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Bölüm 1 
Teknik Resim 

Hazırlama 



İMALAT RESİMLERİ 
İmalat Resimleri bir ürünün üretilip 
montajlanabilmesi için yapılan çalışmalar boyunca 
kullanılan teknik resim setidir. İmalat çizimleri 
üretim veya montaj için şantiyeye, başka bir 
firmaya, başka bir ülkeye gönderilebilir. Bu 
nedenle imalat çizimleri firmanın teknik resim 
standartlarına göre hazırlanmalıdır. 

İmalat Resimleri 

Parça Resimleri Montaj Resimleri 



TANIM 

Parça Resimleri tekil bir parçaya ait ölçü ve 
imalat notları içeren çoklu görünüşlerinin 
verildiği çizimlerdir. 

Montaj Resimleri bir makina veya yapının 
parçalarının birbiri ile göreceli çalışma 
pozisyonlarının toplandığı teknik resimlerdir. 



Parça Resimleri bir parçanın üretilmesi için 
gerekli olan tüm bilgileri ve talimatları içerir. 

4. parçalar arasındaki fonksiyonel ilişki 

1. Ürünün tamamlanmış haldeki görüntüsü 

2. Dış ölçüler 

AMAÇ 

Montaj Resimleri şunları içerir: 

3. Her bir parçanın birbiri ile ilişkisi ve konumu 



Parça Resimleri 



Parça Resimlerindeki Bilgiler 

2.1 Şekil bilgileri 

2.2 Ölçü bilgileri 

2.3 Açıklamalar 

1. Genel bilgiler 

2. Parça bilgileri 

Anted 

Parça 
görünüşleri 

Notlar 



GENEL BİLGİLER 
 Şirket ismi 
 Resim başlığı (genelde parça isimdir) 
 Teknik resim sayfa numarası 
 Teknik ressamın ve kontrol edenin ismi 
 Teknik resim ile ilgili tarihler 
    (çizim, kontrol, yayınlama ...) 
 Revizyon tablosu 
 Ölçü birimi 
 Ölçek 
 İzdüşüm metodu 



PARÇA BİLGİLERİ 
 Görünüşler (Ön,Üst, Yan...) 
 Perspektif görünüş 

 Ölçüler ve Toleranslar 

Açıklamalar 

 Genel notlar 
 Malzeme, Ağırlık, Yüzey Alanı 

 Yüzey işlem bilgileri (boya, kaplama.) 
 Genel toleraslar 

 Parça no, parça adı 

Şekil 

Ölçü 

 Isıl işlem bilgileri 



Görünüşler arasında yeterli boşluk olmalıdır. 
Tüm görünüşler aynı ölçekte olmalıdır. Aksi 
taktirde sayfa ölçeğinden farklı ölçeklendirilen 
görünüşlerin ölçeği açık bir şekilde altında 
belirtilmelidir. 

Genelde bir parçaya ait çizim bir sayfada verilir. 

DİKKAT EDİLMESİ GEREKENLER 

Civata, somun, rulman gibi standart parçalar 
için teknik resim hazırlanmaz. 



Parça No, Parça ası, malzeme 

Notlar 
Ölçü Birimi, radyus pah bilgileri 

Ölçülendirmeleri tamamlanmış 
parça görünüşleri 

Anted 

BİLGİLERİN YERLEŞİMİ 



ÖRNEK: Parça resmi 

Genel notlar 

Revizyon Tablosu 

Anted 

1. Görünüşler 

2. Ölçü ve 
Toleranslar 
3. Yüzey 
İşlemleri 

İzdüşüm Genel Toleranslar 



ÖRNEK: Parça resmi 



ÖRNEK: Parça resmi 



ÇİZGİ TİPLERİ VE 
UYGULAMA ALANLARI 



ÇİZGİ TİPLERİ VE UYGULAMA ALANLARI 



ÖRNEK : Çizgi kalınlığı 0.2mm ve 0.1mm olarak 
ayarlanması durumunda okunabilirlik. 



Montaj Resimleri 



1. Patlatılmış montaj resmi 

3. Detay montaj resmi 

MONTAJ RESİMLERİNİN ÇEŞİTLERİ 

2. Genel montaj resmi 

Parçalar ayrı ayrı gösterilir, fakat montaj sırasına ve 
konumuna göre hizalanmışlardır. 

Tüm parçalar kendi çalışma konumunda çizilir. 

Tüm parçalar ölçülendirmesi tamamlanmış bir şekilde 
kendi çalışma konumlarında çizilir. 



ÖRNEK : Patlatılmış 
montaj resmi 



2. GENEL  MONTAJ RESMİ 

Perspektif Görünüş 



Sadece makinenin çalışma 
boyutları ölçülendirilir 

Boyutların tablo halinde verilmesi 
(ölçülendirme yapılmaz) 

2. GENEL  MONTAJ RESMİ 



2. GENEL  MONTAJ RESMİ 



3. DETAY MONTAJ RESMİ 



1. Tüm parçalar kendi çalışma konumunda gösterilir. 

2. Parça listesi (bill of materials, BOM) 

3. Poz numaralarına ait balonlar. 

1. Poz numarası 
2. Her bir parçaya ait açıklayıcı bir ad 
3. Parçalara ait malzeme bilgisi 
4. Ürünü veya makinayı oluşturan  

4. İmalat veya montaj operasyonları, kritik ölçüler 

GENEL MONTAJ RESİMLERİNDE 
OLMASI GEREKEN BİLGİLER 



- Montajlanmış parçalar 

- Poz numaraları 

Genel notlar 
Anted 

Parça listesi 

BİLGİLERİN YERLEŞTİRİLMESİ 



PARÇA LİSTESİ (BOM) 

NO. PARÇA ADI ADET MALZEME & AÇIKLAMA 

1 GÖVDE 2 Dökme Demir 

2 MİL 1 Paslanmaz Çelik 

3 SETISKUR 1 Paslanmaz Çelik, M3 

Genellikle antedin üzerinde veya yanında 
konumlandırılır. Tablo alt sıradan yukarı doğru 
sıralandırılır. 



ÖRNEK : Antedin 
üzerine yerleştirilmiş bir 
BOM örneği 



MONTAJ RESİMLERİNİN 
HAZIRLANMA AŞAMALARI 

4. Seçilen uygun bir görünüşe göre ana parçaların 
görünüşünü çizin 

3. Bir kaç tekil parçanın bir araya gelmesi il oluşan 
alt montaj gibi büyük parçaları seçin. 

1. Ürün veya makinanın genel görüntüsünü  ve 
montaj adımlarını anlamak için tüm parçaların 
geometrisini ve boyutlarını analiz edin. 
 2. Uygun bir görünüş seçin. 



6. Birbiri ile komşu parçalar arasındaki konum 
ilişkisini açıklığa kavuşturmak için kesit 
görünüşler oluşturun. 

7.  Balonları, notları, ölçüleri (eğer gerekiyorsa) 
ekleyin 

5. Kalan parçaların çalışma pozisyonlarındayken 
ayrıntılı görünüşlerini ekleyin. 

8.  Parça listesini (BOM) oluşturun 

MONTAJ RESİMLERİNİN 
HAZIRLANMA AŞAMALARI 



ÖRNEK : Uygun 
ve uygun olmayan 
görünüşler 



ÖRNEK : Uygun ve uygun olmayan görünüşler 



BİLİNMESİ GEREKENLER 
Görünüş sayısı  bir, iki, üç veya daha fazla 
olabilir. Fakat mümkün olduğu kadar 
minimumda tutulmalıdır. 

İyi bir görünüş yönü montajı oluşturan tüm 
parçaların (yada çoğunun) çalışma 
pozisyonunun gösterilmesini sağlayandır. 





Parça A Parça B 

ÖRNEK : Gerekli görünüşün belirlenmesi 

Verilen 

Teknik Ressam A Teknik Ressam B 

Sizce hangi montaj resmi uygundur? 



Teknik resmi okuyan kişinin kaçırması 
muhtemel, kesinlikle gerekli bazı önemli 
özellikleri göstermediği sürece 
görünmez çizgiler  genellikle ihmal edilir.  

GÖRÜNMEZ ÇİZGİLER 



GÖRÜNMEZ 
ÇİZGİLER 



ÖRNEK : Görünmez çizgiler 

Parça A 

Parça B 

A 

B 

C 

Uygun 

Uygun değil 

Uygun değil 



Parça A 

Parça B 

A 

B 

Uygun 

Uygun değil 

ÖRNEK : Görünmez çizgiler 



Parça A 

Parça B 

A 

B 

Uygun 

Uygun değil 

ÖRNEK : Görünmez çizgiler 



Kesit görüntü parçaların montajını daha 
açıklayıcı hale getirmek için kullanılır 

Uygun 

Daha iyi 

Parça A 

Partça B 

Bitişik parçalar için farklı kesit çizgi sitilleri kullanılır. 

KESİT GÖRÜNÜŞLER 



Standart parçalar için kesit görünümlerde bölüm 
çizgileri çizilmez. 
- Bağlantı elemanları  
- Pullar 
- Mil (uzunlamasına kesilmiş ise), Pim, Kama 

BİLİNMESİ GEREKENLER 



Normal Görünüm Kesit Görünüm 

KESİT GÖRÜNÜŞLER 



Tam Kesit Tam Kesit 

Yarım Kesit 
Yarım Kesit 

KESİT GÖRÜNÜŞLER 



Normal Görünüm Kesit Görünüm 

KESİT GÖRÜNÜŞLER 



ÖRNEK 1 : Montaj adımları 

3  PİM, Çelikl, 1 AD. 

2  KOL, Çelik, 1 AD. 

1  ÇEKME HALKASI, 
Çelik, 1 AD. 



ÖRNEK: Kesit görüntü 

A 

B 
Bu montaj için hangi 
kesit görüntü uygundur? 

Uygun 

Uygun değil 



ÖRNEK 2 : Montaj adımları 

3  KONİK KAMA, Çelik, 1 AD. 

2  KOL, Çelik, 1 AD. 

1  ÇEKME HALKASI, Çelik, 
1 AD. 



ÖRNEK : 
Kesit görünüş 

A B 

Uygun 

Uygun değil 

Bu montaj için hangi 
kesit görüntü 
uygundur? 

C D 

Uygun değil 

Uygun değil 



ÖRNEK 3 : Montaj adımları 

3  PİM, Çelikl, 1 AD. 

2   KOL, Çelik, 1 AD. 

1  ÇEKME HALKASI, Çelik, 1 AD. 



ÖRNEK : Kesit görünüş 
A 

B 

Uygun 

Uygun değil 

Bu bağlantı için hangi 
kesit görüntü uygundur? 

C 

Uygun 



Parçaların 
Montajı 



1. Yüzey Kalitesi 

2. Tolerans 
    - Ölçü Toleransı 
     - Geometrik Tolerans 

BİLİNMESİ GEREKENLER 



YÜZEY KALİTESİ 

1. Birbirine montajlı parçalar arasındaki 
boşluğun/sıkılığın doğruluğunu kontrol etmek. 
2. Özellikle beraber hareket eden parçalar 
arasındai sürtünmeyi azaltmak. 

Yüzey kalitesi yüzeyin pürüzlülük değeridir. 

Amaç 



YÜZEY 
KALİTESİ 



YÜZEY KALİTESİ 

Bütün yüzeyleri aynı özelliğe sahip silindirik bir 
parçadaki yüzey durumunun gösterilmesi 

Flanş görevi yapan parçadaki yüzey 
durumlarının gösterilmesi 



Tolerans değiştirilebilir ölçülerin toplam miktarıdır. 
Üst ve alt sınırlar arasındaki fark olarak 
tanımlanır. 

TOLERANS 

Amaç 

1. Parçaların değişebilirliğini kontrol etmek. 
2. Montajlı parçaların istenilen uygunlukta monte 
edildiğinden emin olmak. 



TOLERANS 







Bölüm 2 
Konvansiyonel Parçaların 

Temsili Gösterimi 



VİDALAR 
Dış vidanın diş üstünden geçen çizgiler A tipi kalın 
sürekli çizgi ile temsil edilir. Vidanın diş dibinden 
geçen çizgiler ise B tipi ince sürekli çizgi ile çizilir. 
Vidaların diş dibi çizgisi üstten görünüşte ¼ çember 
kopartılarak çizilir  

 



VİDALAR 
İç vidanın diş üstünden geçen çizgiler, kesit 
görünüşte görünen çizgilerdir ve A tipi kalın sürekli 
çizgiyle, vidanın diş dibinden geçen çizgiler ise B tipi 
ince sürekli çizgi ile çizilir. Vidaların diş dibi çizgisi 
üstten görünüşte ¼ çember kopartılarak çizilir  



VİDALAR 



YAYLAR 
Çekme Yayı Baskı yayı 



Kamali Mil 

MİLLER 
Kare Mil 



RULMANLAR 



Elmas Tırtıl 

Düz Tırtıl 

Teknik Resim Gösterimi 

Teknik Resim Gösterimi 

TIRTIL 
Tırtıl bir vidanın el ile sıkıştırılmasına veya 
gevşetilmesine yardımcı olmak için yüzeyi 
pürüzlendirmeyi sağlayan yaygın bir yöntemdir. 



DİŞLİLER 
Dişli çarkların dişlerinde yan profiller evolvent 
eğrilerinden oluşur. Bu nedenle teknik resimlerde diş 
profillerini çizmek zor bir işlemdir. Genellikle dişler 
resimlerde gösterilmez. Dişlinin resmi için diş üstü 
dairesi sürekli kalın çizgi ile; bölüm dairesi noktalı 
kesik çizgi (eksen çizgisi) ile çizilir.Resimlerde diş dibi 
dairesi çizilmez; ancak diş diplerini belli etmek için 
yararlı görüldüğünde diş dibi dairesi çizilebilir 
 



ÖRNEK : 
1.1 Diş üstü çapı 
1.2 Diş dibi çapı 
1.3 Diş genişliği 
1.4 Şekil ve konum 
toleransı referans yeri 
1.5 Şekil ve konum 
toleransı işaret yeri 
1.6 Diş yüzeyi kalitesi 



Teknik Resim Gösterimi 

Düz dişli 

Sonsuz vida ve 
karşılık dişlisi 

Konik dişli 

DİŞLİLER 



Hollow Shaft “OR” Tube 

Dikdörtgen Çubuk 

Circular Shaft “OR” Spindle 

KOPUK GÖRÜNÜŞLER 
Şaft,mil, boru, kutu profil  gibi parçalar gerçek 
ölçeklerinde çizildiğinde çok uzun olabilirler. Bu 
durumda kopuk görünüm ile kısaltılabilirler.  



Mil 

Boru 

Dikdörtgen 

Dikdörtgen Ahşap 

KOPUK GÖRÜNÜŞLER 



ÖRNEK : 
Kopuk görünüm 



ÇOKLU DELİKLER 
Bir çizgi boyunca veya bir daire çevresince eşit 
aralıklarla dizilmiş aynı çaptaki çok sayıda delik söz 
konusu olduğunda yalnızca bir delik çizilir diğerleri 
kısa merkez çizgisi ile temsil edilir. 



Bölüm 3 
İzdüşüm Düzlemleri 



1. bölgede bulundurulan parçaların çizilen görünüşlerine Birinici Bölge resimleri veya Birinci 
Açı resimleri denir. Ülkemizde, Avrupa’da ve pek çok ülkede Birinci Açı resimleri kullanılır. Bu 
resim çizme metoduna Birinci Açı İzdüşüm (Avrupa, ISO-E) Metodu denir. 
 
3. bölgede çizilen resimlere, Üçüncü Bölge resimleri veya Üçüncü Açı resimleri denir. 
Amerika, İngiltere ve bazı ülkeler bu resimleri kullanır. Bu resim çizme metoduna Üçüncü Açı 
(Amerikan, ISO-A) İzdüşüm Metodu denir. 

İzdüşüm Düzlemleri ve Bölgeler 



Birinci Açı (ISO-E) İzdüşüm Metodu 

Birinci açı izdüşüm 
metodunda kullanılan 
izdüşüm düzlemleri saydam 
değildir. Görünüşü çizilecek 
parça, bakan kişinin gözlem 
noktasıyla izdüşüm düzlemi 
arasında bulundurulur. 
Böylece görünüş (izdüşüm), 
parçanın arkasındaki 
izdüşüm düzleminde 
meydana gelir. 



Birinci Açı (ISO-E) İzdüşüm Metodu 



Üçüncü Açı (ISO-A) İzdüşüm Metodu 

Üçüncü açı izdüşüm 
metodunda, 3. bölge 
düzlemleri kullanılır. Bakış 
doğrultuları izdüşüm 
düzlemlerinin arkasında 
bulunur. Cismin 
görülebilmesi için 
düzlemler saydam kabul 
edilir. Böylece izdüşüm 
düzlemlerinin arkasında 
kalan cisim görülebilir. 



Üçüncü Açı (ISO-A) İzdüşüm Metodu 



Üçüncü Açı (ISO-A) İzdüşüm Metodu 



Üçüncü Açı (ISO-A) İzdüşüm Metodu 



Üçüncü Açı (ISO-A) 
İzdüşüm Metodu 



ISO-E / ISO-A 

Üçüncü Açı 
(Amerikan, ISO-A) 

Birinci Açı 
(Avrupa, ISO-E) 



Teknik resimlerin hangi 
resim metoduna (ISO-E 
veya ISO-A) göre 
çizildiğini göstermek için 
kesik koninin iki görünüşü 
kullanılır.  

ISO-E / ISO-A 



Bölüm 4 
Montaj Resimleri 











VIP OTEL RESEPSİYON ARKASI REŞOTKA – MONTAJ ŞEMASI 



VIP OTEL RESEPSİYON ARKASI REŞOTKA – MONTAJ ŞEMASI 



VIP OTEL RESEPSİYON ARKASI REŞOTKA – MONTAJ ŞEMASI 



VIP OTEL RESEPSİYON ARKASI REŞOTKA – MONTAJ ŞEMASI 



VIP OTEL RESEPSİYON ARKASI REŞOTKA – MONTAJ ŞEMASI 



VIP OTEL RESEPSİYON ARKASI REŞOTKA – MONTAJ ŞEMASI 



VIP OTEL RESEPSİYON ARKASI REŞOTKA – MONTAJ ŞEMASI 



Havaalanı Dış Mekan Yönlendirme Paketi - Halı Motifleri Montaj Detayı 



Perfore alüminyum sac plakalar POZ numaralarına 
göre, mevcut çatı trapezinin orta merkezinden 

başlanarak dizilecektir. 

1 2 

3 

Havaalanı Dış Mekan Yönlendirme Paketi - Halı Motifleri Montaj Detayı 

Mevcut çatı trapezi 

3mm perfore alüminyum 

Köşebent 

Alüminyum perfore 
poz numarası 

Köşebent 
bağlantıları için iz 

Perfore dizilim 
başlangıç noktası 

Tüm perfore paneller üzerine teknik resimdeki 
numaralandırma kodları punch tezgahında 

işlenebilecek şekilde eklenmiştir. Dizilimde bu 
numaralar baz alınacaktır. 

Köşebentler alüminyum perfore plakalardaki iz 
şeklindeki boşatmalara hizalanarak vidalanacaktır.  



• Perfore plakalar üzerinde desenler için 
markalama ve poz numaraları 
bulunmaktadır. 

• Desenlerin geldiği yerde perfore delikleri 
bulunmamaktadır. Halı motifi bu şekilde 
ortaya çıkmaktadır. 

• Desen izleri plakanın başlangıcında, 
bitişinde ve dönüş köşelerine denk gelecek 
şekilde açılmıştır. 

• Arada kalan düzlemler köşebentler 
vidalandığında tamamalanmış, motif ortaya 
çıkmış olacaktır 

Köşebentler, desen yönüne göre (desenin içinde 
kalacak şekilde) perfore alümünyum üzerindeki 
5mm’lik izlerin dışına hizalanarak vidalanacaktır. 

3mm perfore alüminyum 

Alüminyum perfore poz numarası Köşebent bağlantıları için iz 

Havaalanı Dış Mekan Yönlendirme Paketi - Halı Motifleri Montaj Detayı 



Köşebentler vidalandıktan sonra 
desen yerleşimi için net şablon 
ortaya çıkmış olacak. Böylece 
köşebentler referans alınarak 
desen kutuları yerleştirilip 
yanlardan vida atılarak desen 
montajı tamamlanmış olacak. 

3mm perfore 
alüminyum 

Halı motifi 

Matkap Uçlu Sarı 
Kaplamalı Vida 

Yalıtımlı Trapez Vidası 

Havaalanı Dış Mekan Yönlendirme Paketi - Halı Motifleri Montaj Detayı 



1 

2 

3 

ÇİVİ – 15 SPIT P800 
VID*320 

VIDA  - JT4-65,5X30E16  
(EJOT) 
VID*318 

Paslanmaz Halı Motifi 

Alüminyum Perfore 3mm 3 3 2 2 

1 2 

1.5mm galvaniz 
«Z» ayak 

1.5mm galvaniz 
«Z» ayak 

30x30x2 alüminyum 
köşebent 

YSB 3,9x16 Matkap Uçlu Sarı 
Kaplamalı  
VID*313 

Havaalanı Dış Mekan Yönlendirme Paketi - Halı Motifleri Montaj Detayı 
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