazilisi

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN 17



TERMINOLOJI

Delik Gobek

1

Boyut veya digl
(AO)=Anma Olgusl

Mil (SHAFT)

ici dolu (makina
parcasi) cisim belirtir.
Silindirik olmayan
sekilleri de kapsar.

Delik (HOLE):

ici bos (makina
parcasl) cisim
belirtir. Silindirik
olmayan sekilleri de
kapsar.
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Kalite: Tolerans alanimin buyuklugiunu ifade etmektedir. ISO tolerans sistemine
gore, ITO1,ITO, IT1 IT18 olmak tizere toplam 20 adet tolerans kalitesi (IT)
belirlenmistir. 01-4 kalite, 6l¢u aletleri ve mastar imalatinda; 5-12 kalite, genel
makinecilikte (ince taslama HS5, ince tornalama H7, delme H9, derin ¢ekme H12

vb.) ve 13-18 kalite ise pres, ekstruzyon ve kum kaliba dokum islemlerinde
kullanilmaktadir. Rakamlar buyudukge toleransin kalitesi azalmakta, buna paralel
olarak toleransin gerceklestirilebilirligi daha kolay olmakta ve yatirim-iscilik
maliyetleri diismektedir. Ornek: Cap 25 mm icin; H6 (+13, 0) ve H12 (+210, 0)
bulunur.

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN 19



Her kalite degerine karsilik gelen toleranslara temel toleranslar denilir. Temel
tolerans: belirlenecek olan ¢apin, Cizelge 5.1'den hangi ¢ap arahgina dustugu
belirlenir.

D=,/D,.D, esitligi yardimiyla (D) bulunur. (D)’ye bagh olarak tolerans birimi (i)
hesaplanur. ‘

i =0,45.VD +0,001.D pim (1-500mm ¢aplar igin)

i=0,004.D+ 2,1 pm (> 500mm ¢aplar igin )

Cizelge 5.1 Standart ¢ap araliklan (D1 ve D2’ler)

10 14 | 18 | 24 | 30 | 40 | 50 | 65
355
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KATSAYI (k) ve ESAS TOLERANS (IT)
Esas toleransin bulunmasi igin, tolerans faktoriiyle ¢arpilan ve asagida
gosterilen katsayidir (IT5 — IT18 nitelikleri igin).(IT: International Tolerance)

H
el

i=0.45 -/D = 0.001 D
i=0.004 D + 2.1

Q=500 mm Slgdleri igin

0=500 mm olgileri igin

D = /D, D,

icin hesap: D — _M,.-'IJI D, = J10-18 =13.42 mm

5-1.083 = 27.075 =27

Anma Olglsiu

mm
_den, ...dahil EEEE“Ethoﬂ-.H
3.6 [04081]1s[294 |5 |8 |12 48 w048 |73 [
510 | Wmlﬁﬁlﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ
stz 5 s Ty [l
--------
SRR 1s..30 (06 1|15[25 4 |6 |0 [13]21 33 2 84 |130]2




TOLERANS NITELIKLERININ KULLANIM ALANI

Kiigiik toleranslar Orta toleranslar Biiyiik toleranslar

ISO-Nitelikleri g1|0|1]|2 |3 6| 7| 8] 9110 (11| 12 |13 | 14 17

Mastarlar icin is parcalan igin

Kuilarim alanlar
Cekilmis, haddelenmis,ddviil-

Al Igi ¥ akiilmii ici
igtirmalar igin miig ve dokilmis pargalar icin

Genel makine imalatinda orta kalite kullanilir. Gecmeler
icin ( ALISTIRMALAR) genellikle 5-11 kalite kullanilir.
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Esas Toleranslar-SAPMA DEGERLERI- (Hesaplanmis ve yuvarlatiimis)
(Toleranslarin birimi um dir)

Anma olglsl KALITELE R (NITELIKLER) IT....
mm f

5(6 (7 |8 (9 [10 |11 [12 |13 |14
1 harig, 3 dahil ; 4|6 |10 |14 (25|40 |60 140

3 harig 6 dahil 5|8 |12 18 |30 |48 |73 180

9 (1522 |36 |58 |90 50 | 220(3

11118 |27 (43 |70 270

1321 (33|52 |84 330

16|25 |39 | 62 50 (390

19 (30 |46 | 74 460

22 |35 |54 | 87 50 (540

25 140 (63

29 (46 |72

32 |52 |81

36 | 57 |89

40 |63 | 97




TOLERANS SINIFI

hg, D13 vb. (Kugiik harf MIL, buytk harf DELIK)
Delik Mii

—— Talerans sinifi

H7 h7

l; Nitelik numarasi —l; Nitellk numarasi

—— Tolerans ——— Tolerans

boigesiyer bilgesi yer
Tolerans ile iki husus belirleniyor:
1. Alistirma tlrd (Bosluklu, belirsiz, siki. HARFLERLE): konum

2. Tolerans bayukligid (RAKAMLARLA): nitelik

Kiglk rakamlar kalitenin ylksekligini, buyuk rakamlar ise kalitenin dusdlkluglni gosterir.
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ISO TOLERANS SISTEMI
Tolerans Bﬁ|gE|EI’i (TOLERANCE ZONES)

iC OLGULER - DELIKLER

e

Ust Sapma; ES
Alt Sapma; EI

+ Pozitif Sapmalar

SIFIR ClzGIsl

Anma oGlglsu

!

- NMegatif sapmalar

Tolerans Bélgesi: Grafik gésterimde EBO ile EKO arasindaki bélge. Toleransin

blyuklugl ve sifir cizgisine gére konumu ile belirlenir. Delikler icin A’dan ZC'ye
kadar harflerle ifade edilir.
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ISO TOLERANS SISTEMI
Tolerans Bolgeleri

Ust Sapma; es
Alt Sapma; ei

M‘Eﬂwx

—

+ Pozitif sapmalar

SIFIR CIZGIs]

=¥
@ar |
-
ke
L]
]
E|
c
<L

- Negatif sapmalar

DIS OLCULER - MILLER

Sekil 11: ISO-Tolerans bélgelerinin sifir gizgisine gore yerieri

Miller icin a'dan zc'ye kadar harflerle ifade edilir.
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iC OLGULER - DELIKLER

Ust Sapma; ES
Alt Sapma; El

+ Pozitif Sapmalar

malar

g

o

~a’ SIFIR GiZGiSi

aaanRREATTT g
: Ust Sapma; es E‘
Alt Sapma; ei

- Negalif sapmatar

DIS OLGULER - MILLER
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ALI§TIRMA (FITS / FITTINGS)

Alistirma: Birbirine takilacak iki basit elemanin (delik
ve mil) olguleri arasindaki fark sonucu meydana
gelen bagintiya denir.

Alistirma Toleransi (AT): Mil ve delige ait toleranslarin
aritmatik toplami veya en buyuk boslukla en kugukuk

bosluk veya en buyuk sikilikla en kucuk sikilik

arasindaki fark.
AT=Td-Tm veya AT=EBB-EKB veya AT=EBS-EKS

Alistirmalarda mil ve deligin tolerans siniflari birlikte
gosterilir. Ornek: H7/n6 : DELIK/mil toleransi

——

ALISTIRMA

H tolerans bolgesinde, 7. tolerans niteligine sahip bir delikle, n tolerans
holgesinde 6. tolerans niteligine sahip bir mil arasindaki alistirma.
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Mil ve delik iceren sistemin imalati sirasinda verilen toleranslara uygun olarak gecmeler
elde edilir. Bu gecmelere ALISTIRMA da denir.

» Birim Delik Sistemi (Basic Hole System),
» Birim Mil Sistemi (Basic Shaft System)
olmak lzere iki tlir gecme sistemi mevcuttur.

Birim Delik Sistemi

Delik capi sifir gizgisi ile ondan buyuk bir sapma degeri arasinda sabit tutulur. Yani ilk
alinan tolerans ¢ifti elemani H olup gegme durumuna gore mil icin bir harf ve tolerans
bdlgesi secilir. Hx/xx istenilen gecme durumuna gdére mil icin tolerans belirlenir.

Dinyada, tolerans blyukligini ve sifir cizgisine gore uzakligl tayin eden bir cok standart
sistemi olmasina ragmen genel olarak ISO sistemine uyulmaktadir. 1ISO sisteminde
tolerans bir harf ve bir sayi ile gosterilir (H7, m6 gibi). Harf tolerans bdlgesinin sifir
cizgisine uzakligini gosterirken, sayi tolerans bolgesinin buyukliglnd ifade eder.

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN 29



NORMAL DELIK SISTEMI’nde millerin durumu
(BASIC SHAFT SYSTEM)

NORMAL DELIK SISTEMI

P I T 77
/...-"'fffx Iy L LLL LS L ﬁf ;
) DELIK;Z? _:
L - ,.-"_.-:’_,.-«____/lf,}_..-f; /ﬁz ’f__.-'h .

r—

Tolerans alan

'MILLER |
d

AAAIAII LTS T
Anma olgisl % PSS A xﬁ" oA, f”“f:f’
I‘l._ .-'"'H. i _.I'I"_

»

W
Bogluklu allsurmalar Belirsiz alistirmalar Sk aliEhiEEr
s E

Ornek: H7/d10 Ornek: H7/m6 Ornek: H7/r7

Normal delik sistemi, farkli bosluk ve sikiliklarin elde edilmesi igin,
cesitli millerin tek bir delige (esas delik) takiimasiyla meydana gelir.
Bu sistemde delik olclisu sabit kabul edilerek, istenilen bosluklu
gecmeler icin mil caplar kiicultulir, siki gecmeler icin mil caplari
buyutulir.




NORMAL MIL SISTEMI’nde deliklerin durumu
(BASIC HOLE SYSTEM)

NORMAL MIL SISTEMi
Ornek: h6/D10 Ornek: h6/PT Ornek: hB/S7

Bogluklu aligbrmalar Bealirsiz aligtirmalar Sk alistirmalar

™,
,
r o R G /5__2_].-;
L)
J

;;f."-_- r
Tolerans alam Sifir E - ',l/ E::
\ Gizgisi : = it

'\ r
= . " ras

A
-~

r.
i
I

T T A st
)/} /|| DELIKLER
"f’./ .--"'I--If'r o - N
; /Z; s 4 _}. "'; . f-.:’-'"':"': _,
- S P o Aff W _.-"' r -__:_.-
A e e i 22 D DB

——— Lj ".I" x H

ML 1 P

S

Anma Blgiisi e e

Normal Mil Sistemi, farkli bosluk ve sikiliklarin elde edilmesi igin,
cesitli deliklerin tek bir mile (esas mil) takilmasiyla meydana gelir. Bu
sistemde mil olcusu sabit kabul edilerek, istenilen bosluklu
gecmeler icin delik caplari buyutulur, siki gecmeler icin delik
caplari kucultular.




ISO ALISTIRMA SiSTEMINDE ALISTIRMA CESITLERI

BOSLUKLU GECME ARA GECME SIKI GECME

Bosluklu Alistirmalar Belirsiz Alistirmalar  Siki Alistirmalar
Clearance fit Transition fit Interference fit

Tolerans alam  DELIK

s = - - — i

N{ma okisa % A W4
\ V 4 vV ' ‘/___)
Boglukiu aligtirmalar Belirsiz alistirmaiar Siks alistirmalar

Tolerans| Mil = h - Sabit Tolerans| Mil = h - Sabit Tolerans} Mil = h - Sabit
alani ! Delik = A - H arasi alani Delik = J - P arasi alant | Delik =R - ZC aras

Tolerans alan DELIK

\ V1

=} L Tt SRR = 2

a v ' —_———

Ar/ma Blgiisi) V////A W////A Z V//// WJ

R " %

vV V
Bogluklu ahgtirmalar Belirsiz aligtirmalar Stki aligtirmalar

Tderam} Delik = H - Sabit Tolerans] Delik = H - Sabit Tolerans | Delik = H - Sabit
alan) Mi = a - h aras| alam | Mil = - p arasi alani Mil = r - zc arasi
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Birim Delik
(BDS)

Birim Mil

(BMS)

Ge¢me Turu ve Kullanim Yerleri

H7/h6
H6/g5
H8/e8
H9/d9

H7/h6
G6/h5
E8/h8
D9/h9

Bosluklu Gegme: Pistonlar, mil tizerine takilan
disli ¢ark ve kasnaklar, mil ve delige takilan
segmanlar, noktasal yiik tasiyan rulmanlar.

H7/n6
H7/k6
H7/j6
H6/js5

N7 /hé
K7/h6
]7/h6
]S6/h5

Ara Gegme: Cevresel ylk tasiyan rulmanlar,
sikca . sokilen  pargalar, kavramalar,
merkezleme pimleri.

H7/s6
H7 /ré6
H7 /u6
H6/p5
H8/t7

S7/h6
R7/h6
U7/h6
P6/h5
T8/h7

Siki Geg¢gme: Dondirme momenti ileten
parg¢alar (mil-gobek), yatak burglari, ¢evresel
yuk tasiyan buyik rulmanlar.
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ALISTIRMA TOLERANSLARI TS 1845 EN 20286
Simir dlgileri pm (1 pum=0,001 mm) BIRIM DELIK SISTEMI
Miller Del ik Miller

Anma

Okisi, mm
Harig | Dahil : > > H7
: +«10

| I‘

|
it

v

)

Sl u»ilW sl

w

~

-
w3
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ALISTIRMA TOLERANSLARITS 1845 EN 20286
Sinir olciileri um (1um = 0,001 mm) BIRIM MIL SISTEMI

Anma

k 4
=

Delikler Mil Delikler

Olcisi, mm

Hang l Dahil |

M6 i6 | PS ¥ 7 | K7

o
n

3

O Old Oh OO LA O

-0
—
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CIZELME 152 IS0 ALISTIRMA DERECELER| VE KARSILIKLARI

Ince
olighirma

Orto
cligtirms

Ksbe
ghigtirma

Hareketsiz gecmeler

Preste gecme
Siki gecme
Cakma gecme

Tutuk gecme
Kekma gecme
Horeket gecmeler
Kaygin gecme

‘|"Yorm dbner gecme

Ddner gecme
Serbest diner gecme
Serbest gecme

Hareketli gacmeler
Koygin gecme
Ddner gecme

'] o6 160 mm ye bpoor. 8 160 men gen yukon COpier WLin hyligailir

Normal mill

36



CIZELGE 153 MAKINA YAPIMINDA TERCIH EDILEN |SO ALISTIRMALARI

Normol
Ml

Gecmenin Konumu

Kullsruidids Yerier

1) Bdylk wiukluk kuvvetl igin, alg-
Il gork, volan ve teker gobekler|,
mil flengier!.

2] Ona twwkivk kuvveti igin, kov-
rame gdbekleri, GG - gobeklerl-

‘dzerine bron: yotokiar, gowde, te-

kerlek ve piston kollennde yotok-
lor (88 bOyOk. 6 kOclk coplor)
Icin

Sik1 gecme. Presie yopilir.

Motor miline gecen endiviler ve
obbege gecen digliler. Mil Ozerine
gecen gbbekier ve yotoklor icin,

Cokmo gecme. Cekicle
oldukco zoc yopulobilir,

Bir defayc mohsus oimok G2ere
moking ve elekirik motoru mille-
rne (d=255 46 120 mm) geclriimis
xosncklor, kavremalar ve disliler
[ ]a]

Tutuk gecme. Cecijie
rghetge yopilabidir.

Kosnoklar, kavromalar, digiier, ka-
mal volenlar, rulmenk yotoklonn
Ic bilezikleri, sadit tekerlekier ve
koligr igin.

Kokma gecme.. Tokmok
veyo elle yopilobtlir

Koloyca cikonimos: gereken kos-
noklgr, digliler, tekerlekler. yotoklor
vb. ¢gin,

Koygin gecme. Yopianir-
80 elle gecirilebuir

Sik sik sokuilp tokimos! gereken
tekerler, tergdhlorin horeketli ki
sumign, yoteklarin dig  bilezikleri,
kovromolor ve boru merkezieme
flengleri icin.

Koygin gecme. Kuvvel
sarfetmeden koyobiten
gecme porcolorn

Mil Gzerinde horeket eden trans-
misyon hareker Dbilezikleri, koyis
kesnaklan, el tutcmaoklarn, digliler,
kovremalor, v.b. igin.

Tutuk doner gecme. Fork
ediimeyecek kodor Dbir
boglukic kaydiniebilir.

Koyabilir digiiler, kavromalor, pis-
ton kolu yategi, Sicme cihazian si-
lingirleri icin,

Doner gecme. Ferk edi-
lecek kodor Bogiuk vor.
ar

Takim tezgdnlorimin cna yotakicn,
krank milleri ve piston koliorn yo-
taklan, bdtun reguigtor  yolaklor:,
koygon myflor v.b, icin,

Tutuk doner gecme: Sliding fit
Déner gecme: Running fit

Serbest doner gecme: Free-running fit

Hafif doner gegcme: Close-running fit

Kaba gecme: Loose- running fit

Kaygan gecme: Locational clearance fit

Tutuk, cakma, kakma gecme: Locational
transition fit

Siki gecme: Locational interference fit

Pres gecme: Force or shrink fit

Genellikle:
Rulmanlarda n6, n7
Yagh, kaymal yataklarda h5,h6
Preste siki ge¢gme olacaksa,
r7,r8, s7, s8




CIZELGE 15.3 MAKINA YAPIMINDA TERCIH EDILEN 1SO ALISTIRMALARI

Normal
Ml

Gecmenin Konumu

Kulluruidid: Yerler

F&/No

DSner gecme. Fark edi-
lir derecede bogluk var-
dir.

i(ronk millerinin ona yataklan, pis-
ton kolu yotakior, koygin yatakior
icin.

Hofit doner gecme Ol-
dukga bdylk bogluk var-
dir.

Tokim tezgdhiorindo- cok yotokl
miller icin.

Sarbest doner gecme.
Cok fozlo bogluk vordir.

Vingclerin ve tronsmisyoniann uzun
millerindeki yotoklor, avarg  kas-
noklor, Ziroot mokinaien yotokian, |
saimostra kutulan igin.

H9/d10

D10/h®

Serbest dbner gecme.
Cok fozia bogluk vordyr.

Komalar v kama yuvaionnda, No-
kil vositalon ve ziraot makinalon-
nin oks burclan, tronsmisyon yo-
toklon- ovarg kasnakiar icin.

H11/Amm

H11/Am

Kabc gecme 1. Parcolar
az boglukic ve biylk to-
leransia kCice gecebilir.

Ziroot mokinalanndg milier dzerine
vidalonmig, cakilmig veyc sikigtini-
mig pargolar, arg burclari, ments-
$o primieri icin,

H11/d11

D11/

Kabo gegme 2. BUylk to-
leransi:.

BiyUk toleronsii parcolonn hore-
ketierini devomii olarok temin et-
mek icin.

H11/¢11

cii/mm

Kaba gecme 3. Bdiyik
bogiuk ve buylk tole-
ronsl. -

Kiso transmisyon millerl, kapctma
pimleri, v.b. igin.

Hi11/7011

All/aM

Kabc gecme 4. 8Blyuk
tolerans ve biydk bos-
luk,

Lokomatif regilatdor milieri, yoy ve
fren cubukian icin.




ALISTIRMALARIN GOSTERILMESI

Birbirine takilan elemanlar icin gerekli olanlar:
Ortak anma olgisu
Deligin tolerans sinif numarasi 3@ HT{Q@

Milin tolerans sinif humarasi - o
| Ml tolerans sinifi
Lelik tolerans simf

Ortak anma Glgisl

H? — Delik tolerans sinifi

30 g6

L Mil tolerans sinifi

Ortak anma olgusy

* Delik ve mil i¢in yaklasik olarak ayni sayilarl kullanmak mantikhidir.
H7/g6 gibi.

» Aksi taktirde cok hassas bir mil ya da delik yapip kaba bir toleransta
karsihgini Gretmek anlamsiz olur. H6/g11. Bu durum tabloda da YOK...




IS0 Ahghrmalan Sapma Dederleri TS 1843 - (DIN 7154 T1) IS0 Ahgtrmalan Sapma Dederleri TS 1845 - (DIN 7454 T1)

Mormal Delik Sisterni digller ym cinsinden (1y = 0,001 mm) Normal Delik Sistemi Oigliler ym cinsinden (1p = 0,001 mm)
Anma | Delik Miller Dwlik Miller Aev | Dk Miller Dalik Miller
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50 mm olciustinde bir delik ve mil arasinda 55 h6/K7 alistirmasinda delik ve mile
ait sapma degerlerini cizelgeden bulalim.

55 mm icin 50-60 olcu araligi

olan satir kullanilr. NORMAL MIL SISTEMI
h6 sttunundan asagi inerek Anma | M Gegen delkler | miL Gegen delikler
Slglistl f——me—+ ! -
mil igin toleranslar bulunur. h5) |Ps|NG|Ms|Js| He| (78 | s7l R7INTIMT K71 J7 H?EIF?
0 | DEHE D | i

55 19

Delik toleranslariicin K7
sutunundan asagiya inilir.

+9

55 1
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En biyik sinir lctsi (EBO)  En kiiciik sinir 6lciisii (EKO)
Sifir Cizgisi: Nominal (Anma )ol¢liyii gosteren ¢izgi.
Ust Sapma ES (es) = EBO — AO, (Milde es, delikte ES)
Alt Sapma Ei (ei) = EKO — AO, (Milde ei, delikte Ei)
Gercek Sapma =GO - AO
. Tm = Mil Toleransi
MIL Td = Delik Toleransi

EKO 'ye gére EBO 'ye gobre ———— gs = Gercek sapma

yapilanmil  yapilan mil _ es = Ust sapma
r = ei = Alt sapma
'llnf Mil toleransi

L

Tolerans alani [

Sifir gizgisi

L

o
=)

| 1

EK0=¢39,7

EKO = En kiigiik dlgii —
AQO = Anma 6lgisii

EBO = En bliylik 6lgii
GO = Gergek 6lgii

Sekil 3: Milde genel terimler
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DELIK (GOBEK)

yapilan delik yapilan delik

@ EKO 'yegore  EBO 'ye gore @ GS = Gergek sapma

ES = Ust sapma

El = Alt sapma
Td = Delik toleransi

$39,8

E80

EKO

940,17

Sifir Cizgisi

AT T TN

o

g A

x
o

e

EKO = En kiiglik 6lgli —
AO = Anma 6lgiisi

EBO = En biyiik dlgi
GO = Gergek dlgui

Sekil 4: Delikte genel terimler
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BOSLUK Delik dl¢iisti > Mil 6lguisii oldugunda olusur.

(I I ARSI

Delik EKO

Bosluk = Delik 6lgilisti — Mil 6lgiisii (+)

En Biiyiik Bosluk = EBB = Delik EBO — Mil EKO
(Bosluklu veya belirsiz alistirmada)

En Kiigiik bosluk = EKB = Delik EKO — Mil EBO
(Bosluklu alistirmada)
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SIKILIK Delik dlglisii < Mil 6l¢usii oldugunda olusur.

f IO IOLN

o
a0
A
x
KT
=

Sikilik= Delik ol¢lisii — Mil olgiisii (-)

En Biiyiik Sikilik = EBS = Delik EKO — Mil EBO
(Siki veya belirsiz alistirmada)

En Kiigiik Sikilik = EKS = Delik EBO — Mil EKO
(Siki alistirmada)
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Asagidaki tabloda ISO Alistirmalari Sapma Degerleri verilmistir. Bu tabloyu kullanarak
30 H6/j6, 30H7/s6, ve 28H7/f6 alistirmalarinda delik ve mile ait sapma degerlerini
bulunuz. Alistirma tiriine goére En Kiigiik Bosluk (EKB), En Biiyuk Bogluk (EBB),En

Kiguk Sikilik (EKS) ve En Buyik Sikilik (EBS) degerlerini hesaplayarak gegme tirini
belirleyiniz. ( Siki, Ara, Bosluklu).( 25p)

ISO Alistrmalan Sapma Degerleri TS 1845 - (DIN 7154 T1)
Normal Delik Sistemi 6I¢uler pm cinsinden (1 = 0,001 mm)
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10 +10
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+18|+12|+ 1

+23 |+ 18|+ 12
«12] +7| +1
13 24 +13 .24 +28|+21)+ 15
+ 15 23 +15|+ Bl+ 2 13 20
24 30

30 40 +1G +3T |+ 28|+ 18 +33|+ 25618 |+ 11
+26]|+17|+ 2 «=17|+ 9 21- 5
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