
Cephe Akademi

Mesleki Gelişim Eğitimi

TEKNİK RESİM KURALLARI
PHT_1

Nevin Güney TOK



TEKNİK RESİM KURALLARI



TASARI GEOMETRİ





















• Bu antette;

• Revizyon tarihi

• Revizyon numarası

• Revizyon sebebi

• Revizyonu kimin yaptığı

• Profil numarası

• Paketleme şekli

• Var ise profilin kullanım şeklini 

gösteren bir resmi

• Profilin 1/1 ölçekli hali

• Profilin görünen yüzeyi

• Profilin ölçülendirilmiş ve 

toleranslandırılmış hali

• Yüda numarası ve profile ait 

özel notlar yer almaktadır.









Yazılar
Arial 8 10 12 14 16 20 punto 

«Cephe Akademi»
Times New Roman 8 10 12 14 16 20 punto 

«Cephe Akademi»

Ölçekler
Büyültme Ölçekleri 2:1 5:1 10:1 20:1 50:1 100:1 

Küçültme Ölçekleri 1:2 1:5 1:10 1:20 1:50 1:100 1:200 1:50 
1:500





GÖRÜNÜŞLER ve GÖRÜNÜŞ ÇIKARMA

TEMEL İZDÜŞÜM ( GÖRÜNÜŞ ÇIKARMA ) 

Üretimi yapılacak olan parçanın, bakış yönünden bakılarak, karşı 
düzleme görüntüsünün çizilmesi ile oluşan izdüşüme “ GÖRÜNÜŞ 
ÇIKARMA”  denir.



Aşağıdaki resimlerde bir profilin görünüşlerinin nasıl çıkartıldığı 

gösterilmektedir.



GÖRÜNÜŞ ve YARDIMCI GÖRÜNÜŞLER
Teknik resimlerde parçanın geometrik şekline göre 4 farklı görünüş 

çıkarılabilir. 





Bir başka örnekte gösterecek olursak;



Cansan Alüminyum’da ektrüzyon teknik resimleri aşağıda görüldüğü 

gibi ön görünüş (alın görüntüsü) olarak çizilmektedir.

Yan ya da üst görünüşler talaşlı teknik resimlerinde çizilerek üretime 

verilmekte ve burada yapacağı delik delme, boy kesme vs. 

operasyonları anlatılmaktadır.



Görünüşler hakkında tüm teknik resimlerde geçerli olan bir kuralı 

unutmamak gerekir.

•  Profil ya da üreteceğimiz bir parçanın, teknik resimdeki gibi ön 

görünüşünden yani alın görüntüsünden bakılarak, profili, ön 

görünüşünün (alın görüntüsünün) sağına resim çizildi ise parçayı 

sağa, ön görünüşünün (alın görüntüsünün) soluna resim çizildi ise 

parçayı sola yatırması gerekir.

Aynı durum üst görünüş ve alt görünüş için de geçerlidir.



GÖRÜNÜŞ ÖRNEKLERİ



PERSPEKTİF NEDİR ?

Perspektif; iki boyutlu bir yüzeyde cisimleri 3 boyutlu gösterme 
sistemidir.

Teknik resimlerde ön, yan ve üst görünüşlerin yanında genelde 
yardımcı görünüş olarak perspektif görüntüsü de verilerek 
parçanın daha net anlaşılır olmasını sağlanmaktadır.



KESİT ALMA ve KESİT GÖRÜNÜŞLERİ

• Bir cismin kesildiği varsayılarak, görünmeyen iç kısımlarının 
görünür olarak ifade edildiği görünüşlere “KESİT GÖRÜNÜŞ” 
denir.

• Cismin görünmeyen bu detaylarının görünür hale getirilerek 
anlaşılır olması ve ölçülendirilebilmesi için kesit alma işlemi yapılır.

• Kesit alınmamış olan ön görünüşteki görünmeyen delik ve 
kanallar, kesit alınarak görünür hale getirilir ve daha anlaşılır 
olmaları sağlanır.



• Gösterilen cismi hayali olarak kesip ayırdığı varsayılan düzleme 

“KESİT DÜZLEMİ” denir.

• Saydam olarak kabul edildiğinden çizilmez.

• Kesit düzlemi görünüşlerde kesit çizgisiyle gösterilerek adlandırılır.

(A-A, B-B vb. gibi).
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Aşağıdaki şekilde görüldüğü gibi hayali bir kesit düzleminin parçayı 

kestiği varsayılır ve kesit çizgisindeki oklar, parçaya bakış yönümüzü 

belirtir.



ÖLÇEK ve ÖLÇÜLENDİRME

ÖLÇEK NEDİR?

Teknik resmi çizilen parçaların bazıları çok büyük, bazıları ise çok 
küçük boyutlu olabilir. 

Bu nedenle büyük boyutlu cisimlerin resimleri küçültülerek, küçük 
boyutlu cisimlerin resimleri ise büyültülerek çizilir.



Aşağıdaki ektrüzyon resimlerinde ölçeğin nasıl kullanıldığını 

görmekteyiz.





ÖLÇÜLENDİRME NEDİR?
• Profilin ya da bir makine parçasının yapımı için gerekli ölçülerin, 

belirli kurallara göre, parça üzerinde veya görünüşlerin üzerinde 

yazılması işlemine “ölçülendirme” denir.

• Ölçülendirmeye neden gerek vardır?

• Teknik resimde izdüşüm kurallarına göre çizilmiş bir parçanın 

görünüşleri, o parçanın sadece biçimi hakkında bilgi verebilir.

• Bunun yanı sıra parçanın boyutlarını ifade eden bilgilere de ihtiyaç 

duyulur.



ÖLÇÜLENDİRME İLE İLGİLİ GENEL KURALLAR :

• Ölçülendirmeler, okuyucu tarafından rahat bulunup okunacak 

şekilde,mantıklı ve standartlara uygun şekilde yerleştirilir.

• Ölçüler, resim üzerindeki başka ölçülerden faydalanmaya veya 

hesaplama yapmaya meydan vermeyecek şekilde yazılmalıdır.

• Ölçü çizgisi, ölçü rakamını kesmemelidir.

• Gereksiz yere ölçü tekrarlarından kaçınılmalıdır.

• Aynı ölçü zorunlu olmadıkça birden fazla yere verilmez.

• Makine teknik resminde ölçü birimi milimetredir. (Ölçü üzerine mm 

yazılmaz.)



ÖLÇÜLENDİRME ÖRNEĞİ: 



ÖLÇÜLENDİRME İLE İLGİLİ GENEL KURALLAR :

• Üzerine, ölçü verilecek yerin uzunluğunu gösteren rakamların 

yazıldığı sürekli ince çizgilerdir.

• Ölçü çizgileri elemana paralel olur.

• Görünüşten yaklaşık 8 ~ 12 mm uzaklıkta bulunmalıdır.

• İki ölçü çizgisi arasında yaklaşık 7 ~ 10 mm aralık bırakılır.



TOLERANSLAR

Elde edilen ölçü ve şekil, çizim üzerinde belirtilen değerden biraz 
büyük veya biraz küçük olabilir.

İşte bu iki sınır arasındaki farka “TOLERANS” denir.

TOLERANSI GEREKTİREN SEBEPLER:

Parçaların ölçü bakımından tam elde edilmeyişini etkileyen 
başlıca faktörler ve hatalar şunlardır:

a. İmalatta kullanılan Makine ve Avadanlıkların Hataları

b. Ölçü Aletleri Hataları

c. Isı ve Işık Hataları 

d. Kişisel Hatalar



TOLERANS ÇEŞİTLERİ:

Parçaların görevini yapabilmesi için, boyut bakımından ne kadar 

toleranslı yapılacağı, şekil veya konumu bakımından ne kadar 

toleranslı olacağı dikkate alınarak tolerans konusu iki bölümde ele 

alınır:

1. Boyut toleransları

2. Şekil ve Konum Toleransları



BOYUT TOLERANSLARI:
TS, ISO ve DIN standartlarına göre anma ölçüsünün yanına üst sınır ve 

alt sınırı belirten bir değer yazılır. 

Bu değer, profili min. ve max. üretebileceğimiz ölçü sınırlarını belirler.



Aşağıdaki örneklerde toleransların nasıl farklı tiplerde gösterildiği 

görülmektedir.



BOMBE NEDİR:
Profillerin düzlemsel olan yüzeylerinin dış bükey ve iç bükey olarak 

formlarının bozulmasına “BOMBE” denir.



EN12020-2 standartlarına göre bombe toleransları



DOĞRUSALLIK NEDİR:
Herhangi bir profilin doğrusal çizgisinin, ekseninin ya da yüzeyinin 

olması gerekenden sapmasına “DOĞRUSALLIK” denir.



EN 755-9 standartına göre doğrusallık toleransları aşağıdaki 

gibidir.

DIN 755 STANDARDI

Profil uzun boyunca, yatay bir taban plakası üzerine konularak doğrusallığı ölçülmelidir.

Profilin doğrusallık toleransı 

1,5 mm/m (1 metrede 1,5 mm sapma yaşayabilir).

Herhangi bir yerdeki doğrusallıktan sapma 0,6mm / 300mm’lik uzunluğu geçmemelidir.



KONUM ve ŞEKİL TOLERANSLARI:
Üretim sırasında parçaların teknik çizimlerindeki geometrik şekilleri 

elde etmek imkansızdır. Üretim şartları, işleme hataları gibi durumlar 

geometrik şekillerde sapmalara neden olur.



Konum toleransları teknik resimlerde aşağıdaki gibi gösterilirler.

Örnek ile açıklayacak olursak:



DOĞRUSALLIK:
Herhangi bir profilin doğrusal çizgisinin, ekseninin ya da yüzeyinin 

toleranslandırılmasında kullanılır.

DOĞRUSALLIK HATALARI



DÜZLEMSELLİK:
Herhangi bir profilin düz yüzeylerinin toleranslandırılmasında kullanılır.

DÜZLEMSELLİK HATALARI



DAİRESELLİK (OVALLİK):
Kendi ekseni etrafında dönen simetrik yüzeylerin 

toleranslandırılmasında kullanılır.

DAİRESELLİK HATALARI



SİLİNDİRİKLİK:
Kendi ekseni etrafında dönen simetrik silindirik yüzeylerin 

toleranslandırılmasında kullanılır.

SİLİNDİRİKLİK HATALARI



DİKLİK:
Herhangi bir profilin, birbirine dik doğrultudaki çizgilerinin, 

eksenlerinin, köşelerinin ve yüzeylerinin toleranslandırılmasında

kullanılır.

DİKLİK HATALARI




