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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sonmeden yurdumun iistiinde tiiten en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazl hilal!

Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?

Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yagadim, hiir yagarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tagarim.

Garbin afakii sarmigsa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu gégsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil béyle bir iman1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklari ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi giinler Hakk’1n;

Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek ge¢me, tant:
Disiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atant:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Stiheda figkiracak topragi siksan, sitheda!
Cani, canani, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden [l4hi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun tistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her certhamdan 11ahi, bosanip kanl yasim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tirk gencligi! Birinci vazifen, Tiirk istiklalini, Tiirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak i¢in, i¢cinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini diisiinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, c¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
diigmanlar, biitin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordulart dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak tizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve daldlet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret i¢inde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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DERS MATERYALINi TANIYALIM

UNITE KAPAGI

Ogrenme biriminin
numarasini
gosterir.

Ogrenme biriminin

adini gosterir.

Ogrenme biriminin
konularini gésterir.

Ogrenme biriminin
temel kavramlarini
gosterir.

Ogrenme birimi ile J
ilgili gorseli gosterir.

'O
Hazirlik calismasi
sorularini gosterir.
. J

Ogrenme birimi
karekodunu

gOsterir.
-

|
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DERS MATERYALINI TANIYALIM

Ogrenme biriminin K I
adini gosterir. |
gosterir.

ikinci seviye konu
basligini gésterir.

Sema adini ve

numarasini
gOsterir.

Sayfa numarasini

gosterir. L

Tablo adini ve
numarasini gosterir.

—

5 Yan basliklari

gosterir.

Konuyla ilgili bilgi
notlarini gosterir.

Gorsel numarasi
ve adini gosterir.

‘—b[ Kitap adini gosterir. ]
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DERS MATERYALINIi TANIYALIM

Proje
uygulamasinin
numarasini
gosterir.

Uygulama

acliklamasini
gosterir.

PROJE SAYFASI

_

UYGULAMA SAYFASI

Uygulamada
Uretilecek parganin
teknik resmini
gOsterir.

_ T

13

( N
Proje sira
numarasini gosterir.
\§ J
(. )
Proje
uygulamasinin
kad|n| gosterir. )

Proje
uygulamasinda

yapilacak gizimi
gosterir.

Uygulama adini ve
numarasini gosterir.

Uygulamada

Uretilecek Ug boyutlu

kati modeli gosterir.

Uygulamada
kullanilacak

degerlendirme
Olgutlerini gosterir.




DERS MATERYALINIi TANIYALIM

SIRA SIZDE
istenilenlerin
yazilabilmesi igin
ayrilan alan.
Sira sizde soru
cumlesini gosterir.
ORNEK
Ornek numarasini <« |
gOsterir.
Ornek anlatimini
icerir.
L5 | Ornekile ilgili
Ornek alanini gorselleri gosterir.

gOsteren gergeve.

DEGERLENDIRME OLGUTLERI VE CEVAP ANAHTARI

Degerlendirme
olgutleri bolim
baslhgini gosterir.

Degerlendirme

Olgit numaralarini
gosterir.

Cevaplarin ait oldugu

= [ 6grenme birimini
| gosterir.

Degerlendirme

olcutlerini gosterir.

Olgme
degerlendirme

sorulari yanit
anahtarini gosterir.

14



DERS MATERYALINIi TANIYALIM

PROJE SAYFASI

Soru numarasini

ve sorulari gosterir.

Soru numarasini

ve sorulari gosterir.

— L——3 | yonergesini

A grubu soru

gosterir

Cevap

segeneklerini
gosterir.

KAYNAKCA —1, | Yararlanilan

kaynaklari gosterir.

. SAH]N, Naci, Tesviyecilik Meslek Teknolojisi Ill, Kozan Ofset, Ankara, 2001.

+ Metal Meslek Bilgisi, Mili Egitim Bakanhd Yayinlar, Istanbul, 2000

- Tornalama Islemleri |, Milli Egitim Bakanligi Yayinlani, Ankara, 2011.
= Turkge Sozlik, Tark Dil Kurumu Yayinlan, 11. Baski, Ankara, 2019.
« Yazim Kilavuzu, Tark Dil Kurumu Yayinlari, 27. Baski, Ankara, 2012.

Net: Kaynakea atif sistemi, TDK yazim kurallan ve kaynak gosterme bigimine gore duzenlenmistir.

GENEL AG KAYNAKGCASI

« hitps:/iwww.erismakina.com.tr/
= hitps:/fepa-abrasives.org/

= http:/fwww.megep.meb.gov.tr/imte_program_meodul/moduller_pdfiSac%20Metal%20Kal%-
C4%B1p%20Ve%20Mekanizmalar20Resmi.pdf

« hitp:fiteyfikereneraz.com/tr/blog-yazilar
Net: Genel ag kaynaklari ve gorsellers erigim, 29.09.2021 tarihinde kontrol edilmistir.
http:/iteyfikerenerez.comitriblog-yazilar/3/k_faktoru_nasil_hesaplanir 01.09.2021

GORSEL KAYNAKCA Gorsel kaynakca
—» | dosya adresinin

kare kodunu
gosterir

http:/ikitap.eba.gov trikarekod/Kaynak php?KOD=1639 .
| Gorsel kaynakga
dosyasi adresini

gOsterir.
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Temel Kalip Cesitleri

1. OGRENME BIRIMI

TEMEL KALIP CESITLERI

KONULAR

1.TEMEL KALIP CESITLERI

2.KILAVUZ PLAKALI DELME KESME KALIP UST GRUP ELEMANLARI
IMALATI

3.KILAVUZ PLAKAL|I DELME KESME KALIP ALT GRUP ELEMANLARI
IMALATI

)

L
NELER OGRENECEKSINiz? ~

» Temel kalip gesitlerini ayirt etme

« Universal ve CNC tezgahlarda kilavuz plakali delme, kesme ve kalip Ust grup elemanlari
imalati yapma

* CNC tel erozyon tezgahlarinda kilavuz plakali delme, kesme ve kalip alt grup elemanlari ima-
U lat yapma )

TEMEL KAVRAMLAR

burg, disi zimba, 1sil islem, kalip, kalip alistirma, kolon, plaka, ylizey kalitesi, zimba j

16
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HAZIRLIK CALISMASI

1. Sac metal kaliplarinda Uretilmis sac pargalarini sinifa getirerek inceleyiniz.

2. Sac metal kaliplari ¢alistirma videolarini izleyiniz.

17



Temel Kalip Cesitleri

Birbirine 6zdes olan pargalarin, istenen dlgulerde seri Uretimini yapan araclara kalip denir (Goérsel
1.1). Kalip, Uretim hizini arttirarak hatalari en aza indiren bir tretim yontemidir. Plastik ve metal-
lerden yapilan araglarin birgogu kaliplarda Uretilir. Bu kaliplara; tiikenmez kalem, cep telefonu
gbvdesi, bilgisayar gévdesi, mouse, metal para, otomobil tamponu, otomobil kaportasi, 6n konsol
kisimlari, mutfak esyalari, tencere, tava, catal, kasik, bigak, beyaz esyalarin bircok pargasi, tibbi
cihazlarin plastik ve metal pargalari érnek olarak verilebilir.

Gorsel 1.1: Kalip

1.1. TEMEL KALIP CESITLERI

Temel kalip gesitleri, Gretilen malzemenin cinsine gore siniflandirilir. Plastik, aliminyum, zamak,
bakalit, kauguk, sac metal gibi malzemeler Sema 1.1’de belirtilen kaliplama y&ntemine gore si-
niflandirilir.

Sema 1.1: Kaliplarin siniflandiriimasi

18 Kalip imalati Uygulamalari



Temel Kalip Cesitleri

1.1.1. Plastik Kalip Cesitleri

Plastik arag gereclerin Uretildigi kaliplardir. Bunlar; plastik oyuncak, tikenmez kalem, anahtar,
priz, tencere ve tava saplari, plastik su sisesi, kablo kanali, plastik kapak gibi Grinlerdir. Plastik-
ler; kolay islenebilir, hafif, korozyona karsi dayanikli, iyi derecede elektrik ve isi1 yalitimi yapan
malzemelerdir (Gorsel 1.2).

Gorsel 1.2: Dugme kalibi

A) Plastik Enjeksiyon Kaliplari
Celik igerisindeki iki yarim kismin plastik numune sekli, igerisinde kalip boslugu olacak sekilde
tezgahlarda islenir. Enjeksiyon makine ocaklarinda eritilen plastik recine, basin¢h olarak kalip

bosluguna doldurulur ve sogutulduktan sonra kalip agcilir, iriin diser. Uriinler tekrar geri dénis-
turulerek kullanilabilir.

1. Ogrenme Birimi 19



Temel Kalip Cesitleri

Plastik enjeksiyon kalibi ile Uretilen Grtinler Gorsel 1.3’te gosterilmigtir.

Gorsel 1.3: Plastik enjeksiyon kalibinda tretilen trtinlerden bazilari

B) Termoset Kalibi

Termoset ve kompozit plastikler, yuksek I1s1 ve basing etkisiyle kalip seklini alir. Malzeme, toz hal-
de veya boncuk héalinde sicak kalip icerisine konulur ve pres basinciyla da kalibin seklini almasi
saglanir. Kenarda olusan gapaklar sonradan temizlenir. Bu ydntemle Uretilen Grlnler; elektrik
anahtari, priz, tencere ve tava sapi, melamin tabak gibi trtnlerdir (Gorsel 1.4). Bu yontemle se-
killendirilen plastikler tekrar geri dénustirilemez.

Anahtar Priz Tencere sapi Duy
Gorsel 1.4: Termoset kalibinda Uretilen Urlinlerden bazilari

C) Vakum (Termoform) Kaliplari

Termoplastik grubuna giren plastik levhalarin vakumlanarak kalibin seklini almasi saglanir. Bu
yontemle Uretilen Grlnler; seffaf gérinimliu yumurta, peynir ve ambalaj kaplari gibi Grtinlerdir
(Gorsel 1.5).

Gorsel 1.5: Vakum kalibinda dretilen Griinlerden bazilari

20 Kalip imalati Uygulamalari



Temel Kalip Cesitleri

C) Sisirme Kaliplari

Sisirme kaliplari, ici bos plastiklerin (sise, bidon, kavanoz, damacana vb.) Uretiminde kullanilan
ve iki yarimdan olusarak sicak hava iflendiginde numunenin dis hatlarini olusturan kaliplardir.
Sisirme kaliplari ile Uretim iki asamada yapilir. Birinci asamada, kigik tiipler seklinde enjeksiyon
kaliplarinda tretim yapilir (Gérsel 1.7). ikinci asamada, kiigik tiipler sisirme kalibina yerlestirile-
rek sicak hava Uflenir (Gorsel 1.8). Bdylece sicak havanin etkisiyle numune, kalibin seklini alir.
Serum siselerinin Uretimi bu ydntemle yapilir (Gorsel 1.6).

Gorsel 1.6: Serum sisesi

Gorsel 1.7: Tup seklinde Uretim

Gorsel 1.8: Sisirme kalibi

1. Ogrenme Birimi
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Temel Kalip Cesitleri

D) Extriizyon Kaliplari

Eriyen plastigin silindirden disari ¢ikar ¢gikmaz elde edilecek trlin seklindeki kalip icerisinden ge-
cirilip bicimlendirilmesiyle olusan kaliplardir (Gérsel 1.9). Eriyen plastik, kalip agzindan zorlana-
rak devamli bir sekilde ¢ikarilir ve sodutularak triin elde edilir. Bu kalipla Uretilen trtnler; kornis,
kablo kanali, hortum gibi Urtnlerdir.

Gorsel 1.9: Extriizyon kalibinda retilen kornis

1.1.2. Metal Enjeksiyon Kaliplari

Aliminyum, zamak gibi yumusak malzemelerden yararlanarak kapi kolu, kemer tokasi, rozet,
anahtarlik gibi trtnlerin Gretilmesinde kullanilan kaliplara metal enjeksiyon kalip denir. Enjek-
siyon kaliplarinda oldugdu gibi Uretilecek trinun sekli gelige islenir. Plastik yerine metal eritilerek
kalip icerisine enjekte edilir (Gorsel 1.10).

Gorsel 1.10: Metal enjeksiyon kaliplardan tretilen Grinler

1.1.3. Dévme Kaliplari

Darbeye ve yuUk tagimaya dayanikli malzemelerin Uretiminde kullanilan kaliplardir. Ving kancala-
ri, traktdr ve otomotiv pargalari, anahtar, ¢ekig, kazma, is makinesi parcalari ile musluk, batarya

Uretiminde dévme kaliplari kullanilir (Gérsel 1.11). Isitilan metalin pres basinciyla kalip icerisin-

deki sekli almasi saglanir (Gorsel 1.12).

Gorsel 1.11: Dévme kaliplardan elde edilen Grinler

22 Kalip imalati Uygulamalari



Temel Kalip Cesitleri

Gorsel 1.12: Dévme kalibi

1.1.4. Metal Form Kesme ve Biikme Kaliplari

Sac metal levhalarin sekillendirilmesi icin kullanilan kaliplardir. Kalip igcerisine uygun sekilde yer-
lestirilen zimbalarla ve uygun preslerle metallerde kesme, delme, biikkme ve metale form verme
islemleri yapilir. Bu ydntemle Uretilen Grtinler Gorsel 1.13’te gosterilmistir.

Gorsel 1.13: Metal form, kesme ve biikme kaliplarinda uretilen Grtnler

1.2. KILAVUZ PLAKALI DELME KESME KALIP UST GRUP
ELEMANLARI IMALATI

Kalip, birgcok pargadan olusur. Bunlar; kalip Ust grup, alt grup, hareket ve baglanti elemanlari,
itici grup, pimler, zimbalar, yan ¢aki, yaylar gibi elemanlardir (Gorsel 1.14, Tablo 1.1). Kalip alt
grup elemanlari; pres baglama plakasi, disi zimba, kilavuz plaka, kolon ve baglanti elemanlardir.
Kalip Ust grup elemanlari; zimba tutucu plaka, sap tutucu plaka, sap, delik zimbasi, zimba, burg
ve baglanti elemanlaridir.

Gorsel 1.14: Kalip elemanlari

1. Ogrenme Birimi
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Temel Kalip Cesitleri

Tablo 1.1: Kalip Elemanlari

1. Pres baglama plakasi 2. Digi zimba 3. Kilavuz plakasi
4. Zimba tutucu plaka 5. Sap tutucu plaka 6. Kolon
7. Burg 8. Sap 9. Zimba

10. Delik zimbasi 11. Yan gaki 12. M8 civata

13. Sac parcga 14. Cikan driin (Rondela) 15. Fire malzeme

BUNLARI
BiLIYOR MUSUNUZ?
Doga ve denizlere atilan plastik miktarinin 150 milyon ton oldugu tahmin ediliyor. Okyanus-
larda plastiklerin kapladigi alanin yaklagik Tarkiye yiz 6lgimu kadar oldugu tahmin ediliyor.
Plastikler ¢cop degildir. Geri donistarilebilir Grinlerdir. Bu Urlnler ¢dpe atilmamali ve mutlaka
geri dénusume kazandiriimahdir.

Makine Atdlyesinde Uyulmasi Gereken is Saghgi ve Giivenligi Kurallari

Makine ve kalip atdlyelerinde éncelik her zaman insan sagligi ve can guvenligidir. Bunun sagla-
nabilmesi icin is saghigi ve giivenligi kurallarina her zaman ve aksatiimadan uyulmalidir. Onem-
senmeyen veya ihmal edilen is sagligi ve guvenligi kurallari ¢ok ciddi sorunlara neden olabilir.

is kazasi, “Is yerinde veya isin yuritiimi nedeniyle meydana gelen, 6liime sebebiyet veren veya
vicut batiinligini ruhen ya da bedenen engelli hale getiren olay™ olarak tanimlanir.

is sagligi ve givenligi kurallarina uyulmasi zorunludur. is kazalari olusum nedenlerine gére (¢
gruba ayrilir. insan kaynakli olusanlar, makine, techizat, donanim kaynakl olusan kazalar ve gev-
resel faktérlerden kaynaklanan is kazalaridir. insan kaynakli olanlar genellikle dikkatsizlik, yor-
gunluk, uykusuzluk, acelecilik gibi sebeplerden meydana gelir. insan kaynakli kazalari dnlemek
genellikle mumkindudr. Makine, techizat ve donanim elemanlarinin bakimlarinin diizenli olarak
yapilmasiyla bu tir kazalarin 6niine gegilebilir. Calisma ortamindaki guriltl, kaygan zemin gibi
cesitli sebepler cevresel faktérlerden kaynakl is kazalarina sebep olabilir.

1. Atélyede is 6nligu giyilmelidir. Onliik bol veya yirtik ol-
mamali, kollari lastikli ve 6nU mutlaka kapali olmalidir.

2. Tezgah basinda calisirken kravatin is elbisesinden di-
sari sarkmamasina dikkat edilmelidir. Aksi halde dénen
is parcasina veya kesici takima sikisarak buyik kazala-
ra sebep olabilir.

3. One sarkan uzun saglar cesitli kazalara sebep olabilir.
Saclar kisa veya toplu olmalidir.

4. Tezgahta galisirken ylizUk, kolye, bileklik, bilezik ve saat
gibi esyalar takilmamalidir.

5. Cizecek, ege, kumpas vb. aletler cepte tagsinmamalidir.

6. Cikan talaslardan gdézleri korumak igin koruyucu gézlik
takilmahdir.

7. Agir is pargalarinin ayaga dusme ihtimalinden dolayi
¢elik burunlu is ayakkabisi giyilmelidir (Gérsel 1.15).

Gérsel 1.15: s givenligine uygun kiyafetler

'is Sagligi ve Givenligi Kanunu (2012). T. C. Resmi Gazete. 28339, 30 Haziran 2012.
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Temel Kalip Cesitleri

Agir is parcgalari ve tezgah aparatlari yalniz basina kaldiriimamalidir. Bu pargalari kaldirmak
icin caraskal, lift, forklift gibi araglar kullaniimalidir.

Gorsel 1.16: Adir is parcalarinin yiklenmesi

Mutlaka tetanos asisi olunmalidir. Ozellikle ellerde olusan kiigiik yaralar ihmal ediimemelidir.

Oncelikle emniyetli ve giivenli bir ortam saglanmalidir.

Calisan tezgahta temizlik yapiimamalidir.

Calisma sekli bilinmeyen tezgahlara dokunulmamalidir.

Tezgah ile tezgahin gevresi temiz ve dizenli tutulmalidir.

Calisan tezgah terk edilmemelidir.

Arizali takim ve avadanlik kullaniimamalidir.

Atdlyeden izinsiz gikilmamalidir.

Atdlye igerisinde sakalasma, birbirini itme ve kogsma gibi durumlar olmamahdir.
Tezgéh Uzerine yaslaniimamalidir.

Atdlye icerisinde bulunan elektrik panosu, priz, kablo gibi kisimlara miudahale edilmemelidir.
Herhangi bir ariza durumunda durum derhal sorumlu 6gretmene bildirilmelidir.

Tezgahta ise baslamadan 6nce hareketli kisimlari icine alan muhafazalarin yerlerine takil-
mis olduguna dikkat edilmelidir.

BuyUk anahtarlar kullanilirken dengeli tutulmalidir. Anahtar kaymasi veya somun gevsemesi
kazaya neden olabilir.

islem ve baglamalarda dogru ve emniyetli metottan emin olunmazsa ders 6gretmeninden
yardim istenmelidir.

Tezgahi kullanmadan énce kumanda sisteminin nasil isledigi 6grenilmelidir.
Makine calisirken makinenin hareketli kisimlarina dokunulmamali ve 6lct alinmamahdir.
Olgme ve kontrol aletleri 6zenli kullaniimahdir.

Tezgah kizaklari Ustline is, ege, kumpas gibi aletler konulmamalidir.

1. Ogrenme Birimi
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Temel Kalip Cesitleri

28. Anahtarlara ¢ekigle vurulmamalidir.
29. Cikan talaslar elle temizlenmemelidir.

30. Tezgah calisirken tezgahin ¢ikardigi seslere kulak verilmelidir. Tezgahin anormal ¢alismasi
zamaninda tespit edilirse ariza ve kazalar énlenebilir.

31. is pargasi kurallara uygun olarak baglanmalidir. Aksi takdirde firlayip kazaya sebep olabilir.
32. Ise baslarken veya is parcasi ayarlanirken kesicinin isten uzak olmasina dikkat ediimelidir.

33. Bir tezgahi bir kisi kumanda etmelidir. Ayni anda birden fazla kisi kumanda etmeye caligirsa
is kazalari olusabilir.

34. Tezgéh muhafazalari mutlaka kapatiimahdir.
Pres Tezgahinda Uyulmasi Gereken is Sagligi ve Giivenligi Kurallari

1. Calisma noktasini koruyan koruyucular, ¢ift el kumanda tertibatiyla varsa fotosel tertibatinin
Ozellikleri degistiriimeyecek ve devreden c¢ikartiimayacak sekilde olmalidir.

2. Preslerde yapilacak ayar, bakim ve onarim sadece yetkili kisiler tarafindan ve her turli eneriji
baglantilari kesilerek yapilmalidir.

3. Kuglik parcalari presleme islemindeki pargalar 6zel kiskag, pense veya masalarla tutularak
tezgaha surilmelidir.

4. Mekanik preslerde kalip baglanmadan dnce motor durdurulmali, hidrolik ve pnématik pres-
lerdeyse basing baglantisi kesilmeli ve ayrica pres basligi ile tabla arasina yeterli saglam-
likta takoz konulmalidir.

5. Presler, normal kapasiteleri icinde ve 6zelliklerine uygun olarak ¢alistiriimaldir.

6. Preslerde herhangi bir nedenle ¢ift vurus meydana gelmesi 6nlenmeli ve bu konuda gerekli
dizenlemeler yapilmahdir.

7. Tezgéhta operatoriin etrafinda rahatca calisacagi bir alan bulunmalidir.
8. Yapilan isle ilgili buttin gerekli koruyucular, yerinde ve ¢alisir durumda bulunmalidir.

9. Bakim ve onarim personelinden baska kimsenin kavrama, fren pedali veya baslatma aksa-
mina midahalesi yasaklanmalidir.

10. Pres tezgahlarinda yaglama, ayarlama, onarim yapilacagi zaman veya is basindan ayriima-
yi gerektiren héllerde pres durdurulmalidir.

11. Tezgah durdurulularak ise ara verilip daha sonra yeniden ise dénuldiginde tezgahin calisip
calismadigi tekrar kontrol edilmelidir.

12. Tezgéh operatdruiniin dikkatini dagitacak olaylar dnlenmelidir.
13. Yeterli bilgisi olmayan bir kisi tarafindan presin calistiriimasi énlenmelidir.
14. Acil durdurma butonu, kolay ulasilir ve belirgin olmalidir.

15. GUrdltald ortamda calisiliyorsa mutlaka kulaklik kullaniimalidir.

Kesme, Biikme Kaliplarinin Tasarim ve imalat Asamalari
1. Parga U¢ boyutlu gizilir.

2. Serit malzeme yerlesimi ¢izilir. Cizim en az fire verilecek sekilde ayarlanmalidir.
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Temel Kalip Cesitleri

. Kesme kuvveti hesaplanir.

. Pres kuvveti hesaplanir. Atélyedeki mevcut preslerin Griini basmaya yeterli olup olmadigi

tespit edilir.

. Adim belirlenir.

. Kesme boslugu belirlenir. Cikacak Griiniin hassasiyetine gore kesme boslugu, disi veya

erkege verilir.

. Uretilecek riin adedine gére kalibin dayamali, yan ¢akili veya siirlicili olmasina karar

verilir. Cok adetli ve hassasiyeti ylksek olan parcgalar yan ¢akili ve suricili kaliplarda Gre-
tilmelidir. Adedi az ve ylksek hassasiyet gerektirmeyen parcalar ise dayamali kaliplarda
uretilebilir.

. Verim hesaplanir. Elde edilen verim sonuglarina gére maliyet hesaplari yapilir.

. Plaka boyutlari belirlenir. Plaka boyutlari, baski adedi ve parga sertligi g6z éniinde bulun-

durularak belirlenir.

Zimba boyutlari belirlenir. Zimbalarda flambaj boyu hesaplanir.

Kalibin sap yeri olusan kuvvete gére hesaplanarak belirlenir.

Birbirlerine yakin olan delikler adimlar arasinda dagitilmalidir. Aksi takdirde kalip kirilabilir.
Bikme yapihyorsa “K” faktori belirlenir.

Bukme kaliplarinda parca acilim boyu hesaplanir.

Hassasiyeti ylksek parcalarda (toleransi 0,01-0,005) pilot pimler kullanilir.
Parcanin teknik resmi olusturulur. Olgii ve toleranslar resimde belirtilir.

Teknik resmi ve Ug¢ boyutlu ¢izimi yapilan kalip elemanlari uygun tezgahlarda islenir.
is parcasi, hassas 6Icu aletleri ile kontrol edilir.

Kalip toplanir.

Kurs boyu belirlenir.

Prese baglanarak calistirilir.

Not: Kalip dretiminin hizli, hatasiz ve dustuk maliyetli olabilmesi igin bazi UrGnler hazir alinir,
bazilari da uretilir. Kalip¢ilik sektérinde her firma belirli bir alanda uzmanlasir ve o Grind Uretir.

Yay, pim, baglanti elemanlari, kalip setleri ve kalip elemanlari Greten firmalar farkhdir. Kalip tre-
ten firmalar, kalibin ¢ekirdek kismini (yapacag trin seklinde) Uretir, digerlerini satin alir. Kalip
setleri de hazir olarak alinirsa Uretim hizi daha da artar. Batlin kalip elemanlarini Gretmeye kal-
karsa ¢ok maliyetli olur ve gok zaman alir. Bir alanda uzmanlasan firmalar yatirimlarini o Grtni
Uretecek sekilde yapar ve seri Uretim yaptiklarindan maliyetleri de dusuk olur.

Hazir Alinan Uriinler: Baglanti elemanlari, yay, kolon, burg, zimba, pimler ve kalip setleridir.
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1. ORNEK PROJE

@9 rondela kalibi yapilacaktir. Yukarida belirtilen basamaklar takip ederek kalip tasarimini,
hesaplamalarini ve imalatini yapiniz. Sac malzeme %0,10 C tavlanmis ¢elik, kalinlik 0,5 mm
(Gorsel 1.17).

UYGULAMA NO. 01 UYGULAMA ADI KALIP MONTAJI

CIKAN URUN

7

7

@17 05

o »
;}x;g

i

A-A KESITi

LLLL

‘\ P:‘?a Parga Adi Gereg | Sayi | Agiklama
Pres baglama
Plakasi ¢1040 | 1
2 Disi zimba 1.2379| 1
| 3 Kilavuz plaka C1040| 1
Zimba tutucu
4 Plaka ¢1040 1
q@\ /@ 5 Sap tutucu plaka| ¢1040 | 1
6 |[Sap CK45 | 2
(2 ~ (s) 2 [PoHoabas) .
9 Kolon 2 Hazir
®// 10 |Burg 2 Hazir
1 M8 x30 silindir 4 Hazir
@/ bagli civata
12 M8 x45silindir 4 Hazir
bash civata
@ 13 |M6x10 setisukur 4 Hazir
14 |M6x20 setisukur 1 Hazir
15 |Gikan Grin 2
16 |Fire
17  |Serit malzeme
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X oot Olgek: 1:1 | =&
40 20 | 10 | 10 | 10 |10 100 [ .. MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihiz_/._/ Tarihiz——/ -/ — =
Saati Saati | 2 = £
aatl: .7777..77 : 777771 v > K E 5 (T
Verilen Siire Kullanilan Siire 2. g g £ g o :é s | AldigNot Atslye Ogretmeni
——--Saat ——-- Saat Cl & |22 wm | 3|2 = -
- o 3 Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ____ S
o
Sinifi: —————- No.: ———___ el Ittt Rettestentl Rttstentl Attt Rsttestentl B

Gorsel 1.17: @9 rondela kalibi montaj resmi
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1. ORNEK PROJE

Parganin Ug Boyutlu Gizimi: U boyutlu tasarim programi kullanilarak parca dis gap, D 17, ig
¢ap, d 9 ve kalinlik 0,5 mm olarak gizilir (Gorsel 1.18).

Serit Malzeme Yerlesimi ve Kenar Boslugu: Sacin saglikli sekilde kesilip ilerleyebilmesi igin
kenarlarda uygun bosluk birakilir (Gérsel 1.19, Tablo 1.2). Bu bosluk miktari, sacin kalinhgi ve
kesme direnci dikkate alinarak segcilir. Bu bosluklar uygun secilmezse olusan Uriinde c¢apaklar
meydana gelir. Gereginden fazla secildiginde ise fazla sac kullanilacagindan maliyet yukselir. Bir
adet parcada 1 mm fazla sac kullanilirsa bir milyon adet triinde bin metre sac bosa kullaniimis

Gorsel 1.18: @9 rondela

olur.
Gorsel 1.19: Kenar boslulari
Tablo 1.2: Kenar Bosluklari Tablosu
o E £5
EE Ss 5. Serit Malzeme Kalinhigi ‘T’ (mm)
Nm E 3 a2
25| Ea ES
Ty 23 o
o S S5 X 011031051075 1 [1,2511,5([1,75] 2 |125] 3
>3 =7
a 0,8(081]0,8
0,9 1 12 113115116 1]11,9]21
10 b 1109109
3 a 1,611,209
© 11_50 1 11114 11416 1,7 2 |23
X b 19115 1
= a |18[14 ] 1
e 51 100 12 (1,315 1161811912225
£ b 22117112
o a 2 116 1]1,2
S | 100vedaha 14 1518 |18] 2 |21]|24]|27
yukari b 24119115
Yan Gaki Kesme Payi 1,5 1,8 122125 3 135(4,5
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Temel Kalip Cesitleri

Tablo 1.2: Kenar Bosluklari Tablosu (devami)

o E £ 5 . o
= 58 5 Serit Malzeme Kalinhg ‘T’ (mm)
[Ty £ 3 © o
NmMm 5 2 o=
S5 Em ES
-y 23 o m
[T C = X 0,1103105(075( 1 (125|115 1,75 2 |25]| 3
or =9
o o
a 09| 1 1
& 100_110 1 1111314116 |1,7] 2 {23
o b 1,211,111
©
x a 1,8 14| 1
g 111_150 1,2 {1,316 16181192225
€ b 2217 11,2
£ a 2 (16112
o 151_200 14 115118 |18 2 |21(24(27
< b 24119115
S a 2211814
g |200vedaha 16 [1.7] 2 | 2 [ 2223|2629
> yukari b 27122117
o
| Yan Caki Kesme Payi 1,5 181 2 (25] 3 [35] 4
Sert kagit, kumaslarda veya ketenlerde a ve b degeri %50 artirilir.

Kenar Bosluklarini Belirleme: @9 rondela kalibinda kenar bosluklarinin Tablo 1.2'de a = 0,9,
b =1 mm oldugu gérilir (Gorsel 1.20). Bu degerler kolaylik olmasi agisindan 2 mm olarak tercih
edilir (Cok adetli pargalarda gercek degerler alinmahdir.).

Gorsel 1.20: @9 rondela kalibi kenar boslugu

Kesme Kuvveti Hesabi: Kalip tasarlanmadan énce kesme kuvveti hesabi yapilir. Daha sonra
yapilan kalibi saglikli sekilde calistiracak pres belirlenir. Yapilan tasarimda pres gicl yetersiz
olursa daha bulylik pres ihtiyaci dogacaktir. Maliyetler yliksek olursa alternatif Gretimler arastirilir.

Kesme kuvvetine etki eden faktorler sunlardir:

* Zimba ucuna verilen egim + Sac malzeme kalinligi
» Toplam kesilecek geometri gevre uzunlugu < Kesilecek sacin kesme direnci
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Kesilen toplam ¢evre uzunlugu hesaplanir (Gésel 1.21).

@9 rondela kalibinda kesme yapilan gember 1 ve 2’nin gevre uzunlugunu hesaplayiniz.
@17 Olan Delik GCevre Uzunlugu
Gl=m-D

G1=3,14 - 17 =53,38 mm

@9 Olan Delik Cevre Uzunlugu
G2=m-D

C2=3,14-9=28,26 mm

Toplam Cevre Uzunlugu = G1 + G2
= 28,26 + 53,38 =81,64 mm

Gorsel 1.21: Gevre uzunlugunu hesaplama

J

+ Sac malzemenin kesme direnci T, (kg/mm?)  ° Toplam kesme kuvveti P (kg)

+ Kesilen gevrenin toplam uzunlugu G, (mm) ° Sac malzeme kalinligi T (mm)

LSRN ()l formUlt ile hesaplanir.

Formuldeki sac malzemenin kesme direnci T, Tablo 1.3’ten segilir.

Tablo 1.3: Malzeme Kesme Direnci

Malzemenin Cinsine Gére Kesme Direngleri

Malzeme Cinsi Kesme Direnci kg/mm?
Kursun 2,5
Kalay 3,5
Aliminyum 5,6
Cinko 10
Bakir 15,50
Piring 20-25
Nikel 25
%10 C Tavlanmis celik 20-25
%10 C Soguk haddelenmis gelik 30
%20 C Tavlanmis gelik 30
%20 C Soguk haddelenmis gelik 35-40
%30 C Tavlanmis gelik 35
%30 C Soguk haddelenmis celik 45-50
Paslanmaz celikler 40
Silisyumlu celikler 45

1. Ogrenme Birimi
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Tablo 1.3: Malzeme Kesme Direnci (devami)

Cekme Dayanimlarina Gére Malzemenin Kesme Direngleri

Malzeme Cinsi Kesme Direnci kg/mm?
Celik 11+0,560 ob
Piring 17,1+0,285 ob
Cinko 0,7+0750 ob
Duraltmin 17,3+0,230 ob
Aliminyum 0,750 ob
Kalay 0,750 ob
Bakir 0,750 ob
Nikel 0,750 ob
P 2 ORNEK
Verilenler )
+ Sac kalinligi 0,5 mm » Toplam Cevre Uzunlugu = 81,64 mm
- T,=25-30 ortalamasi = 27,5 kg/ mm? + Pres emniyet kat sayisi yaklagik 1,5-4 aras
Istenenler

A) @9 rondela kalibinin kesme kuvvetini hesaplayiniz.
B) @9 rondela kalibinin pres kuvvetini hesaplayiniz (Pres emniyet kat sayisi = 3).
C) @9 rondela kalibinin adimini belirleyiniz.

A) 99 rondela kalibinin kesme kuvvetinin hesaplanmasi.
P = Cropam” Tg" T=81,64-27,5- 0,5 =1122,55 kg

B) @9 rondela kalibinin pres kuvvetinin hesaplanmasi (Pres emniyet kat sayisi = 3).
Pres kuvveti =P - P =1122,55 - 3 = 3367,65 kg

Emniyet

C) @9 rondela kalibinin adiminin belirlenmesi.

Adimin Belirlenmesi: Kenarda bosluk biraki-
lir ve parca iki konumda cizilir. iki konum arasi
hesaplandiginda pres kuvveti elde edilir (Gérsel
1.22).

Adim

\ 2-R+a,=2-8,5+2=17+2=19 mm Gorsel 1.22: Adim belirleme ve dayama noktasi j

Kesme Boslugunun Hesaplanmasi: Sacin saglikli kesilebilmesi icin disi zimba ile zimba ara-
sinda uygun bosluk birakiimalidir. Elde edilecek 6lciye gére bosluk, zimbaya veya disi plakaya
verilir. Delme islemlerinde bosluk, disi plakaya verilir. Béylece delik 6lgist tam ¢ikmig olur. Bu
bosluklara isleme sirasinda tolerans verilir. Malzeme kalinhdi ve ¢ekme dayanimina gére bira-
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kilan bosluk, Tablo 1.4’te verilen cizelgeye gére veya hesaplama ile belirlenebilir (Gérsel 1.23).

Zimba Zimba
c | L C c 1 c
5 .-
Disi kalip Disi kalip
Kesme ' Delme . '
Gorsel 1.23: Kesme boslugu
Tablo 1.4: Kesme Boslugu
Sac Malzeme Gekme Dayanimlari T= kg/mm?
Kahnhgy | 510 | 15 | 20 [ 25 | 30 | 35 | 40 [ 45 | 50 | 60 | 70
(mm) Cift Tarafli Kalip Kesme Boslugu (2.C)
0,25 0,008 | 0,010 | 0,011 | 0,013 | 0,014 | 0,015 | 0,016 | 0,017 | 0,018 | 0,019 | 0,021
0,50 0,016 | 0,019 | 0,022 | 0,025 | 0,027 | 0,030 | 0,030 | 0,034 | 0,035 | 0,039 | 0,042
0,75 0,024 0,029 0,034 | 0,038 | 0,041 0,044 | 0,047 | 0,050 | 0,053 | 0,058 | 0,063
1,00 0,032 | 0,039 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,059 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078 | 0,084
1,25 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,069 | 0,074 | 0,079 | 0,084 | 0,088 | 0,097 | 0,105
1,50 0,047 | 0,068 | 0,067 | 0,075 | 0,082 | 0,089 | 0,091 | 0,099 | 0,106 | 0,116 | 0,126
1,75 0,055 | 0,068 | 0,078 | 0,088 | 0,09 | 0,104 | 0,111 | 0,117 | 0,124 | 0,136 | 0,147
2,00 0,063 | 0,077 | 0,089 | 0,100 | 0,110 | 0,118 | 0,126 | 0,134 | 0,141 | 0,155 | 0,167
2,25 0,071 | 0,087 | 0,00 | 0,113 | 0,123 | 0,133 | 0,142 | 0,151 | 0,159 | 0,174 | 0,188
2,50 0,079 | 0,097 | 0,112 | 0,125 | 0,137 | 0,148 | 0,168 | 0,168 | 0,177 | 0,194 | 0,210
2,75 0,087 | 0,107 | 0,123 | 0,138 | 0,151 | 0,163 | 0,174 | 0,185 | 0,195 | 0,213 | 0,230
3,00 0,095 | 0,106 | 0,124 | 0,150 | 0,164 | 0,178 | 0,190 | 0,201 | 0,212 | 0,232 | 0,250
3,50 0,127 0,155 0,179 | 0,200 | 0,219 | 0,237 | 0,253 | 0,268 | 0,283 | 0,310 | 0,335
4,00 0,158 | 0,194 | 0,224 | 0,250 | 0,274 | 0,296 | 0,316 | 0,336 | 0,354 | 0,388 | 0,420
4,50 0,190 | 0,232 | 0,268 | 0,300 | 0,329 | 0,355 | 0,379 | 0,400 | 0,424 | 0,465 | 0,500
5,00 0,220 | 0,270 | 0,313 | 0,350 | 0,384 | 0,415 | 0,442 | 0,470 | 0,495 | 0,543 | 0,586
6,00 0,285 | 0,350 | 0,400 | 0,450 | 0,493 | 0,533 | 0,569 | 0,650 | 0,636 | 0,698 | 0,750
7,00 0,348 | 0,425 | 0,490 | 0,550 | 0,603 | 0,651 | 0,695 | 0,738 | 0,778 | 0,850 | 0,920
8,00 0,410 | 0,500 | 0,580 | 0,650 | 0,710 | 0,780 | 0,820 | 0,920 | 1,008 | 1,050 | 1,100
10,00 0,540 | 0,658 | 0,760 | 0,850 | 0,970 | 1,008 | 1,075 | 1,140 | 1,202 | 1,318 | 1,423
12,00 0,665 | 0,812 | 0160 | 1,050 | 1,150 | 1,243 | 1,327 | 1,410 | 1,485 | 1,625 | 1,750
15,00 0,863 | 0,990 | 1,200 | 1,350 | 1,480 | 1,600 | 1,710 | 1,812 | 1,910 | 2,090 | 2,260
18,00 1,040 | 1,276 | 1,475 | 1,650 | 1,810 | 1,954 | 2,086 | 2,213 | 2,334 | 2,556 | 2,763
22,00 1,300 | 1,580 | 1,830 | 2,050 | 2,250 | 2,425 | 2,590 | 2,750 | 2,900 | 3,180 | 3,430
25,00 1,485 | 1,820 | 2,100 | 2,350 | 2,580 | 2,780 | 2,970 | 3,150 | 3,325 | 3,640 | 3,890

1. Ogrenme Birimi
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Kesme Boslugunu Hesaplama

Sac kalinhgi 3 mm’e kadar € =0,005-T-~/zd formiliiile hesaplanr.

Sac kalinhdi 3 mm’den blyik 2C€=1,5-0,01-T -\/zd formiilii ile hesaplanir.

Verilenler \
* Sackalinhigi 0,5 mm * Kesme direnci T,= 27,5 kg/ mm?
istenenler

A) 99 rondela kalibi1 kesme boslugunu belirleyiniz.

C=0,005-T~rd = C=0,005-0,5-/27,5=0,0131mm
Qablo 1.4’ten bakildiginda bu degere yakin 6l¢i elde edilir. )

Uriin adedi az oldugundan dayamali kalip tercih edilir. Dayama olarak setskur veya vidali pim
tercih edilebilir (Gorsel 1.24a). @9 rondela kalibinda dayama sistemi tercih edilir. Dayama olarak
m6 setskur kullanilacaktir. Dayama noktasi, setskur ¢capinin yarisi kadar sacin kenarindan uzaga
monte edilir (Gorsel 1.24b).

a) b)
Gorsel 1.24: Dayamal kalip

Verim Hesaplama: Parca ylizey alani (S1), bir adimdaki ylzey alanina béltndp (S) 100 ile car-
pilirsa verim bulunmusg olur (Gérsel 1.25). %Verim = (S1/S)-100 S1 = S3-S2

@9 rondela kalibinin verimini hesaplayiniz (Goér- )
sel 1.25).
%Verim = (S1/S) - 100
S1=S83-S2
S3=m-r2=3,14-8,52 = 3,14-72,25 = 226,865 mm?
S2 =1.r2= 3,14 - 4,52 = 63,585 mm?
S1=226,865 - 63,585 = 163,28 mm?
S=a-b=21-19= 399 mm?
%Verim = (163,28/399) - 100 = %40,92 bulunur.
\ Gorsel 1.25: Verim hesaplama j
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Plaka Boyutlarini Belirleme: Plaka boyutlari belirlenirken kalip dayanimi ve maliyet g6z 6niinde
bulundurulur. Kesmenin gerceklestigi kisimlar kenara gereginden fazla yakin olursa kalip kiri-
labilir. Gereginden fazla uzak olursa kullanilan ¢elik miktari artacaktir. Bitin bu hesaplamalar

Temel Kalip Cesitleri

mihendislik hesaplamalari sonucu yaklasik olarak belirlenmistir (Gorsel 1.26, Tablo 1.5).

Gorsel 1.26: Disi zimba boyutlarini belirleme

Tablo 1.5: Disi Zimba Boyutlarini Belirleme

Sac Disi Kalip Kenara Olan Uzaklik
1 2 3
Kalinhg: Kalinhg: Yuvarlak Kenarl Diiz Kenarh Keskin Kenarli
0-1,5 24 27 35 46
1,5-3 28 32 38 62
3,0-4,5 35 38 52 70
4,5-6,0 40 46 62 86
6,0-.... 48 52 72 90
Pratik olarak A=125-B A=15-B A=2B
Pratik olarak A = A alinabilir

Zimba Boyutlarini Belirleme: Zimbalar, kalipta delme ve kesme islemini gerceklestiren eleman-
lardir. Malzemesi 1.3343 celiktir. Zimbalar, torna tezgéhinda islendikten sonra dis ylzeyleri 1sil
islemle sertlestirilir ve taslanir. Sertlikleri i1sil islem sonrasi 62-64 HRC’ye kadar ¢ikar. Zimbalar
kéreldigi zaman bilenir. Delinecek sacin sertligine ve kalinhdina gére zimba segcilir. Zimbalar uy-
gun secilmezse kirilabilir. Zimba 6élg¢uleri standart olur. Kalip seti katalogundan segcilir. Zimbalar;

silindir bagli, havsa basl ve kademeli olarak Uretilir (Gorsel 1.27).

Gorsel 1.27: Zimba gesitleri

1. Ogrenme Birimi
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Zimba boylari gereginden fazla uzun tutulursa zimba egilip buklup kirilabilir. Bu duruma flambaj
denir. Flambaj boyu hesaplanirken kalip icerisindeki en kii¢iik ¢capli zimba dikkate alinir. Flambaja
ugrayacak zimbalar kademeli yapilir veya koruyucuya alinir. Flambaj boyunu hesaplamak yiikse-
kégrenim (mihendislik) kademesinde uygundur.

Kalip Sap Yerini Tespit Etme: Presin ve kalibin saglkli ¢alisabilmesi i¢in kalip sap yerinin dogru
tespit edilmesi gerekir. Kesilen parga geometrisinin olusturdugu kesme kuvvetinin x ve y eksenine
olan mesafesinin toplam kuvvete bolinmesiyle elde edilir. Parga geometrisinde olusan kuvvete
g6re agirlik merkezi tespit edilir (Gorsel 1.28).

x_pl-x1+p2-x2+p3-x3 +pn-xn  pl-yl+p2-y2+p3-y3+pn-yn
pl +p2+p3+pn ¥ pl +p2+p3+pn

formlU ile hesaplanir.

Gorsel 1.28: Kalip sap yerinin tespiti

\
Sac kalinhigi 0,5 mm ve kesme kuvveti T, =27,5 kg/mm? olan rondela kalibinin sap yerini
belirleyiniz.
@17 Olan Delik Gevre Uzunlugu @9 Olan Delik Gevre Uzunlugu
G1=1m-D=3,14 - 17 =53,38 mm GCl1=m-D=3,14-9=28,26 mm

Kesme Kuvveti 1 Kesme Kuvveti 2
P1=C1-T, -t=53,38-27,5-0,5=733,975kg P2=C2-T -t=28,26-27,5"0,5=388,57 kg
formilde degerler yerine yazildiginda;
Y = 733,975-31+388,57-13  27416,065

= =24,42mm
733,975+ 388.57 1122.545 % )

Y ekseninde merkezde oldugu goérilar.
Kalip sap yeri x ve y de merkez olarak belirlenir (Gorsel 1.29).

2%

K Gorsel 1.29: @9 rondela kalibi sap yey
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1.2.1. Pres Baglama Plakasini Isleme

Gorsel 1.30’da verilen @9 rondela kalibi pres baglama plakasini is sagligi ve giivenligi
kurallarina uyarak CNC freze ve diizlem yiizey tagsma tezgahinda isleyiniz (Parga malze-
mesi G1040, ham ol¢iiler 100x56x25).

Kullanilacak Ara¢ Geregler: Komparatér, sifirlama probu, dijital kumpas, gonye, delik kom-
paratéri, plastik tokmak.

CNC Freze Tezgahi: Punta matkabi, @8.5 matkap, @11.9 matkap, @11 matkap, @12 karbir
parmak freze (kaba), @12 karbir parmak freze (finis), 42R0.8 tarama kafasi (ylizey frezele-
me), 16 u drill, F12 makine raybasi, @5 matkap, M6 kilavuz, @16R0,5 tarama kafasi (gevre
kaba), pah takimi.

UYGULAMA NO. | 01-01 | UYGULAMA ADI PRES BAGLAMA PLAKASI

@ 13,50

nZ |
i gf S Ra 1,6

8,50

Ra 1,6

14
10
——

@ 12H7 850
© A-A Kesiti

D11

52

@19

B-B Kesiti

Pahlar deliklerde 0,5 X 45°
ahlar deliklerde O, Taslama pay! tek ylizeyde 0,1 mm birakilmali.

Pahlar kenarlarda 1 X 45°

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T ... |f)|<;ek: 1:1 | =X
40 20 10 10 10 |10 100 | s MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Farihi=——/-/ Tarihiz——/ -/ p =
Saati Saati | 2 £ 5
aati: ——--——- P o | =3l e = £
Verilen Siire Kullanilan Siire _g» {Z}' E % ‘g o "_E _8‘ Aldigi Not Atélye Ogretmeni
[ R : ¢ ’ 2= [ -
- Saat Saat Rl B = Rakamla] Yaziyla Adi Soyadi imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - _______
T HE— No.: - e el ittt Rl il il R

Gorsel 1.30: @9 rondela kalibi pres baglama plakasi yapim resmi

1. Ogrenme Birimi
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Uygulama islem Basamaklan

1. islem : Uretilecek parganin kati modeli gizilir.

* CAM programinda G kodlari ¢ikartilir.
 Parca 4,5 mm’den baglanir (Gorsel 1.31).

a) b)

Gorsel 1.31: s pargasini mengeneye baglama ve parga sifir noktasi

* Parga Ust orta noktasindan sifirlama yapilir
(Karsilikh kenarlardan degerek parga orta-
sI bulunur.).

* Altliklar kontrol edilir, bosluklari almak igin
plastik tokmakla tiklanir.

* 42R0.8 tarama kafasiyla ylzey kaba ve fi-
nis islemi yapilir (Ylizeyde 0,2 tagslama payi
birakilir.).

* @16 RO,5 tarama kafasi ile gevre, kaba
olarak islenir.

» Punta matkabi ile delikler puntalanir (u drill
ile delinecek delikler harig).

* 8,5 delikler delinir.
* @11 delik delinir.
* 11,9 raybaya payli delikler delinir.

2. islem
« Parga arka ylzeyine isleme yapilir.

* Parga ters gevrilir ve yariyl gegecek sekil-
de mengeneye baglanir. islenmis kenarlar-
dan komparatér gekilerek paralellik kontrol
edilir.

* Parca Ust orta noktasindan sifirlama yapilir

* 319 delik @16 u drill ile delinir (Devir S
1650, ilerleme F 25, U drill yoksa matkap
kullanilabilir.).

* @12 parmak (kaba) freze ile @19 delik ve
13,5 sapka yerleri iglenir.

* @12 parmak (finig) takimi ile gevre finis is-
lemi yapllir.

» Takma uglu pah takimi ile gevresel pahlar
islenir.

* Havsa takimi ile deliklere havsa acillir.

* H7 yazan deliklere rayba gekilir. @12 de-
liklere @12 makine raybasi ¢ekilir (Devir S
250 ilerleme F 25 olarak verilmelidir.).

« Olguler kontrol edilir, kolonlar aligtirilir,
dogdru ise is pargasi sokulur.

» Capaklar temizlenir.

* Ylzey kalinligi tarama kafasiyla islenir.
Taslama payi 0,2 birakilir.

* Pah takimi ile kenarlardaki pahlar islenir.

» Olguler kontrol edilir.

(Karsilikh kenarlardan degerek parga ortasi bulunur.).

3. islem

* Yan delikler @5 matkap ile delinir (Yan de-
likler matkap tezgahinda delinebilir.).

4. islem: Taglanacak yiizeyler taslanir.

* M6 kilavuz gekilir.

38
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1.2.2. Disi Zimba Plakasini isleme
Gorsel 1.32’de yapim resmi verilen @9 rondela kalibi disi zimba plakasini, is saghgi ve
giivenligi kurallarina uyarak CNC tel erozyon tezgadhinda veya CNC freze tezgahinda is-
leyiniz. Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

UYGULAMA NO. [01-02 | UYGULAMA ADI DiSi ZIMBA PLAKASI
Ra 3,2 Ra 16
A % (V)
D 850 Ra 1,6
Il Il
|
i i Ra 16
T T

B-B Kesiti
A 20

A
1
) o
.
B 3 . N
d N N
§ S S
1
[o)}
_ % - Q
| 1 =]
—
| A A-A Kesiti
34
52
Pah kirllmaz
O

Pahlar deliklerde 0,5 X 45°

Pahlar kenarlarda 1X45° Taslama payi tek yiizeyde 0.1mm olmal.

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X .. Olgek: 1:1 | G@
40 20 ] 10 [ 10 J 10 J10 100 MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi:—/_/ Tarihiz——/——/ — =
200 =
Saati: ———-—- Saati: ———-—- . o ~7|c = g
Verilen Siire Kullanilan Sire 3 z ve| g o = = Aldigi Not Atolye Ogretmeni
0 :0 S| 3 5 B o
———-Saat ———-Saat O[> = = =
- aa ad o M Rakamlal Yaziyla Adi Soyadi
Ogrencinin Adi Soyadi: - ___
Sinifi: —————- No.: ———___ | | | e e

Gérsel 1.32: Disi zimba

1. Ogrenme Birimi
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Disi zimba plaka malzemesi darbeye dayanikli malzemeden olmalidir. Disi plakalarin kesici
kenarlarinda 4 veya 5 mm bir dizlik birakilir. Frezeleme isleminden sonra isil islem yapilma-
hdir. Zimba sertligi en az 60 HRC olmalidir. Bu dizlik kalip kéreldikge bilemek igin gereklidir.
Birakilan diizlikten sonra belirli bir aciyla ilerletilir. Cikan trinin kolay dismesi saglanir. Zimba
deliklerini istenen hassasiyette islemek icin tel erozyon tezgahi veya CNC freze tezgahinda
delik barasi kullaniimahdir (Gérsel 1.33). Delik 6lglistinin kontroll, i¢ cap mikrometresi veya
delik komparatoéri ile kontrol edilmelidir (Gorsel 1.34).

Gorsel 1.33: Ayarli delik barasi

Gorsel 1.34: Delik komparatori

1.2.3. Kilavuz Plaka imalati

Kilavuz plakasi sacin ilerlemesine kilavuzluk eder. Sacin sada sola kaymasini engeller. Malze-
mesi imalat ¢eliginden segilir.
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Gorsel 1.35’te yapim resmi verilen @9 rondela kalibi kilavuz plakasini, is saghg: ve gii-
venligi kurallarina uyarak ve 1. uygulama islem basamaklarini takip ederek, CNC freze

tezgahinda isleyiniz. Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

B-B KESITI

Pahlar deliklerde 0,5X45 °
Pahlar kenarlarda 1X45°

UYGULAMA NO. | 01-03 | UYGULAMA ADI KILAVUZ PLAKA
Ra 3,2 Ra 1,6
o Ra 16 y (V)
(=)
§
Ra 1,6
52
34
/
21 0
A
Ra16f Ry
- A
N N
n ™
N
R
B —— ~
Ra 1,6 Q
A-A Kesiti

O

Taslama payi tek ylizeyde 0,1 mm birakilmal.

ise Baslama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T -t Olgek: 1:1 | =@
40 20 [ 10 [ 10 | 10 |10 100 [ e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=_/-_/ Tarihiz——/ -/ = =
: } 30 =

Saati: ——---- Saati: ——---- = ] P = = rEu

VerllenSSutre KuIIan|Ia;n Sture Z § S Zt': % g ‘—é E. Aldigi Not Atdlye Ogretmeni
— a3 a3 o M e Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Sinifi: —————- No.: —————- et Retestentil Rttt Sl AR ettt B

Gorsel 1.35: Kilavuz plaka

1. Ogrenme Birimi
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1.3. KALIP UST GRUP IMALATI

Kalip Ust grup elemanlari; kalibin hareketli kismidir. Kalip Ust grubu; zimba tutucu plaka, sap tu-
tucu plaka, zimba, delik zimbasi, sap, burglar ve baglanti elemanlarindan meydana gelir.

1.3.1. Zimba Tutucu Plaka imalati

Zimba tutucu plaka, zimbalarin baglantisini saglar. Zimbalarin takildigi yuva hassas islenmelidir.
Zimba yuvalari iglenirken rayba payli matkapla delinir ve rayba c¢ekilerek 6lgl hassasiyeti sagla-
nir.

1.3.2. Sap Tutucu Plaka imalati

Sap tutucu plaka, sap ile zimba tutucu plakasini birbirine baglar. Sap tutucu plakanin en hassas
kismi bur¢ yuvalarndir. Burg yuvalari islenirken rayba payh matkap ile delinir ve rayba cekilerek
Olct tamligr saglanir. Bir diger yontemde delikler payli olarak delinir, parmak freze ile 0,07 pay
kalacak sekilde iglenir. Olgii tamh@i ayarli delik barasi ile saglanir.

1.3.3. Sap imalati

Sap; kalibin prese baglanmasini saglar. Baglanti kismina dis agilir. Atélyede bulunan prese gére
sap boyutlari belirlenir. Universal torna tezgahi veya CNC torna tezgahinda imal edile bilir. Yan
dizlik kismi (Centik) kalipgi freze tezgahinda islenir.

1.3.4. CNC Tel Erozyon Tezgahinda Kilavuz Plakali Delme Kesme Kalip
Alt Grup Elemanlari Imalati

Tel erozyon Uzerinden yiiksek yogunlukta akim geciren bir tel yardimi ile iletken parcgalari keser.
Freze tezgahlarinda islenmesi mimkin olmayan keskin kdseli parcgalar tel erozyon tezgahinda
islenir. Tel erozyon tezgahinda islenen parcalarda mikron cinsinden hassasiyetler elde edilebilir.

1.3.5. CNC Tel Erozyon Tezgahinda Kilavuz Plakali Delme Kesme Kalip
Alt Grup Elemanlari Imalati

Tel erozyon Uzerinden yiksek yogunlukta akim
geciren bir tel yardimi ile iletken pargalari ke-
ser. Freze tezgahlarinda islenmesi mimkin
olmayan keskin késeli pargalar tel erozyon tez-
gahinda islenir. Tel erozyon tezgéhinda iglenen
parcalarda mikron cinsinden hassasiyetler elde
edile bilir(Gorsel 1.36).

Gorsel 1.36: Tel erozyon tezgah
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UYGULAMA NO. | 01-04 UYGULAMA ADI ZIMBA TUTUCU PLAKA
Ra 3,2 Ra 1,6
Y (V)
A
>—{A]
S 1 [003[A]
0|
i
(T
o
1,50
sy 0
ke
© N = &
i ~
IS}
g By © 16 L
1323
—
N =N
T — \Q 7N
| | S Ra 1,6 A Q
3,60
B-B Kesiti .
A-A Kesiti
52
Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1 x45° Tasalama payi tek ytizeyde 0,1mm birakilmali.
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: £ oo Olgek: 1:1 | =&
40 20 10 10 10 10 100 [ s MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Farihi:—/-_/ Tarihiz——/ -/ - =
200 <z
Saati: —-—-—- Saati: ——--—- - o | =7| = = E
Verilen Siire Kullanilan Siire _'(‘_3_» g E % % v = (—% Aldig1 Not Atélye Ogretmeni
. . : 3 k 3 o -
Saat Saat R il I 2 |3 T Rakamial vaz Adi Soyadi imza
. 2 Yaziyla
Ogrencinin Adi Soyadi: - ____
Sinifi: —————- No.: ——____ ) e e

Gorsel 1.37: Zimba tutucu plaka

Gorsel 1.37°de yapim resmi verilen @9 rondela kalibi zimba tutucu plakasini, is sagligi ve

glivenligi kurallarina uyarak, 1. uygulama islem basamaklarina gére CNC freze tezgahin-
da isleyiniz. Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

1. Ogrenme Birimi
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Gorsel 1.38'de yapim resmi verilen @9 rondela kalibi sap tutucu plakasini, is sagligi ve
glivenligi kurallarina uyarak CNC freze tezgahinda isleyiniz. Uygulama islem basamakla-
rini defterinize yaziniz.

UYGULAMA NO. | 01-05 | UYGULAMA ADI SAP TUTUCU PLAKA

/Ra32  /pa7g
(V)

16H7

A

©
©,

H
o
@ 19

4

. )
A A | A-Akesiti

8,50
2 Ra 1,6
S |
N I 4 I
R Ra 16
0 ,
| | < 0
T T : )
@ 13,50
0
B-B kesiti
Pahlar deliklerde 0,5X45° )
i Taslama payi tek ylizeyde 0,2 mm birakilacak
Pahlar kenarlarda 1X45
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: E oo.. Olgek: 1:1 | =6
40 20 [ 10 [ 10 | 10 |10 100 [ e MESLEKI VE TEKNiIK ANADOLU LISESI
Tarihi=__/_/ Tarihi:——/ -/ — =
200 =
Saati: —--—-- Saati: —-—-—- S o | 7| E = £
Verilen Siure Kullanilan Sire g g g r_a:u :%J v = g,_ Aldigi Not Atélye Ogretmeni
R [ [G) > x| @ 2 ° = -
- saat saat o M e Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Sinifi: —————- No.: ————__ | e e e

Gorsel 1.38: Sap tutucu plaka
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Gorsel 1.39°da verilen @9 rondela kalib1 sap pargasini, CNC torna tezgahi veya torna
tezgahinda, yan diizligi de kalipgi freze tezgahinda is saghgi ve giivenligi kurallarina
uyarak isleyiniz. Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

L 11
UYGULAMA NO. | 01-06 UYGULAMA ADI SAP
/Ra 3,2
@32
5
N
"
~
)
23,24
|
8 2,
<
|
13,80
7
m
. %
9
Mi6
Pahlar 1X45°
=
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: £ - Olgek: 1:1 | I=XC]
40 20 | 10 | 10 | 10 |10 100 [ e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=__/_/ Tarihiz——/ -/ p =
200 =
Saati: ——--—- Saati: ——--—- S o | =7 = 3
. = - 3l s K] - — -
Verilen Siire Kullanilan Siire g é E i" :§0 % % § Aldigi Not Atélye Ogretmeni
— Saat —saal R M e Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - _______
Sinifi: —————- No.: ————__ — e e e
Gorsel 1.39: Sap tutucu plaka
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Gorsel 1.40'ta verilen zimba ve delik zimba pargalarini liniversal torna tezgahi veya CNC
torna tezgahinda isleyiniz.
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Temel Kalip Cesitleri

Kullanilacak ara¢ ve geregler: CNC torna tezgahi, komparatér, kumpas, kaba kalemi, finig
kalemi, keski kalemi.

Uygulama islem Basamaklari:

1. Islem
 Parga uzun gubuktan veya baglama payl parcadan islenmelidir.
 Parganin teknik resme gére CNC torna programi yazilir.
* Taslama payi dikkate alinir.
« Is parcasi aynaya baglanir ve salgisi kontrol edilir.
 Takimlar sifirlanir.
» Program calistirilir.
« is parcasi élgleri kontrol edilir.
» Olguler dogru ise parga sokullr.

2. islem
* Isil islem yaptirilir.

3. islem

* Parca taglanir.
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Temel Kalip Cesitleri

Kalip montaj resmine bakip ve is sagligi ve giivenligi kurallarina uyarak kalibi toplayiniz
(Gorsel 1.41).
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Temel Kalip Cesitleri

Kullanilacak ara¢ ve geregler: Kullanilacak ara¢ gerecler temin edilir. Allen anahtari, plastik
tokmak, gres yagi, hazir alinan elemanlar.

Alt Grubu Toplama '
* Pargalarin kisa kenari 58 mm masaya gelecek sekilde siraya gére dizilir (Gorsel 1 26). o

* Montaji yapilacak elemanlar gres yagi ile yaglanir. S

* Disi zimba igerisine m6 dayama monte edilir. g
=

* Pres baglama plakasi, disi zimba, kilavuz plaka siralanir. >

* M8x45 civatalar takilir ve gapraz olarak sikilir. §

* Kolonlar, plastik tokmakla hafif tiklanarak takilr.

* Plakalar arasinda bosluk kalmamasina dikkat edilir.

Ust Grubu Toplama
» Hareketli kisimlar yaglanir.
« Zimba tutucu plakaya burglar takilir.
» Zimbalar, zimba tutucu plakaya monte edilir.
* Sap tutucu plaka ve zimba tutucu plaka monte edilir.
* Plakalar arasinda bosluk kalmamasina dikkat edilir.
* Sap, sap tutucu plakaya monte edilir.
* Alt ve Ust grup monte edilir.

+ Kalip sapindan tutularak hafifce elle asagi yukar ¢calistirihr (Parmaklarin kalip arasina gel-
memesine dikkat edilir.).
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Temel Kalip Cesitleri

Kalip montaj resmine bakip is saglhigi ve givenligi kurallarina uyarak kalibi toplayiniz
(Gorsel 1.42). Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

UYGULAMA NO. | 01-08 | UYGULAMA ADI KALIP TOPLAMA
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plakasi
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Gorsel 1.42: @9 rondela kalibr montaji
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Temel Kalip Cesitleri

Uygulama islem Basamaklari

» Kullanilacak ara¢ gerecler temin edilir. Kullanilacak malzemeler; Allen anahtari, plastik tok- uls
mak, gres yagi ve hazir alinan elemanlardir.

Alt Grubu Toplama

* Parcgalarin kisa kenari 58 mm masaya gelecek sekilde siraya gére dizilir (Gorsel 1.43).

» Montaji yapilacak elemanlar gres yagi ile yaglanir.

VIWVIN9AN °8

* Disi zimba igerisine M6 dayama monte edilir.

* Pres baglama plakasi, disi zimba, kilavuz plaka siralanir.
* M8x45 civatalar takilir ve gapraz olarak sikilir.

* Kolonlar, plastik tokmakla hafif tiklanarak takilr.

* Plakalar arasinda bosluk kalmamasina dikkat edilir.
Ust Grubu Toplama

* Hareketli kisimlar yaglanir.

» Zimba tutucu plakaya burglar takilir.

» Zimbalar, zimba tutucu plakaya monte edilir.

 Sap tutucu plaka ve zimba tutucu plaka monte edilir.
* Plakalar arasinda bosluk kalmamasina dikkat edilir.
* Sap, sap tutucu plakaya monte edilir.

* Alt ve Ust grup monte edilir.

« Kalip sapindan tutularak hafifce elle asagi yukari galistirihir (Parmaklarin kalip arasina gelme-
mesine dikkat edilir.).

Gorsel 1.43: Kalip toplama
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Temel Kalip Cesitleri

Kurs Boyunu Belirleme: Kalibin saglikli ¢galismasi icin kurs boyu dogru ayarlanmalidir. Kurs
boyu fazla olursa kolonun digina ¢ikar veya kolona kalip biner. Kurs az olursa triini basamaz.
Zimbalar, kilavuz plakadan kurtulamayacak sekilde ayarlanir. Alt grup ve Ust grup arasi en
fazla 20 mm, en az 5 mm olursa kalip saglikli ¢alisir. Béylece kurs boyunun 15 mm olmasi
yeterlidir (Gorsel 1.44).

Gorsel 1.44: @9 rondela kalibi montaji

Kalibi Prese Baglama ve Baski Alma

« is saghgi ve guvenligi dnlemleri alinir.

* Kurs boyu ayarlanir.

* Kalip prese yerlestirilir.

* Alt plaka, baglama pabuclariyla prese baglanir.

 Sap, prese baglanir.

* Pres calistirilir.

* Serit malzeme kaliba surGlir.

» Cikan Urtin kontrol edilir.
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10,5 rondela kalib1 yan cakili olarak iiretilecektir. Sac kalinligi 0,5 mm, sac malzeme
%0,10 C tavlanmis gelik (Gorsel 1.45). Kalip tasarimini ve kalip elemanlarinin imalatini

2. ORNEK PROJE

yapiniz. Uygulama iglem basamaklarini defterinize yaziniz.

UYGULAMA NO. 02

UYGULAMA ADI

YAN CAKILI RONDELA KALIBI

R — 2 2

A-A kesiti

@ Parca No Parga Adi Gereg Sayi Aciklama
@ 1 Pres baglama 1040 1
plakasi
° 2 |Disi zamba 12379 | 1
3 Kilavuz plaka ¢1040 1
a 4 Zimba tutucu plaka | ¢1040 1
5 Sap yutucu plaka ¢1040 1
e 6 Kolon 2 Hazir
7 Burg 2 Hazir
6 8 Sap Cka5 1
9 Zimba 1 Hazir
c 10 Delik zimbasl 1 Hazir
11 Yan caki 1 Hazir
M6 x 45 silindir
@ 12 basli civata 4 Hazir
M6 x 35 silindir
13 basli civata 4 Hazir
14 M6 x 10 setisukur 1 Hazir
15 M6 x 4 setisukur 2 Hazir
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Gorsel 1.45: 10,5 yan gakili rondela kalibi
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Temel Kalip Cesitleri

» Model U¢ boyutlu tasarlanir (Gérsel 1.46).

Gorsel 1.46: @10,5 rondela

* Serit malzeme yerlesimi ve kenar bosluklari belirlenir (Gorsel 1.47).

Gorsel 1.47: 10,5 rondela serit malzeme yerlesimi ve kenar bosluklari
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Temel Kalip Cesitleri

Kesme Kuvveti Hesabi
T, = 27,5 kg/mm? sac kalinhgi, 0,5 mm

Verilen 6lclilere goére hesaplanir (Gorsel 1.48).

310,5 Olan Delik Gevre Uzunlugu
G1=m-D=3,14-10,5=32,98 mm

218 Olan Delik Gevre Uzunlugu
GC2=m-D=3,14-18 = 56,62 mm

Dikdortgen Cevre Uzunlugu
G3=(atb)-2=(20+1,2) - 2=21,2-2 =42,4 mm
Toplam Cevre Uzunlugu

Crropiam = G1+C2+C3= 32,98 + 56,62 + 42,4 = 132 mm
P=Copam T " T (kg) =132x27,5x 0, 5 = 1815 kg

Gorsel 1.48: Kesme kuvveti hesabi

Pres Kuvveti Hesabi

Pres kuvveti = P.PEmniyet= 1815.3 = 5445 kg olur.

Adim Belirleme: Adim, buyuk cap ile kenara olan mesafe toplanarak elde edilir (Gérsel 1.49).
A=B,+a=18+2=20mm

Serit Malzeme Genisligi

B1=18

Gorsel 1.46’ya gbre b= 2 mm segilir.

b1 =1,2 secilir.
B=B1+2b+ b1
B =18+2-2+1,2

B = 23,2 olarak bulunur.

Gorsel 1.49: Adim belirleme

Kesme Boslugu: Tablo 1.4’ten 0,025 olarak bulunur.

Verim Hesaplama
Cikan urin alani, toplam kullanilan alana bélinlp 100’le garpilarak verim bulunur. Gérsel 1.50’ye
gore hesaplanir.

Kullanilan Malzeme Alani

S,=20 - 23,2 = 464 mm?

Cikan Uriin Alani
S=A,-A,=m-D?/4-m-D;/4=(m18%4)- (- 10,5%4)

S =(3,14 - 324) - (3,14 - 110,25) = 254,34 - 86,54 = 167,78 mm?
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Temel Kalip Cesitleri

S 167,78
%Verim=—-100 = 100 =%36,16
S
Verimin disik oldugu gorilur. Alternatif olarak iki veya g siral serit malzeme yerlesimi diisini-

lebilir.

Gérsel 1.50: Cikan Urln ve fire

Sap Yerini Belirleme
Sap yeri Gorsel 1.51'deki 6lgtlere gére belirlenir.

x_pl-x1+p2-x2+p3-x3 +pn-xn  pl-yl+p2-y2+p3-y3+pn-yn
pl +p2 +p3+pn 4 pl +p2 +p3+pn

Gorsel 1.51: Kalip sap yerini belirleme
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Temel Kalip Cesitleri

C,=(@a+b)-2=212-2 G,=1-D,=3,14-10,5 G,=1-D,=3,14-18
C,=42,4 mm C,=32,97 mm C,= 56,52 mm
P1=C, T, -t P2=C, T, t P3=Cy- Tyt
P1=424-27,5-0,5 P2 =39,97 -27,5 0,5 P3 =56,52-27,5-0,5
P1=583 kg P2= 453,33 kg P3=T777,15 kg

_ 583-26+453,33-40+777,15-40  64377,2
583+453,33+777,15 1813,48

=33,57Tmm

| 583.20+453,33-19+777,15-39  50582,12
583+453,33+777,15 1813,48

27,89

Sap yeri olcileri Gorsel 1.52°de verilen dlgulere gore islenir.

Gorsel 1.52: Sap yeri dlguleri
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Temel Kalip Cesitleri

Kalip Alt Grup Elemanlarinin imalati
@10,5 rondela kalibi pres baglama plakasini (Goérsel 1.53), is saghgi ve giivenligi kural-
larina uyarak CNC freze tezgahinda isleyiniz. Uygulama islem basamaklarini defterinize
yaziniz.
UYGULAMA NO. | 02-01 | UYGULAMA ADI PRES BAGLAMA PLAKASI
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Gorsel 1.53: @10,5 rondela kalibi pres baglama plakasi
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Temel Kalip Cesitleri

@10,5 rondela disi zimba plakasini (Goérsel 1.54), is saghg: ve giivenligi kurallarina uya-
rak tel erozyon tezgahi ve CNC freze tezgahinda isleyiniz. Uygulama islem basamaklarini

defterinize yaziniz.
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Gorsel 1.54: 10,5 rondela kalibi disi zimba
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Temel Kalip Cesitleri

@10,5 rondela kilavuz plakasini (Gorsel 1.55), is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
tel erozyon tezgahi ve CNC freze tezgadhinda isleyiniz. Uygulama islem basamaklarini
defterinize yaziniz.

UYGULAMA NO. [02-03 | UYGULAMA ADI KILAVUZ PLAKA
/Ra 3,2 Ra 16
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Kenarlarda 1x 45°
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X oooee Olgek: 1:1 | =@
40 20 ] 10 10 10 J10 100 | e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi:—-/ -/ Tarihis——/——/ — —
Saati: Saati: | 2 e S
§mmm—- R ) o | = =
Verilen Siire Kullanilan Siire i’» g _agi’:’ %’ ) Eg r_gu. Aldigi Not Atdlye Ogretmeni
——-- Saat ———- Saat S IRCEN R I I = i
- RS 3 Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - _______
Sinifi: —————- No.: ——____ — e e | e
Gorsel 1.55: @10,5 rondela kalibi kilavuz plakasi
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Temel Kalip Cesitleri

@10,5 rondela zimba tutucu plakasini (Goérsel 1.56), is gilivenligi kurallarina uyarak tel

erozyon tezgahi ve CNC freze tezgédhinda isleyiniz.

UYGULAMA NO. | 02-04 UYGULAMA ADI ZIMBA TUTUCU PLAKA
/Ra 3,2 Ra 1,6
‘ 80 ‘ (V)
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Gorsel 1.56: @10,5 rondela kalibi zimba tutucu
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Temel Kalip Cesitleri

Uygulama islem Basamaklari:

1.islem

» Parca CNC freze tezgahinda teknik resme gore islenir(Zimba delikleri ve yan ¢aki kanalina
tel deligi delinir.).

2.islem

* Pargaya 1sil islem yaptirilir. Sertlik 62 HRC den disiik olmamasina dikkat edilir.
3.islem

* Parca dizlem yuzey taglama tezgahinda taslanir.

4.islem

* Teknik resme gore parganin 2D DWG formatinda ¢izimi yapilir. Yapilan gizim tel erozyon tez-
gahi paket programina aktarilir.

* G kodlari olusturulur.

« Is parcasi tablaya baglanir.

» Komparatér cekilir.

« Is parcasi sifir noktasi tanimlanir.

* Tel, 6nceden delinen deliklerden gegcirilir ve sirasi ile yan ¢aki kanali, delik zimbasi yuvalari
islenir.

» Olguler delik komparatéri ile kontrol edilir.

5.islem

Zimba delikleri dereceli kisimlari CNC freze tezgahinda iglenir.
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Temel Kalip Cesitleri

@10,5 rondela sap tutucu plakasini (Gorsel 1.57), is saghgi ve givenligi kurallarina uya-
rak CNC freze tezgédhinda isleyiniz. Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

Pahlar deliklerde 0,5%X45 °
Pahlar kenarlarda 1X45°

UYGULAMA NO. | 02-05 | UYGULAMA ADI SAP TUTUCU PLAKA
/Ra32 /Raig
(\V/)
16H7 M16
Ra 1,6
| | |
| | |
I I I ©
® N N
Yol gl - | Ra 1,6
= T
D15 " A
A-A Kesiti
B ) 6,50
—— = =
s =N Z7 T =X Q
7Y 7an\ o 2
\‘\\\ Y “\\ ) / S ©
Nt 6 N
% 7 TN\
“ N __ | \i _ _
< I\ | //'
\ Z
A \\\\\»_/’,///
N
\
"\\@J
\\\\‘4////
P B B-B Kesiti
80

Taslama payi tek yiizeyde 0,1 mm birakilmali.

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: Tt oot |élgek: 1:1 | =@
40 20 [ 10 J10 [ 10 [10 100 [ ... MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
rarihi=_/_/ Tarihi:— /L — =
200 =

Saati: —----- aati: —-—--- - o | =7 = 13

VerllenSSutre Kullamlzn Sture , é E Ztu' ::?;D g ‘—% Ex Aldigi Not Atélye Ogretmeni
— da 2a o = Rakamlal Yaziyla Adi Soyad Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Sinifr; —————- No.: ————__ | | | e e

Gorsel 1.57: @10,5 rondela kalibi sap tutucu plaka

1. Ogrenme Birimi
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Temel Kalip Cesitleri

310,5 rondela sap pargasini ve sapkali kolon pargasini (Gorsel 1.58), is saghgi ve giiven-
ligi kurallarina uyarak torna tezgahi veya CNC torna tezgahinda isleyiniz. Sapkali kolonu
isil islem yaptirdiktan sonra silindirik taglama tezgahinda taslayiniz (Kolon ve burglar
hazir olarak alinir. Burada uygulama amagh eklenmistir.). Uygulama islem basamaklarini
defterinize yaziniz.

UYGULAMA N0‘| 02-06-07 | UYGULAMA ADI | SAP VE SAPKALI KOLON
Temrin no. 02-06 Ra 372
Sap
+ A-A28
© %X |_ 155 J
| <
&
- N L]
|
8 < R5
5,9‘
N LA
13,80
®
e
M16
o
Pahlar 1x45
o0t Sapkali kolon @12 )
01 Temrin no. 02-07
Ra 1,6 Rz1,5 5
© ©
S } B g ¢
S =
- © 4] _16
36
56
76
95,70
100
o
Pahlar 1x45 Taslama payi 0,2 mm olmal.
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X ... |Olgek: 1:1 | =&
40 20 | 10 | 10 | 10 |10 100 [ e MESLEKi VE TEKNIK ANADOLU LISESI|
rarihi- -/ -/ Tarihi: [/ f———- — —
Saati: Saati: = 2 = 1S
P [ — o | =8| < 3 s - —
Vilie,lsure Kullfﬁilasn Sture % § Ei":: :‘% e % ,é.' Aldigi Not Atélye Oéretmeni.
- aal 24 o » 3 Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - _____
Sinifir —————- No.: ————__ e e e e e
Gorsel 1.58: Sap ve sapkali kolon
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Temel Kalip Cesitleri

Gorsel 1.59’da verilen hasta yatagi sabitleme pargasinin kesme kalibini tasarlayiniz.

UYGULAMA NO.

03 UYGULAMA ADI

HASTA YATAGI SABITLEME PARGASI KALIBI

D

Kalinlk 0,5

16

i
é

g |

Sinifi:

Ogrencinin Adi Soyadi: ————_________

Parga No. Parga Adi Gereg Sayr |Agiklama
Pres baglama
1 Plakasi 1040 1
2 Disi zimba plakasi 1.2379 1
3 Kilavuz plaka ¢1040 1
4 Zimba tutucu plaka | ¢1040 1
5 Sap tutucu plaka ¢1040 1
6 Kolon 4 Hazir
7 Burg 4 Hazir
8 |[sap ck45 1
9 Delik zimbasi 1 Hazir
10 Profil zimbasi 1.2379 1
q ) e
\ ’ 1 M6 x45 silindir bash 4 Hazir
civata
12 M6 x35 silindir bagh 4 Hazir
civata
Kv/‘ 13 |M6x10 setisukur 1 | Hazr
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: F ooree Olgek: 1:1 | =&
........ MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
rarihi:- -/ _/ Tarihiz——/ -/ — —
® I
Saati: —-—--- aati: —-—--- S = = 13
: i ii : Il o © = 5 . . .
VerllenSSutre Kullamlz;n Sture :g :é g E :é g E §. Aldig Not Atélye Ogretmeni
a2 a2 o R E Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza

No.: —————-

Gorsel 1.59: Hasta yatag sabitleme aparati kalibi
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Temel Kalip Cesitleri

3. ORNEK PROJE

Not: Sac malzeme, soguk haddelenmis sac, orta sert malzeme ve kalinlik 0,5 mm, sac prese
pndématik slructyle sirilecektir.

1. Kesme kuvvetini 5. Yan gaki hesabini 9. Pres kuvveti hesabini
2. Kesme bosluklarini 6. Serit malzeme genisligini 10. Kurs boyunu hesabini
3. Kenar bogluklarint 7. Verim hesabini 11. Preste baski islemlerini yapiniz.

4. Adim hesabini 8. Kalip sap yeri hesabini

1. Kesme Kuvveti Hesabi: Goérsel 1.60’ta verilen Ol¢iilere gore hesaplanir.

Gorsel 1.60: Hasta yatagi sabitleme pargas!
P=Crpam Tg T T,= 30 kg/ mm?
Con= 16+16+( 11 - 10)/2+ (11 - 10)/2+ 17 - 6+ 17 - 6 = 32+15,75+15,75+18,84+18,84=101,08 mm
P=101,08 - 30 - 0,5 =1516,2 kg
2. Kesme Boslugunu Belirleme: Tablo 1.6’dan 0,027 olarak alinir.

Tablo 1.6: Kesme Boslugu

3. Kenar Bosluklarn: Gérsel 1.61°de verilen a, b ve b1 degerleri, malzeme orta sertlikte oldugu
icin Tablo 1.6’dan belirlenir. a ve b mesafesi 1 mm, b1 mesafesi 1,5 mm olarak belirlenir (a ve b
degderi okullarda imalat kolayligi olmasi icin yaklasik olarak 2mm alind1.).

Gorsel 1.61: Kenar bosluklar
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Temel Kalip Cesitleri
3. ORNEK PROJE 3. ORNEK PROJE

4. Adim Hesabi: Olusan parca uzunluguna “a” degeri eklenerek bulunur. Adim= L+a= 26+2= 28
mm olarak bulunur (Gérsel 1.62).

Gorsel 1.62: Kenar bosluklari, serit malzeme genisligi

5. Yan Gaki Olgiileri ve Yeri: Bu kalipta yan caki kullaniimayacak. Parca prese pnématik siirii-
cuyle surilecek.

6. Serit Malzeme Genisligini Hesaplama: Gorsel 1.61’e gore;
B=B1+b+b=10+2+ 2+ =14 mm olarak bulunur.

7. Verim Hesabi: Cikan driinin alani, bir adimda kullanilan sac alanina bélintp 100 ile ¢arpila-
rak bulunur (Gorsel 1.63).

%Verim = (S1/S).100

Gorsel 1.63: Verim hesaplama

Cikan Uriin Alani
S=(16-10)+(T - 5% - (1 32+ 17" 3?
S =160+ 78,5-56,52 = 181,98 mm?

Bir Adimda Kullanilan Uriin Alani
S, =28 14 =392 mm?

S, 181,398

YoVerim = -100 =%46,42 olarak bulunur.

1. Ogrenme Birimi 67



Temel Kalip Cesitleri

3. ORNEK PROJE

8. Kalip Sap Yerinin Tespiti: Parga geometrisinde olusan kuvvete goére agirlik merkezi tespit
edilir (Gorsel 1.64).

Gorsel 1.64: Kuvvet hesabi

C,=2L1+mD,=2-16+3,14-10 G,=mD,=3,14 -6 C,=mD,=3,14-6

C,= 32+31,4 = 63,4 mm C,=18,84 mm C,= 18,84 mm

P1=C, -'[d-T =63,4-30-0,5 P2=Q2'Td'T=18,84'30-0,5 P3=(}3'Td-T= 18,84 -30-0,5
P1 =951 kg P2 =282,6 kg P3 =282,6 kg

_pl-yl+p2-y2+p3-y3+pn-yn

Y pl +p2+p3+pn
~951-55+282,6 -35+282,6-19 67565,4
951 + 282,6 +282.6 1516,2

=44,56 mm

x: Ekseninde tam orta eksende x ve y koordinatlari Gérsel 1.62’ye gére belirlenir.

Gorsel 1.65: Sap yeri koordinatlari

9. Pres Kuvvetinin Hesabi: Kesme kuvveti hesaplanir. Cikan sonu¢ emniyet sayisi ile ¢arpilarak
pres kuvveti bulunur. Emniyet sayisi yaklasik 2~3 alinir.

Pres Kuvveti=P. P_ = 1516,2 - 3 = 4548,6 kg olarak bulunur.

68 Kalip imalati Uygulamalari
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Hasta yatagini sabitleme pargasi kalibi pres baglama plakasini, is saghg: ve giivenligi
kurallarina uyarak CNC freze tezgahinda isleyiniz ve diizlem yilizey tezgahinda taslayiniz

(Gorsel 1.66). Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

UYGULAMA NO. [03-01 | UYGULAMA ADI PRES BAGLAMA PLAKASI
/Ra32  /Ra16
Ra 1,6 % (/)
| |
I I
‘ ‘ Ra 1,6
I I
A-A Kesiti
|
. + .
|
\ \ \ \
o ©
3 )
Bl A
\ ! ! \
20
\
3
[ ' |
P
56
86
D14 0 8,50
| | | |
| < 1
) | [ 2 | |
ST B
oo
® l { l l
T T * T T
@ 18 @13
B-B Kesiti
Pahlar deliklerde 0,5X45 °
Taslama payi tek ylizeyde 0,1 mm birakilmali.
Pahlar kenarlarda 1X45° 3 pay yuzeyde o,
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T -o.. |Olgek: 1:1 | =@
40 20 | 10 | 10 10 |10 100 | ... MESLEKi VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihiz -/ _/ Tarihiz——/ -/ — =
Saati ati z| 2 £ 1S
aath: e ——— g >~3| < 5 ©
Verilen Sire Kullanilan Sire g» g 0'5)' % % v fg Tg Aldigi Not Atélye Ogretmeni
———— ———— >3 8 - -
— Saat 2aat R Rl < M e Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - _________
Sinifi: —————_ No.: ——____ — ) e -

Gorsel 1.66: Pres baglama plakasi
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Hasta yatagini sabitleme pargasi kalibi digsi zimba plakasini, is saghgi ve giivenligi kural-
larina uyarak CNC tel erozyon tezgahi ve CNC freze tezgadhinda isleyiniz, diizlem yilizey
tezgahinda taslayiniz (Gorsel 1.67). Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

UYGULAMA NO. | 03-02 | UYGULAMA ADI DiSi ZIMBA PLAKASI

/Ra 3,2 Ra 1,6
(V)

_—I 24

Ra 1,6

Ra 1,6

86
56

20

A&
Q)f’)g
~

On delik

]
A——l A-A Kesiti
A

56

86

Delikler boydan boya

Pahlar deliklerde 0,5 X 45°

Pahlar kenarlarda 1 X 45°
Taslama pay! tek yizeyde 0,1 mm birakiimali.

ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X -t Olgek: 1:1 | =&
40 20 | 10 [ 10 [ 10 [10 100 | e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=—/_/ Tarihi:——/—_/ — =
. . 200 =

Saati: ——--—- Saati: ——--—- - o [=%| < £ £

Ver||enSSu:e KuIIanlI:n Sture é)- ’é 5 i’ % :g E E. Aldigi Not Atélye Ogretmeni
- a2 2 o |72 Rakamlaf Yaziyla [ AdiSoyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - _____
Simifr: —————- No.: ———___ - |

Gorsel 1.67: Disi zimba
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Hasta yatagini sabitleme pargasi kalibi kilavuz plakasini, is sagligi ve giivenligi kurallari-
na uyarak CNC freze tezgadhinda isleyiniz ve diizlem yiizey tezgahinda taglayiniz (Gorsel
1.68). Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

UYGULAMA NO. | 03-03 | UYGULAMA ADI KILAVUZ PLAKASI -
G0
Ra 3,2
S| B
Ra 16 E
2
14 +10)’ " >
] [‘—ﬂ Ra 1,6
A
1 [o.03]A] N
56
AB 18
F— ——!

14H7

I
M8
| |
\
I —
o~
T T
86
56
4 16

O—0

1
@ 6H7

A-A kesiti

|

1

1

1
— ] B-B kesiti
B

b

Taslama payi tek ylizeyde 0.1 mm birakilmali.

Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1x45°

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T oot |Olgek: 11 | I=1C3
40 [ 20 J 10 [10 [ 10 10 100 | e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi:— /- _/ Tarihic——/ -/ o =
) ) 3w £
Saati: ——---- Saati: ——---- - o | =7 E = E
Verilen Siire Kullanilan Siire "g g g £ :% v |2 2 Aldigi Not Atélye Ogretmeni
e S G} >x| ™ 2 K] = -
- Saat Saat o = Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - _____
Sinifi: —————- No.: —————- | e | e | |

Gorsel 1.68: Kilavuz plaka
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Hasta yatagini sabitleme pargasi kalibi kilavuz plakasini, is sagligi ve giivenligi kurallari-
na uyarak CNC freze tezgahinda isleyiniz ve diizlem yiizey tezgdhinda taglayiniz (Gorsel
1.69). Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

UYGULAMA NO.| 03-04| UYGULAMA ADI ZIMBA TUTUCU PLAKA
/Ra 3,2 Ra 1,6
(V)
86
28
A
mé
———6'—7
N |
g S \
N -—4F N
Q B
6
Q|
|
8 8 R |
N
I < ES =
B — B ©
| o ©
o
-
© 5
- J
©
o
B-B kesiti .
A A-A kesiti
/
Pahlar deliklerde 0.5x45°
Pahlar kenarlarda 1x45°
Taslama payi tek ylizeyde 0,1 mm birakilmal.
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X oot Olgek: 1:1 | =6
40 20 | 10 [ 10 10 |10 100 | e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihiz—-/-—/ Tarihiz——/£ -/ - =
280 =
Saati: -——--- Saati: -——--- S o | =7 < Z E
I - S 3 i p . )
VenlensSutre KuIIamI:n Sture g ’é E E :a :g E §. Aldig1 Not Atdlye Ogretmeni
- aa aa o n 3 Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ______
Sinifi: —————- No.: ————__ e | e e

Gorsel 1.69: Zimba tutucu plaka
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Hasta yatagini sabitleme pargasi kalibi sap tutucu plakasini, is saghgi ve giivenligi kural-
larina uyarak CNC freze tezgahinda isleyiniz, diizlem ylizey tezgahinda taslayiniz (Gorsel

1.69, 1.70). Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

UYGULAMA NO. | 03-05 UYGULAMA ADI SAP BAGLAMA PLAKASI
/Ra 3,2v/m
(\/)
86
X
- 56 0.03
& 16 A B
— ]
/
o)
N — /\
I 1 +
o e KJ
. s )
THY | © A
S RE o
E R|IES S 1T =
ol <} K/
< 3 "
_LLL
A-A kesiti B - B-B kesiti
A B
/ 5
Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1 x 45°
Taslama payi tek ylzeyde 0.1 mm birakilmal.
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T oo Olgek: 1:1 | =@
40 20 10 10 10 10 100 ] ... MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=—/-—/ Tarihiz——/ -/ — =
Saati: Saati: 7| 2 £ €
L A =l 2|58 % 3 s - —— :
VfTEnSSure Kujlf?ilz;n Sture :g :é g _'_E’ é, g E § AldigI Not Atdlye Ogretmem.
- aat CE] o M e Rakamla Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ____
Sinifi: —————- No.: ———___ e e

Gorsel 1.70: Sap tutucu plaka
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Hasta yatagini sabitleme pargasi kalibi sap parcgasini, is saghgi ve giivenligi kurallarina
uyarak torna tezgahinda veya CNC torna tezgahinda isleyiniz. Anahtar agzini freze tezga-
hinda isleyiniz (Gérsel 1.71). Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

UYGULAMA NO. | 03-06 UYGULAMA ADI SAP
/Ra 3,2 Ra 16
(V)
@32
X B}
L L] :‘;t
s S,
A-A28
| .
R5 ~ IS
o S
>
5
593
— -
13,80
™
i
M16
Pahlar 2x45°
ﬁm -
=
Sap parcasi presin baglama _
sekline goére yeniden tasarlanabilir. -
-
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X .- Olgek: 1:1 | =&
40 20 10 10 10 10 100 | e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi= /- _/ Tarihi:——/_/ = =
h =
Saati: ——-——- Saati: ——-——- - M =2l E = g
Verilen Sure Kullanilan Siire .'g =<>C; “é = :% o | £ 2 Aldig1 Not Atolye Ogretmeni
. . . [G] > o 2 8 [ -
- Saat sant i M Rakamlal Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: ——
Sinifi: —————- No.: ————__ e e | e
Gorsel 1.71: Sap
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eri

Hasta yatagini sabitleme pargasi kalibi profil zimbasini, is saglig: ve giivenligi kurallarina

uyarak tel erozyon tezgahinda isleyiniz (Gorsel 1.72).

UYGULAMA NO. | 03-10 | UYGULAMA ADI PROFIL ZIMBA
10 50
) @
S
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: Tt ... Olgek: 1:1 | =&
40 | 20 10 | 10 10 [10 100 ... MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=—/_/ Tarihi: £/ — =
Saati aati gz | w2 e £
aati: ———-—- R | E =
. - " : g0 | > < ©
Verilen Siire Kullanilan Stire 3228 2] ¢ o | 2 s [ AldigNot Atolye Ogretmeni
———-Saat ———-Saat clsg|EEl®m | 3 |2 = T
" o » 2 Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Sinifi; —————- No.: ————__ | | e e
Gorsel 1.72: Profil zimbasi
1. Ogrenme Birimi

75



Temel Kalip Cesitleri

Kurs Boyunu Belirleme: Presin asagi yukari hareketinde kalip tst grubu kolon disina ¢gikmaya-
cak sekilde ayarlanir (Gorsel 1.73).

Gorsel 1.73: Kurs boyu

TEK
NUMARADA
BIRLESTI!

©-

Ulkemizde farkli acil yardim gagrilari icin kullanilan 7 kuruma ait acil gagri numaralarinin (itfaiye:
110, Jandarma: 156, Polis: 155, Saglik: 112, Orman: 177, Sahil Guvenlik: 158, AFAD: 122) tek nu-

mara (112) altinda toplanmasi amaciyla gelistirilmistir.

177

156
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Temel Kalip Cesitleri

Kalibi Toplayiniz: Montaj resmine uygun kalip toplanir (Gorsel 1.74).

UYGULAMA NO. [03-11 [ UYGULAMA ADI HASTA YATAK APARAT KALIBI MONTAJ RESMi L]

Parga No Parga Adi Gereg | Sayl |Agiklama
Kalip Toplama Uygulamasi

1 Pres baglama

plakasi €1040 1

2 Disi mimba plakasi| 1.2379 1

3 Kilavuz plaka ¢1040 1

Zimba tutucu
plaka

c1040 | 1

L]
—J

Sap tutucu plaka ¢1040 1

f

11
6 Kolon 2 Hazir
7 Burg 2 Hazir
N N
e
@\ 8 |[Sap ckas 1
A .
/@ 9 |Delik zmbasi 12379 | 1 Hazir
|
N 3
% 9_ 10 Profil zimbasi 1.2379 1 Hazir
//@ M6 x45 silindir bagh
| 11 cvata 4 Hazir
I ‘ ﬁ\ >—{/’® M6 x35 silindir
‘ T 2 bash civata 4 Hazir
A-A kesiti \® 13 |M6x10 setisukur 1 Hazir

} 7=

T
I
>
(

]
-

I/II N \IA
1 _ 1|
7 NN~
[ —— |
%N
B-B kesiti 9
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X - |Olgek: 11 | =&
40 40 20 100 [ ... MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi- -/ -/ Tarihi:——/ -/ —
San
Saati: ————-- Saati: ————-- . = 1S
Verilen Siire Kullanilan Siire | Alt grubu Ust grubu o 2 5 S A :
i . toplama toplama é) §- Aldigi Not Atolye Ogretmem.
- o Rakamla Yaziyla | Adi Soyadi imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - _______
Sinifi: —————— No.: ———___ | | | e e

Gorsel 1.74: Hasta yatagi sabitleme aparat kalibi montaj resmi
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Temel Kalip Cesitleri

Gorsel 1.75’de verilen pargalarin;

» Kesme ve pres kuvvetlerini hesaplayiniz.

Serit malzeme yerlesimini yapiniz.
* 9 numarali rondelayi 2 ve 3 sira olarak tasarlayiniz.

Uc boyutlu modelleme programini kullanarak kalip tasarimini yapiniz.

UYGULAMA NO. | | UYGULAMA ADI | ALISTIRMA PARCALARI
1 b 2 3
260 26 8
L
} w
& T N
& 20 } < «
SIS o o N
IS £ «
v
S|
4 I el % | 6
Kalinlik 0,6
5 Kalnlk 0,5 Kalinlik 0,5
r#—‘ 11 %\/\
33 ~ - 0
e =
:[ Kalinlk 0,4 60°
© S
8 Kalinlik 0,4 ‘&‘. S 8 3
<
N
| L]
“ 8
7 I —— Kalinlik 0,4
fx:. N 9
&
®‘L
NN
¥ |
< G
&. 3 Kalinlik 0,5
4
1 ]
31,34 Kalinlik 0,5
Kalinlk 0,4
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T ---: Olgek: 1:1 | = ©
e e s T T T T T - MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
arini- f——1 arink — =
Saati: —---—- Saati: ——---- N T 2 £ £
Verilen Siire Kullanilan Siire 2 :g 8 £ :% o |2 B Aldigi Not Atdlye Ogretmeni
5 | 5
- ——=saat ——sSaal . -;x = " Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ______
Sinifi; —————- NO.: ——— e e | e e e | =
Gorsel 1.75: Alistirma pargalari
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Temel Kalip Cesitleri

Kalibi Toplayiniz: Montaj resmine uygun kalip toplanir (Goérsel 1.74).

UYGULAMA NO. UYGULAMA ADI UNIVERSAL FREZE TEZGAHI UYGULAMA PARCASI i
48 Ra 3,2 Ra 1.6
30 V (V) °
Towls] Tos A
’ I
Ra 1,6 s i €> @
g ; i~ OT0| g ¢
L T
7 3 o O
I
5 Al -—
A
A-AKESITI 0 Ql
- Te]
1296
Montoj
M8 Civata
Pim
Pim
M8 Civata

Pargal

Parga 2

M8 Civata M8 Civata

2

A-A Kesiti
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T -vover Olgek: 1:1 | g@
40 20 10 10 10 10 100 | ... MESLEKI VE TEKNiIK ANADOLU LISESI
Tarihi:—/-—/ Tarihiz—-/£—-/ — =
. . 200 =
Saati: —-———- Saati: ———-—- o | 7| E = £
Verilen Siire Kullanilan Stre S| z |yve| ¢ o | = = Aldigi Not Atélye Ogretmeni
o) 0 S ®© | 3 5 s o
——— —— (6] > x o = = T
- Saat Saat o n E Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Sinifi: —————- No.: - | e e
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Temel Kalip Cesitleri

OLCME VE DEGERLENDIRME

A. Asagidaki ciimlelerde (.....) ile bog birakilan alanlara ciimlelerde verilen bilgiler
dogru ise “D” yanhs ise “Y”’ yaziniz.

...) Kalip plakalarini iglerken sifir noktasi olarak plakanin Ust orta noktasi alinir.

...) Urtin tzerindeki delik 6lgulerinin hassas oldugu durumlarda bosluk, disi zimbaya verilir.

...) Kalipta adim, her seferdeki ilerleme miktaridir.

...) Kalip, pargalarin sadece glzel gérinmesi igin taglanir.

I

(
(
(...)H7 toleransi yazan delik 6lgulerinin, 6l¢i tamhdi rayba cekilerek saglanir.
(
(
(

...) Kalip elemanlarindan zimba ve disi zimbaya isil islem yapilarak sertlikleri ve dayanimlari
artirihr.

(...) Zimba ve disi zimba koéreldiginde bilenir.

(...) Hareketli pargalarin gikmasini engellemek igin seti sukur kullanilir.
9. (...)Kalip plakalarinda en az 1 mm taglama payi birakilmaldir.
(

10. (...) Sac malzemenin sertligi kesme kuvvetini etkilemez.

B. Asagidaki coktan segcmeli sorulari dikkatlice okuyarak dogru cevaplarin ol-
dugu segenekleri isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi sac metal ka-
lib1 elemani degildir?

4. Kalip maliyetini dugiirmek icin iglevi
az olan ve darbeye maruz kalmayan

A) Kilavuz plaka

yerlerde imalat ¢eligi kullanilir. Asa-
gidakilerden hangi elamanda imalat

B) Disi zimba celigi kullanilmaz?
C) Havuz plakasi A) Kilavuz Plaka
D) Kolon B) Sap baglama plakasi
E) Burg C) Pres baglama plakasi
2. Bir kalipgi ustasi asagidaki eleman- D) Zimba tutucu plaka
lardan hangisini liretirse daha hizh E) Disi zimba
kalip Gretimi yapar? 5. Asagidaki liriinlerden hangisi plastik
A) Kolon enjeksiyon kalibinda iiretilemez?
B) Disi zimba A) Musluk
C) Burg B) Enjektor govdesi
D) Baglanti elemanlari C) Dis fircasi
E) Delik zimbasi D) Plastik maske tutucu
3. Kalipta hareketli parcalarin ahigtiril- E) Plastik tikenmez kalem
masinda hangi alet kullanilir? 6. Nester hangi kalipla iiretilir?

A) Metal gekic
B) Plastik tokmak
C) Yildiz anahtar
D) Diiz anahtar
E) Avyarli anahtar

Kalip imalati Uygulamalari

A) Plastik enjeksiyon kalibinda
B) Sac metal kaliplarinda

C) Sisirme kaliplarinda

D) Vakum kaliplarinda

E) Termoset kaliplarinda



Asagidakilerden hangisi kesme kuv-
vetini etkilemez?

A)
B)

Q)
D)
E)

Kesilecek sacin kalinhgi

Kesilecek geometrinin gevre uzun-
lugu

Kesilecek sacin kesme direnci
Kilavuz plaka kalinligi

Zimba ucuna verilen egim

Delik 6lgilerinde dl¢ii tamhigi sagla-
mak i¢in asagida verilen islemlerden
hangisi yapilmaz?

A)
B)
Q)
D)
E)

Rayba cekilir.

Delik barasi ile islenir.
Egelenir.

Delik taslamasi yapilir.

Tel erozyon tezgahinda iglenir.

Temel Kalip Cesitleri

9. Bir kalipgl ustasi hassas is yapabil-
mek igcin asagidakilerden hangisine
en az ihtiya¢ duyar?

10.

A)
B)
Q)
D)
E)

Metal gekic
Delik barasi
Komparator
Rayba

Dijital kumpas

Asagida verilen kalip elemanlarindan
hangisine 1s1l iglem yapilmasina ge-
rek duyulmaz?

A)
B)
Q)
D)
E)

Kilavuz plakasi
Zimba
Kolonlar
Burglar

Disi zimba

1. Ogrenme Birimi
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Temel Kalip Cesitleri

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Tasarim Asamasini Degerlendirme Evet | Hayir
1. | Uretimi yapilacak riinin 3D programinda gizimini yapar.
2. | Serit malzeme yerlesimini yapar.
3. | Kesme kuvvetini hesaplar.
4. | Pres kuvvetini hesaplar.
5. | Mevcut presin Urlini basmaya yeterli olup olmadidini tespit eder.
6. | Adimi belirler.
7. | Kesme boslugunu belirler.
8. | Sac ilerleme ydntemini belirler.
9. | Verimi hesaplar.
10. | Plaka boyutlarini belirler.
11. | Zimba boyutlarini belirler.
12. | Kalip sap yerini belirler.
13. | Birbirine yakin olan pimleri adimlar arasinda dagitir.
14. | Parca hassasiyetine gore kaliba pilot pim ekler (sacin hassas ilerlemesi
igin).
15. | Kalip tasarimini 3D programinda tamamlar.
16. | Bikme kaliplarinda K faktérini belirler.
17. | Bikme kaliplarinda sac acilim boyunu belirler.

CNC Freze imalat Asamasini Degerlendirme Evet | Hayir
1. | Operasyon islem sirasini belirler.
2. | Parga islemek icin gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.
3. |is saghgi ve guvenligi dnlemlerini alir.
4. |is parcasi taslanacaksa taglama payini dikkate alir.
5. | Uretimi yapilacak parganin CAM programini yapar.
6. | G kodlarini tezgéha aktarir.
7. |is parcasini, is saghgi ve giivenligi 6nlemlerini alarak tezgaha baglar.
8. |is parcasina komparatér geker.
9. | CAM programina uygun olarak takimlari magazine dizer.
10. | Takim boylarini is pargasina gore sifirlar.
11. | Programi kontrolll sekilde ¢alistirir.
12. | Is parcasini istenen 8lgii ve toleransa uygun igler.
13. | Guvenlik 6nlemlerini aldiktan sonra is pargasini hassas olger.
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Temel Kalip Cesitleri

Tel Erozyon Tezgahi imalat Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

Operasyon igslem sirasini belirler.

Uretilecek parganin 2D gizimini yapar.

Gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

Tel erozyon paket programinda G kodlarini ¢ikartir.

is parcasina tel takma 6n deliklerini deler.

Tezgah ayarlarini yapar.

Is parcasina komparatér ceker.

is parcasini sifirlar.

(R |N|e|a|~|wIN(=

Programi ¢alistirir.

-
i

Parcgayi 6l¢l ve toleransa gore isler.

CNC Torna imalat Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

Operasyon igslem sirasini belirler.

Parca islemek igin gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

is saghgi ve guvenligi dnlemlerini alir.

Is parcasi taslanacaksa taglama payini dikkate alr.

Uretimi yapilacak parganin G kodlarini hazirlar.

G kodlarini tezgaha aktarir.

N(e|a|(r|e(d| =

is parcasini, is saghgi ve giivenligi énlemlerine uygun olarak tezgaha
baglar.

©

is parcasi salgisini komparatérle kontrol eder.

Programa uygun takimlari tarete dizer.

10.

Takim boylarini is pargasina goére sifirlar.

1.

Programi kontrollU sekilde ¢alistirir.

12.

is parcasini istenen 8lcii ve toleranslara uygun isler.

13.

Guvenlik 6nlemlerini aldiktan sonra is pargasini hassas olger.

Kalip Toplama Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

Operasyon iglem sirasini belirler.

Kalibi toplamak icin gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

is saghigi ve givenligi énlemlerini alir.

Kalip elemanlarini birbirine alistirir.

Montaj resmine uygun olarak kalibi toplar.

I ol ol D

Hareketli kisimlari yaglar.

1. Ogrenme Birimi
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Temel Kalip Cesitleri

Kalibi Prese Baglama ve Test Etme Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

is saghgi ve guvenligi dnlemlerini alir.

Kalibi prese baglamak igin gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

Kurs boyunu ayarlar.

Presi bosta calistirir ve kurs boyunu kontrol eder.

Kalibi prese emniyetli sekilde baglar.

Presi galistirir.

Serit malzemeyi kaliba siirer.

P IN[@ | AW =

Cikan UrGndn oélcllerini kontrol eder.

Kalip¢i Freze Tezgahi Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

Operasyon islem sirasini belirler.

is saghgi ve guvenligi dnlemlerini alir.

Gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

is parcasini giivenli sekilde tezgaha baglar.

is parcasina komparatér ceker.

Tezgah ayarlarini yapar.

is parcasini élgi ve toleransa gére isler.

Guvenlik dnlemlerini aldiktan sonra is pargasini dlger.

IR N[ AWM=

Capaklari temizler.

Universal Torna Tezgahi Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

Operasyon islem sirasini belirler.

is saghgi ve guvenligi dnlemlerini alir.

Gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

is parcasini glivenli sekilde tezgaha baglar.

is parcasi salgisini komparatérle kontrol eder.

Tezgéah ayarlarini yapar.

is parcasini 8lgii ve toleransa gére isler.

Guvenlik dnlemlerini aldiktan sonra is pargasini élger.

IR |IN|o|a AWM=

Capaklari temizler.
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Temel Kalip Cesitleri

Matkap Tezgéhi Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

Operasyon igslem sirasini belirler.

is saghg! ve givenligi dnlemlerini alir.

Delik yerleri markalanarak belirlenir.

Gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

is parcasini glivenli sekilde tezgaha baglar.

is parcasi paralelligini komparatérle kontrol eder.

Tezgah ayarlarini yapar.

Delikleri deler.

(R |N|e|a|~|wIN(=

Havsalari acar.

—
i

Capaklari temizler.

is Aliskanhg Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

is sagligi ve guveligi kurallarina uyar.

Calisma ortamini temiz ve dizenli tutar.

Verilen isi zamaninda yapar.

Bagkalarina karsi saygili davranir.

is parcasini islerken dogru teknik ve yéntemleri kullanir.

Arastirmaci ve azimli ¢caligir.

Calistigr tezgahin temizlik ve diizenini saglar.

P IN[@ | ]O(N] =

Kullandigi takim ve avadanliklari yerine koyar.

1. Ogrenme Birimi
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2. OGRENME BIRIMI

BUKME KALIPLARI IMALATI

KONULAR

1.BUKME KALIP PARCALARINI IMALAT TEZGAHLARINDA iSLEME
2.BUKME KALIP MONTAJINI YAPMA VE TEST ETME

- J

NELER OGRENECEKSINiz ?

» Bikme kalip pargalarini imalat tezgahlarinda igleme
* Bukme kalip montaji yapma

* Bukme kalip pres ayarini yapma ve test etme

TEMEL KAVRAMLAR

biikmeg, geri itici plakag, k faktéru, sac acgilim boyu j

86



HAZIRLIK CALISMASI

1. Gunluk hayatta kullanilan trinlerden kesme ve bilkme yoluyla elde edilen Urlnler nelerdir?
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Biikme Kaliplari imalati

Sac parga Uzerinden talas kaldirmadan, pargay! e@ip bikerek istenen form ve olgilerde par-
ca elde etmek igin yararlanilan kaliplara kesme biikme kaliplari denir. Uretim adedi fazla olan
parcalar icin kalip yapilir. Uretim adedi az veya kalip maliyeti ok yiiksek olan pargalar da pang
tezgahlarda bukilur. Otomotiv kaportalari ve otomotivin gesitli parcalari, beyaz esyalar, mobilya
aksesuarlari, bilgisayar kasalari, mutfak davlumbazlari ve birgok makine pargalarinin tretimi bu
yéntemle yapilir (Gorsel 2.1).

Gorsel 2.1: Kesme bukme kaliplarinda uretilen parcgalar

Biikme Olayinin incelenmesi

Sac ve metallere sekil verme islemine bitkkme denir. Bikme isleminde metaller de plastikler gibi
sekil degisimine ugrar. Bukulen parganin dis kenarinda genisleme, i¢ kenarinda ise daralma mey-
dana gelir. Dis parca kalinhiginin yarisi kadar genisler, i¢ parga ise ayni miktarda daralir. Parganin
orta kisminda bulunan bdlgeye tarafsiz bolge veya tarafsiz eksen denir (Gorsel 2.2). Distaki
cekme kuvveti ve igteki basma kuvvetinin yarattigi etkilerden dolayi en buyuk gerilme, parcanin i¢
ve dis yuzeylerinde olusur. Bu gerilmenin parganin orta bélgesinde sifir oldugu varsayilir. Ayrica
orta bélgede “tarafsiz eksen” adi verilen bir tabaka yer alir.

Tarafsiz eksende yaricap 15 mm kabul edilirse dis yaricapin 2 mm arttigi (parca kalinhginin yarisi
kadar), i¢ yaricapin da 2 mm azaldidi géralir. Parganin i¢ kisminda basma gerilme, dis kisminda
da gekme gerilme olusur.
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Biikme Kaliplari imalati

Gorsel 2.2: Bikme islemi

Soguk Biikmede Geometrik Olaylar
DIN 6935’e gore soguk bukium daireleri su sekildedir:

Alfa agisi (a) > 90° ise Gorsel 2.3’te gosterildigi gibidir.

Uzama miktari;
V=2-(R,+T)-(m-a/180) - (R, + 0,5 - K- T) formili ile hesaplanir.

L,= 1. uzunluk L,= 2. uzunluk R, = Bukim yarigapi
a = Bukim agisi T = Sac kalinhdi (mm) V = Uzama miktari (mm)
L=(L, +L,)-V sacagilim boyunu verir.

Gorsel 2.3: 90°den biiyik agilarda uzama
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Biikme Kaliplari imalati

Alfa agisi (a) < 90° ise Gorsel 2.4’te gosterildigi gibidir.

Uzama miktari;
V=2-(R,+T)tan (a/180) - (1 - a/180) - (R, + 0,5 - K - T) formiilu ile hesaplanir.

L,= 1. uzunluk L,= 2. uzunluk R, = Bukim yarigapi
a = BUkum agisi T = Sac kalinhgi (mm) V = Uzama miktari (mm)
L=(L, +L,)-V sacagilim boyunu verir.

Gorsel 2.4: 90°den kiglik agilarda uzama

Sac Kalinligina Bagh Olarak Tarafsiz Eksende Degisim

Bikme islemi yapilan malzemenin dis bélgesindeki lifler, cekme gerilmenin etkisiyle uzama; i¢
bolgesindeki lifler ise basma gerilmenin etkisiyle kisalma g&sterir. Malzemenin orta bélgesinde
gerilmenin sifir oldugu kabul edilir. Orta bélgede uzama ve kisalmanin esit oldugu varsayilarak
bu noktadaki eksen uzunlugunun parcanin bukme islemi uygulanmadan dnceki ilkel boyuna esit

oldugu kabul edilir.

Sac Kalinligi Sabit: Bukme kavis yaricapi azaliyorsa tarafsiz eksen i¢ ylizeye dogru 0,5 - t ora-

ninda yer degistirir (Gorsel 2.5).

Gérsel 2.5: ince, sac kalinhgi 0,7 mm olan saclar
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Biikme Kaliplari imalati

Bikme Kavis Yarigapi Sabit: Sac malzeme kalinhdi artiyorsa tarafsiz eksen i¢ ylizeye dogru
0,4 - t oraninda yer degistirir (Gorsel 2.6).

Gorsel 2.6: Orta kalinlkta, sac kalinhgi 0,75-2,25 mm olan saclar

Kavis Yarigapi ve Sac Malzeme Kalinligi Sabit: Biikme acisi artiyorsa tarafsiz eksen i¢ ylizeye
dogru 0,33 - t oraninda yer degistirir (Gorsel 2.7).

Gorsel 2.7: Kalinhgi 2,25 mm’den biyuk olan saclar

Biikme isleminde Geri Esneme ve Goéziimleri
Bikme islemi yapilmis sac malzemenin, Uzerine uygulanan bukme yUku ortadan kaldirldigi za-
man malzeme ayni sekilde kalmaz. Malzeme bir miktar (malzemenin elastik sekil degisikligine
ugramis miktari kadar) geriye esner. Biikme isleminde gergeklesen bu olaya geri esneme denir.
Elde edilmek istenen parcada 6l¢t tamhginin saglanabilmesi icin bilkme islemi sonrasinda olu-
san esneme miktarinin dikkate alinmasi gerekir.

Geri esneme; malzemenin cinsine, bikme 6lcllerine ve bikmenin gercgeklestirildigi sartlara gére
degisir. Sertlik de@eri ylksek olan sac parcalarda geri esneme miktari fazladir. Yarigapi kigk,
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Biikme Kaliplari imalati

kavisli pargalarin bukme islemlerinde geri esneme miktari kiicilur ve islemin gergeklestigi bolge-
de kirllma olabilir.

Geri Esneme Miktari Faktériiniin (K) Hesaplanmasi
K faktortnd; sacin kalinhgi, bukiim agisi ve bikium yarigcapi etkiler.

K faktort, bukim yarigapi ve sac kalinligi sabit tutularak her 15°de bir K faktori bulunur. Bu de-
gerler tablo haline getirilir ve kullantlir.

K=0, 65+0,510g(§J formult ile hesaplanir.

K faktérinu kolay hesaplamak igin parganin diiz konumda 6lgtsa alinir. Parga bukildikten sonra
L1 ve L2 degerleri 6lgulur (Gorsel 2.8). Daha sonra da R, degeri belirlenir ve bu degerler agagida
uzantisi verilen web adresine yazilarak hesaplanir.

Gorsel 2.8: K faktora

L=(L,+L)-V V = Uzama miktari http://teyfikerenerez.com/tr/k-faktoru-hesaplama.php
Geri yaylanma miktarinin yok edilmesinde uygulanan yontemler su sekildedir:

Biikme Agisinin Arttirllmasi: imalati yapilan parganin istenilen agida biikme igleminin gergek-
lestirilebilmesi icin bikme agisi, malzemenin geri yaylanma miktari kadar artirihr (Gorsel 2.9).

92° bikulen sac, geri esnediginde 90°ye gelmis olur.

Gorsel 2.9: Bikme agisinin arttiriimasi
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Biikme Kaliplari imalati

Taban (Ezme) Biikme: Bukme isleminin gerceklestigi bolge, zimbayla kalip arasinda ezilir ve
parcanin sekil degistirmeyecek sekilde geri yaylanmasi engellenir (Gérsel 2.10).

Gorsel 2.10: Taban (ezme) bikme

Germe Biikme: Sac malzemeye, akma gerilme sinirina kadar ¢gekme iglemi uygulanir ve sac
malzeme gerginken zimbayla ile Gzerine bastirilir (Gérsel 2.11).

Gorsel 2.11: Germe bikme

Biikiilecek Malzemenin A¢inim Boyunun Hesaplanmasi

Elde edilmek istenen pargcanin yapiminda kullanilan malzemenin bikme islemi éncesi ilk haline
ilkel boy veya malzemenin aginim boyu denir (Gorsel 2.12). Malzemenin a¢inim (ilkel) boyu
hesabinin ilk agsamasi, tarafsiz eksenin bikme merkezine mesafesi (R) olan biikkme kavis yarica-
pinin tespit edilmesidir.

Yay uzunlugu su formiille hesaplanir: |y, — %_2”(&4_0’5,](_]")

Gorsel 2.12: Aginim boyu hesaplanacak malzeme

2. Ogrenme Birimi
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Biikiilen Parganin Toplam A¢inim Boyu
L=L+L,+L,+L,+L +L, ...+L +L

1yay 2yay” (mm)

nyay
L, = Tarafsiz eksenin gember uzunlugu (mm)
L,., = Bukulen yayin tarafsiz eksene gore bukme boyu (mm)

L, = Toplam bikme boyu (mm) L1, L2 ...Ln = Bikmeye ugramayan boylar (mm)
R, = Blkme kavis yarigapi (mm) R = Tarafsiz eksenin bikme kavis yarigapi (mm)
K = Geri esneme faktéri sac malzeme 6zelliklerine gére katalogdan alinir.

a = Bukme agisi (°) T = Sac malzeme kalinligr (mm)

| ORNEK ~

Gorsel 2.13’te biikiim agisi1 90° verilen Gorsel 2.14’teki parganin aginim boyunu hesapla-
yiniz.

Gorsel 2.13: Sac agilimini bulmak Gorsel 2.14: Germe bikme
Verilenler
L,=50 L,=50 a=90° T=1

k =0,51 (Olusturulan tablodan) R,=20

a 90
Lyay =——27(R,+0,5-k-T L =——-2-3,14(R,+0,5-0,51-1
yay 360 (R, ) yay 360 (R )

Lyay = 1,57 - (20 + 0,255)

Lyay = 1,57 - (20,255) = 31.80 mm

Toplam Boy = 50 + 50 + 31,80 = 131,80 mm

Sacin agilim boyunu 3D ¢izim programlarindaki K faktérine bakarak bulabilirsiniz.

)

Biikme Kavis Yarigaplarinin Belirlenmesi
Bikme kavis yaricapi, Uretilecek sac malzemenin cinsi ve kalinligina bagl olarak degisir. Bu para-
metreler referans alinarak bikme kavis yari¢aplarinin tespit edilmesi icin Tablo 2.1 hazirlanmistir.
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Tablo 2.1: Bikme Kavis Yarigapi Belirleme

Sac Malzeme Kalinlhigi (T) mm

Malzemenin Cinsi 03(04(05(06(08| 1 |12]|15( 2 |25]| 3 4

Bikme Kavis Yarigapi (R1) mm

Yumusak Celik 06|06(06 (06| 1 111611625 125] 4 4

Orta Sert Celik 1 1 1 1 116([(16(25(25]| 4 4 6 |10

Dusuk Alagimh Celik [ 16 | 16125125 125|25| 4 4 6 6 [ 10 [ 10

Piring 06|06 | 1 1 116([(16(25(25]| 4 4 6 |10

Saf Aliminyum 06|06([(06 (06| 1 111611625 125] 4 6
Al Cu Mg 1PI 06106 (| 1 1 116(16]25]|25| 4 4 6 | 10
Al Cu Mg F46 16 (16116 (25| 4 4 6 6 10 [ 10 | 16 | 16
Al Mg Si F3 1 1 116(16]125]|25| 4 4 6 6 | 10 | 10

Magnezyum Alagimlari | 16 |16 |16 1625|125 | 4 4 6 6 | 10 | 10

Biikme Cesitleri
Bukme islemi ihtiyaca gére Goérsel 2.15’e uygun yapilabilecegi gibi asagida siralanan sekillerde
de yapilabilir.

U Biikme: Parcayi u seklinde buker. Kenar Bilkkme: Parca kenarini istenen agida buker.

Katlama Biikme: Parca kenarlarini katlar. Oluk Biikme: Pargalari istenen forma goére buker.
Kivirma Biikme: Parca kenarlarini yuvarlak sekilde kivirir.

Gorsel 2.15: Bikme cesitleri

2. Ogrenme Birimi
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Biikme Kaliplari imalati

2.1. BUKME KALIP PARGALARINI IMALAT TEZGAHLARINDA
ISLEME

Gorsel 2.16’da verilen U bilkkme parcasinin biikme kalib1 yapilacaktir. Sac malzeme, St37-
3G galvanizli soguk haddelenmis sac, agi 90°, parga 58 mm boyunda kesilmis sac malze-
meden tek tek biikiilecektir.

» Malzeme cinsine gore K faktérind belirleyi- < Isil islem yapilacak malzemeleri belirleyiniz.

niz. -
 Kalip elemanlarinin yapim resmini olusturu-
 Parca acilim boyunu hesaplayiniz. nuz.
* 3D ¢izim programinda kalibin montaj halini + Kalip elemanlarini igleyiniz.

GlZiniz. * Taglanacak pargalari taglayiniz.

» Parcanin geri itme mesafesini belirleyip yay

» Kalip montajini yapiniz.
hareket alanini olusturunuz. P Jint yap

* Kurs boyunu belirleyiniz.
» Parca hareket alanina goére civata hareket ! ytn belrieyiniz
alanini belirleyiniz. * Pres baski ayarini yaparak kalibi test ediniz.

« Parca boy ayari icin dayama olusturunuz.  Cikan Urtintin 6lgulerini kontrol ediniz.

* Kalip elemanlarinin malzemesini belirleyiniz.

Gorsel 2.16: U bikme pargasi

K Faktorii Belirleme
K =0,65 + 0,5 log(R/T)

=0,65 + 0,5 log((0,5)/1) = 0,65 + 0,5 - (-0.30)
=0,65-0,15 = 0,5 olarak bulunur.

Parca Acilim Boyu
Lyay =2 272(R 4k -T) == 272(0,5+0,5-1) = - 2(1) = 1,57
Y360 ! 360 T 2 ’

iki adet yay oldugundan 1,57 - 2 = 3,14
L1=17 L2= 9,5 L3: 9,5
Lroplam= 17 +9,5+9,5 + 3,14 = 39,14 mm

* Kalibin montaj resmi Gorsel 2.17°deki gibi olusturulur.
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UYGULAMA NO.

UYGULAMA ADI

U BUKME KALIBI

° Cikan Griin
e Parga No. Parga Adi Gereg | Sayi Agiklama
1 Pres baglama plakasi| C1040 1
. 2 Alt plaka 1040 1
3 Geri itici pargasi ¢1040 1
° 4 Yan plaka sol 1.2379 1
5 Yan plaka sag 1.2379 1
a 6 Form verme pargasi 1.2379 2
7 Ara parga ¢1040 2
@ 8 Sap tutcu plaka ¢1040 1
9 Burg 1 Hazir
’ 10 Sap Hazir
11 Kolon 1 Hazir
° 12 M8 x 45 silindir bas 4 Hazir
civata
M8 x 35 silindir bas
13 cvata 4 Hazir
14 Yay 1 Hazir
i 15 M8 x 25 silindir bas P Hazir
civata
16 bMS x 15 mercimek Hazir
as civata
S
17 Cikan ariin
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: £ oot Olgek: 1:1 | =@
100 | e MESLEKT VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi: -/ -/ Tarihi:——/ -/ = =
Saati: ———-—- Saati: —-———- S o -7 % % =
Verilen Sure Kullanilan Siire g E § % 2 o = E Aldigi Not Atdlye Ogretmeni
e e (G} > O 2 o - -
Saat Saat o » g Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: ___________.
Y121} F— No.: ————__

Gorsel 2.17: U bikme kalibi montaji
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* Yay geri itme mesafesi, parca ylUksekliginden bir miktar fazla alinir. Parca yiksekligi 11 mm
oldugundan yay geri itme mesafesi en az 12 mm olmalidir. Bu kalipta yay, parcayi geri itece-
ginden ekstra hafif yikli yay (acik yesil renk yay) segilir (Gorsel 2.18).

Gorsel 2.18: U yay olguleri
* Cizelgeden @ D16, @ d8, L 44 segilir. Yay yuvasi bu Olgllere gére agilir.
* Civata hareket alani en az 12 mm olmalidir (Gérsel 2.19).

* Projede 16 mm tercih edilir.

Gorsel 2.19: Civata hareket alani
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 Parga boyunu ayarlamak i¢in yan duvarlara iki adet mercimek basli m6 civata eklenerek daya-
ma gorev yeri belirlenir (Gorsel 2.20).

Gorsel 2.20: Dayama civatasi

+ Kalip elemanlarinin malzeme secimi, kaliptan ka¢ adet baski alinmasi hedefleniyorsa ona gére
yapiimalidir. Adetler yillik yiz bin Uzeri olacaksa daha dayanikli malzeme tercih edilmelidir.
Darbe ve surtinmeye maruz kalan yerlerde daha dayanikli malzeme, diger yerlerdeyse daha
uygun malzemeler tercih edilmelidir. Malzemenin &zelligi arttikga fiyati da ylkselmektedir. Ge-
rekli yerlerde dayanikh uzun 6murli malzeme tercih edilmelidir.

+ Kalip montaj resmine bakildiginda darbe géren kisimlarin, form verme pargasi ve yan duvar-
lar oldugu goérilmektedir. Bu kisimlarin malzemesi 1.2379’dan, diger plakalar imalat celigi
G1040’tan ve sap Ck 45 celiginden segilir.

* Yan duvar ve form verme parcalarinin sertligini arttirmak icin parcalar isil isleme verilir.

« Kalip elemanlarinin yapim resmi 3D ¢izim programinda ¢izilir. Uretim icin gerekli bilgi, 6l ve
toleranslar verilir.

2.1.1. Kalip Gévdesi Pres Baglama Elemanlarini isleme

Kalip imalatinda pargalari bir bagdlayista islemek hata oranini en aza indirir. Bundan dolayi is par-
casl kaba ve finig islemleri CNC freze tezgahinda islenmeli.
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U biikme kalibi pres baglama plakasini, is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak CNC
freze tezgadhinda isleyiniz (Goérsel 2.21).

Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1 x 45°

Taslama payi her iki ylizeyde 0.1 mm birakilmali.

A-A kesiti

UYGULAMA NO. | 04-01 UYGULAMA ADI PRES BAGLAMA PLAKASI
/Ra 3,2 Ra 1,6
(V)
20
(Vo]
©
©
o
0|
|
- 6 &
Jaia—a )
N S
[
ol
S 3
;3»¢ [ D -
=
V(|80
N
2 8 S 7 - S L

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T oot |Olgek: 1:1 | =@
40 20 10 [10 J10 J10 00 [ ... MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=__/_/ Tarihi:— £/ — =
200 =
Saati: —-———- aati: —————- o | »T|E = €
Verilen Sure Kullanilan Siire =) z |e=| ¢ o = a Aldigi Not Atélye Ogretmeni
s s ol g 25|95 |3 |8 | Y .
— aat aat Y M Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Sinifr; —————- No.: ————__ | | | e
Gorsel 2.21: Pres baglama plakasi
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(Parca ham olglleri 142 x 60 x 25, par¢ca malzemesi G1040)

Kullanilacak Arag¢ Geregler

CNC Freze Tezgahi

Punta matkab, @8.5 matkap, @11.9 matkap, @10 parmak freze (kaba), @10 parmak freze
(finis), @42R0.5 tarama kafasi, @16 R0.5 tarama kafasi, pah takimi, @13 matkap, havsa mat-
kab1,J12 rayba.

Uygulama islem Basamaklari
1. islem
» Parca 4 mm’den mengeneye baglanir (Gorsel 2.22).

* Parca sifir noktasi st orta olarak alinmalidir (Karsilikli kenarlara degip Ust orta noktasi
alinir.).

* J42R0.8 tarama kafaslyla ylizey kaba ve finis islemi yapilir (Atélyede var olan tarama ka-
falari da kullanilabilir.).

* 316 R0.8 tarama kafasi ile parganin ¢evresi kaba olarak iglenir.
» Punta matkabiyla delikler puntalanir.

* 8.5 delikler delinir.

* 311.9 delikler delinir.

* @10 parmak frezeyle civata sapka yerleri agilir.

* @10 parmak frezeyle kenarlardaki slotlar agilr.

* 310 parmak freze (finig) cevreye finis atilir.

» Pah takimiyla kenarlardaki pah atilir.

» Havsa matkabiyla deliklere havsa agilir.

« @12 rayba cekilir (devir (S) 200, ilerleme (F) 30). Gérsel 2.22: I pargast baglama seki
« Olguler kontrol edilir ve parga sokuldr.

2.islem

» Tarama kafasiyla parca kalinhgi 20,4 mm’ye ge-  « Delik havsasi acilr.
tirilir. . .
* Kenarlar, pah takimiyla iglenir.

* 13 matkapla kor delik delinir. « Olgiler kontrol edilir ve parga sékullr.
* 310 parmak frezeyle @14 delik 6lglye getirilir.

3.lislem

Diizlem Yiizey Taslama Tezgahi
» Parca kalinhgi taglanarak 20 mm dl¢listine getirilir.
« Olguler kontrol edilir ve parga sokuldr.

» Capaklar temizlenir.
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2.1.2. Alt Plaka Isleme

U biikme kalibi alt plakasini, is saghgi ve gilivenligi kurallarina uyarak CNC freze tezga-
hinda isleyiniz (Gorsel 2.23). Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

islem sirasini, kullanilacak takimlari ve operasyon sirasini belirleyiniz. Pargayi, CNC frezede
isleyiniz. Parcayi, dizlem ylizey taslama tezgahinda taslayiniz.

UYGULAMA NO. | 04-02 | UYGULAMA ADI | ALT PLAKA
/Ra 3,2 Ra 1,6
(V)
59
’———‘
=M ]
N
B
28
A 15
——
— — T
O O : 1E
) St~
O
[
3 R ®
S 0|
| Y
O O o
£s)
IS
——
A .
A-A Kesiti B-B Kesiti
——
42 B
70
Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1 x 45° .
Taslama payi tek yiizeyde 0,1 mm birakilmali.
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T« Olgek: 1:1 | Q@
40 20 10 10 10 10 100 | s MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=_/_/ Tarihi:——/ -/ — =
Saati: Saati: = 2 = £
D R . © z| = £
Verilen Siire Kullanilan Siire 3| z |gL| ¢ o | = %;; Aldigi Not Atélye Ogretmeni
o | © = 5 5
[ ———— [G] > x Qo = = =
— 223t = | 2|3 Rakamla| Yaziyla | Adi Soyad imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ______
Sinifi: —————- No.: ————_- e | | e e

Gorsel 2.23: Alt plaka
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2.1.3. Geri Itici Plaka Isleme

U biikkme kalibi geri itici plakasini, is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak CNC freze
tezgahinda isleyiniz (Goérsel 2.24). Uygulama iglem basamaklarini defterinize yaziniz.

islem sirasini, kullanilacak takimlari ve operasyon sirasini belirleyiniz. Parcayi, freze tezgahi
veya CNC frezede isleyiniz.

UYGULAMA NO.|04-03 |UYGULAMAADI | GERI iTiCi PARGASI

10

Ra 1,6

A-A KESITI

40

58

Pahlar 1x45°

Taslama payi tek yUzeyde 0,1 mm birakilimaili.

ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T - |Olcek: 1:1 | Q&
- o 40 | 20 | 10 [10 |10 [10 [ 100[ ... MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISES]
Tarihi- -/ -/ Tarihi:——/—_/ — —
. . 220 =
Saati: —---—- Saati; —---—- ) o | 2| £ £
Verilen Siire Kullanilan Siire S z|gel ¢ o | 2 5 Aldigi Not Atélye Ogretmeni
o) ‘0 S © | S S S o
— [ [G) >x| ° = -
- Saat Saat o « E] Rakamlal aziyla Adi Soyadi imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ____
Sinefi: ——-——- | e | e |

Gorsel 2.24: Geri itici plaka
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2.1.4. Yan Plakalari Isleme
U biikme kalibi yan plakalarini, is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak CNC freze tez-
gahinda isleyiniz (Goérsel 2.25). Uygulama igslem basamaklarini defterinize yaziniz.

islem sirasini, kullanilacak takimlari ve operasyon sirasini belirleyiniz. Parcayi, freze tezgahi
veya CNC frezede isleyiniz. Parcgayi, dizlem ylizey taslama tezgahinda taslayiniz.

UYGULAMA NO. |04*04*05 | UYGULAMA ADI | YAN PLAKA SAG-YAN PLAKA SOL
/Ra 3,2 Ra 1,6
(/)
YAN PLAKA SOL YAN PLAKA SAG
T
© 19.50
1950 | 0 &
S —
A o 30
- ° 850
i A 15
77 I x
/ﬁ\ =)
850 D S 1
Bl ® '
8
K i _
A-A kesiti A-A kesiti
Taslama payi tek yizeyde 0.1 mm birakilmalr. Taslama payi tek yizeyde 0.1 mm birakilmalr.
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: ¥ - ‘ Olgek:l 1:1 | G@ A
arihis_ Tarthice [ 40 20 10 10 10 10 100 | .. MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISES]|
arihiz— /- arihi:—_/ —
Saati Saati i = €
aati: ———-—- aati: ——--—- o | 3| < 3 I}
Verilen Stre Kullanilan Siire g E g % g o :é | AldigNot Atolye Ogretmeni
——— ———— 3 o [ -
- saat 22dl i e Rakamlal| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ____
YT H—— No.: ———___ I e Iy

Gorsel 2.25: Yan plaka sol ve sag
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2.1.5. Biukme Zimbasini (Form Verme Pargasini) Isleme

U bikme kalibi form verme pargasini, is sagligi ve giivenligi kurallarina uyarak CNC fre-
ze tezgahinda isleyiniz (Gorsel 2.26). Uygulama iglem basamaklarini defterinize yaziniz. .1

islem sirasini, kullanilacak takimlari ve operasyon sirasini belirleyiniz. Parcayi, freze tezgahi
veya CNC frezede isleyiniz. Pargayi, dizlem ylizey taslama tezgahinda taslayiniz.

UYGULAMA NO. |04-06 | UYGULAMA ADI | FORM VERME PARCASI
/Ra 3,2 Ra 1.6
(V)
M8 Ra ],6
S
© ! |
T T
Ra 1,6
= = " >
3
A- A kesiti
e D < i S
A—( —{A
40
57
Taslama payi tek ylizeyde 0,2 mm birakilmali.
=
\/
Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1 x 45°
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: £ oot Olgek: 1:1 | 6@
40 20 10 10 10 10 100 | e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=_/_/ Tarihi:—_/__/ — —
& £
Saati: —————- Saati: —————- @ ~a| e = g
Verilen Siire Kullanilan Siire 3 z |y=| ¢ o = = Aldigi Not Atslye Ogretmeni
'e) e S © b= :‘5 < =]
J— J— [G] > X Qo = = -
— Saat Saal R Rakamla| Yaziyla | AdiSoyadi imza
Ogrencinin Adi Soyadi: . ______
Sinifi: —————- No.: ————__ e | | e e
Gorsel 2.26: Form verme pargasi

2. Ogrenme Birimi 105



Biikme Kaliplari imalati

2.1.6. Ara Parganin Islenmesi
U biikme kalibi ara pargasini, is saghigi ve giivenligi kurallarina uyarak CNC freze tezga-
hinda isleyiniz (Gorsel 2.27). Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.

islem sirasini, kullanilacak takimlari ve operasyon sirasini belirleyiniz. Parcayi, freze tezgahi
veya CNC frezede isleyiniz. Parcgayi, dizlem ylizey taslama tezgahinda taslayiniz.

UYGULAMA NO. |o4-07 | UYGULAMA ADI | ARA PARGA
/Ra32 /Ra16
(\/)
i Ra 1,6 P 8,50
L L
E I
Ra 1,6
o3
A-AKESITI
: _/
S f
C o-P-oh .
"7——
A A \
. 40
58
PAHLAR 1X45°
Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1 x 45° Taslama payi tek ylizeyde 0,2 mm birakilmali.
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T« Olgek: 1:1 | 6@
40 | 20 ] 10 [10 [ 10 [10 [ 100 | o MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISES]
rarihi:—/_/ Tarihiz——/ -/ — =
Saati: aati: a2 £ = £
P [ — . o | >8] = =
Verilen Siire Kullanilan Siire _g g‘ g % g o fg %;; Aldigi Not Atdlye Ogretmeni
N N h 1G] =C| w 3 ) = -
— “a2l Spe N R = Rakamla| Yaziyla | AdiSoyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ______
Sinifi: —————- No.: ————_- e | | e e
Gorsel 2.27: Ara parga
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2.1.7. Sap Tutucu Plakasini Isleme

U bitkkme kalibi sap tutucu plakasini, is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak CNC freze
tezgahinda isleyiniz (Goérsel 2.28). Uygulama iglem basamaklarini defterinize yaziniz. LI

islem sirasini, kullanilacak takimlari ve operasyon sirasini belirleyiniz. Parcayi, freze tezgahi
veya CNC frezede isleyiniz. Pargayi, dizlem ylizey taslama tezgahinda taslayiniz.

UYGULAMA NO. |O4-08 | UYGULAMA ADI | SAP TUTUCU PLAKA

/ Ra 3,2 Ra 1,6
@ 13,50 M12 Ra 1,6 ()

8,50

Ra 1,6

20
N
RN

B-B kesiti
A
——
]
6
| iy
v
il % 2
SR S
]
| 3 //_
|
! _
]
]
S
S f&\\ S ]
* w I
B ! B
| 1 |
| 40
——
]
! ey
— -] A-A kesiti
A
58
Taslama payi tek yiizeyde 0,1 mm birakilmali.
Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1 x 45°
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T «oee |0I<;ek: 11 | 6@
40 20 10 10 10 10 100 | e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=_/_/ Tarihi:—_/__/ — —
i £
Saati: —-—-—- Saati: ——--—- . @ ~a| e = g
Verilen Sire Kullanilan Siire g E E :; :g o | 3 Aldigi Not Atélye Ogretmeni
— — [G] >x| @ 2 o = -
- S0 Saal R Rakamla| Yaziyla | AdiSoyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: . ______
Sinifi: —————- No.: ————__ e | | e e

Gorsel 2.28: Sap tutucu plaka
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8. UYGULAMA

2.1.8. Kalip Sap Pargasini Isleme

U bitkkme kalibi sap pargasini, is saghgi ve glivenligi kurallarina uyarak torna tezgahinda
veya CNC torna tezgédhinda isleyiniz (Goérsel 2.29). Uygulama islem basamaklarini def-
terinize yaziniz.

islem sirasini, kullanilacak takimlari ve operasyon sirasini belirleyiniz. Pargayi, torna tezgahi
veya CNC torna tezgahinda isleyiniz. Baglanti yuvasi ve anahtar agzini, freze tezgahinda
aciniz. Pres baglanti yuvasina gore sap 6lguleri degdisebilir.

UYGULAMA NO. |O4-10 | UYGULAMA ADI SAP
/Ra 3,2
028
L L
L 759 Q |
\
R g R
%
| \ AA-26]
I ~
i [ ]
O Q1 * |
i il

M12

Pahlar 1x45°

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: £ - Olgek: 1:1 | [=2C]
40 20| 10 [ 10 [ 10 |10 100 [ ... MESLEKi VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=__/_/ Tarihi:—_/__/ — —
200 £
Saati: Saati: = o | >%| < = £
. = - - ] © N . K
VerllenSSu:e KuIIamI:n Sture g :é g E" ‘i :g ‘—% § Aldigi Not Atélye Ogretmeni
- ad 22 o M Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Y101 H— No.: ———___ | | | e e

Gorsel 2.29: Sap
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1. Kilavuz gekilecek pargalara is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak kilavuz c¢e-
kiniz.

2. Taglanacak parcgalan is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak diizlem yiizey tasla-
ma tezgahinda tasglayiniz.

2.1.9. Kalip Elemanlarinin Birbirine Aligtiriimasi

Kalip elemanlari imalati belirlenen 6l¢i ve toleranslara gére imal edilirse alistirimasinda bir sorun
olusmaz. imalat sirasinda hassas 6lgi aletleri ile dlgiler kontrol edilir. Olgli tamh@i saglanan par-
galar monte edilir. Burg ve kolon yuvarinda &lgu hassasiyeti saglamak igin rayba c¢ekilir. Montas
islemini kolaylastirmak icin parcalarin ¢apaklari kilagi tasi ve raspa ile temizlenir (Gérsel 2.30,
2.31, 2.32).

Gorsel 2.30: Kilag! tas! Gorsel 2.31: Raspa

Gorsel 2.32: Yagdanlik
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2.2. BUKME KALIP MONTAJI

U bikme kalibinin Gérsel 2.33’te verilen montaj resmine bakarak ve is saglhgi ve giiven-
ligi kurallarina uyarak montajini yapiniz.

TEMRIN NO. 004 TEMRIN ADI U BUKME KALIBI MONTAJ RESMi
; 58 ‘
CIKAN URUN
L L]
1 1
. Parga No. Parga Adi Gereg | Sayi | Agiklama
C-C kesiti p
1 Pres Baglama Plakasi | C1040 | 1
! 2 |Alt Plaka ¢1040 | 1
/ 3 |Geriltici Pargasi | C1040 | 1
4 Yan Plaka Sol 1.2379| 1
| 5 Yan Plaka Sag 1.2379| 1
6 Form Verme Parcas 1.2379| 2
1 ﬂ 1 7 Ara Parg¢a c1040| 2
I 1 e 8 [Sap Tutcu Plaka | C1040 | 1
| 9 Burg 1 Hazir
a % N N é 10 |Sap 1 Hazir
2 ‘ % 11 |Kolon 1 Hazir
3 M8 x45 Silindir
@\ / — //@ 12 Bag Civata 4 Hazir
T 1% A M8x35 Silindir
@,_,;L,l f 13 Bas Civata 4 Hazir
‘5‘\\@ 14 |Yay 1 Hazir
HEINNN = NE 15 IQASXZS Silindir 2 Hazir
\\‘ ‘\ as Civata
| N
== 16 M5x15 Mercimek Bas P Hazir
‘ a Civata
f \@ 17  |Cikan Uriin
T T
o 1 ?\\\\\\"‘i‘
- _} ,4!7 - [
—T
= | Tl o
A =
@ B-B kesiti
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X - |C§Igek: 11 | =
100 | e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESi
Tarihi__/_/ Tarihi:——/__/
Saati: ——---- Saati; ——--—- £
Verilen Siire Kullanilan Siire (-ch Aldigi Not Atélye Ogretmeni
N N = -
- X 'Sa& Saal Rakamla Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: R
MONTAJ
Sinifi: —————— i ——
Gorsel 2.33: U bikme kalibi montaj resmi
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Biikme Kaliplari imalati

Uygulama islem basamaklari: Gérsel 2 34’teki gibi kalip masa Uzerine yerlestirilir. Montaj res-
mine bakarak alt ve Ust grup toplanir.

Kullanilan ara¢ geregler: Alyan anahtar takimi, kilagi tasi, yagdanlik, raspa, ince ege, plastik
tokmak, diz anahtar, mengene ve hazir alinan elemanlar.

Gorsel 2.34: Kalip toplama
2.2.1. Standart kalip Elemanlari

Kalip Uretiminde btiin parcalari Gretmek gerekmez. Bazi pargalar hazir alinir. Uretimi hizlandir-
mak, maliyeti ve hata miktarini azaltmak icin hazir alinir. Bu pargalar; Kolon, burg, yay, civata,
ayar civatasi, somun, setsukur, segman, zimba, pim, kama, disli ¢ark, kalip setleri gibi elemanlar
katalogdan segcilerek kaliba uyarlanir (Gérsel 2 35).

Gorsel 2.35: Standart pargalar

2. Ogrenme Birimi
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Biikme Kaliplari imalati

2.2.2. Kalip Ust Grup Elemanlari Montaiji

Uygulama islem basamaklari: Gorsel 2.36'daki siraya gére montaj yapilir. Montaj yapilmadan
Once butln pargalar yaglanir. Ara parga sap baglama plakasindaki kanala yerlestirilir. Form ver-
me pargasi ara pargadaki kanala yerlestirilir. Baglanti civatalari sikilir. Burglar, sap baglama pla-
kasindaki yuvasina yerlestirilir. Plastik tokmakla hafifce vurarak yerlestirili. Gévde mengeneye
baglanir, kalip sapi monte edilir.

Gorsel 2.36: Kalip Ust grup toplama

2.2.3. Kalip Alt Grup Elemanlari Montaji

Uygulama islem basamaklari: Gérsel 2.37°deki gibi siraya gére montaj yapilir. Bitiin elemanlar
yaglanir. Mercimek basli civatalar yan duvarlardaki yerine takilir. Geri itici plaka ara pargaya mon-
te edilir. Ara parca icine yay yerlestirilir. Ara parga pres baglama plakasina yaslanir. Yan duvarlar
ara parga Uzerindeki yuvasina yerlestirilir. Yan duvarlar pres baglama plakasina civatalarin. Geri
itici par¢anin rahat hareket edip etmedigi kontrol edilir.

Gorsel 2.37: Kalip alt grup toplama
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2.3. BUKME KALIP PRES AYARLARINI YAPMA

Presler, bir is pargasini kesmek veya ona sekil vermek igin Uzerine baglanan kaliba kuvvet uygu-
layan tezgéhlardir. Presin alt 61U nokta ve Ust 61U noktasi vardir. Eksantrik mil bir tam tur déndu-
gunde kogbasinin inecedi en alt nokta alt 61U noktadir. Kogbasinin ¢ikabilecegi en st noktaysa
Ust 610 noktadir. Bu alt ve Ust nokta arasinda pres kurs ayari istenen mesafe kadar ayarlanabilir.

Pres tezgahinin kisimlari; gévde, motor, volan, hareket iletme sistemi, kurs ayar somunu, eksant-
rik mili (krank mili), ko¢ bashgi, tabla ve pedaldan olusur (Goérsel 2.38).

Gorsel 2.38: Pres tezgahi

Kalibi, is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak pres tezgahina baglayiniz ve kurs aya-
rini yapiniz. (1

Uygulama islem Basamaklart:

Ust Kalibin Baglanmasi: Kogbas! alt 6lii noktaya getirilir. Ust kalip sap kismi, kogbasinda
bulunan yuvaya takilir ve anahtarla uygun sekilde sikilir. Alt kalip baglandiktan sonra Ust ka-
libin kurs boyu ayarlanir. Kurs boyu ayari yapilirken makinenin kesinlikle ¢calismamasi gerekir.
Alt Kalibin Baglanmasi: Presin, ¢elik dékiimden yapilan alt tablasinin Gzerine alt kalip yer-
lestirilir ve alt kalipta bulunan kanallara 6zel yapiimis somunlu civata ve pabuclar araciligiyla
pres baglanir.
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Kalip calisma boslugu kontrol edilir ( Gérsel 2.39).

Gorsel 2.39: Kalibi prese baglama
* Kurs ayarini yapiniz.

* 62,31 mm boyunda kesilmis sac pargalarini pense veya bir tutucu yardimiyla kalip icine
yerlestiriniz.

* Presi calistiriniz.
* Bikulen pargayi, pense veya bir tutucuyla aliniz.

« Olguleri kontrol ediniz.

Gorsel 2.40’da verilen L biikme pargasinin biikme kalibi yapilacaktir.

Sac malzeme, St37-3G galvanizli soguk haddelenmis sac, agi 90°, parga 50x15x1,5 mm &lgile-
rinde kesilmis sac malzemeden ayri ayri bikulecektir.

» Malzeme cinsine gore K faktérini belirleyiniz.
* Parga acilim boyunu hesaplayiniz.

« Kalibin diger elemanlarinin yapim resmini ¢iziniz ve imalatini yapiniz.

5. ORNEK PROJE

« Pargalari uygun tezgéhlarda igleyiniz.

 Parcanin geri itme mesafesini belirleyip yay hareket alanini olusturunuz (Yay boyutlari kata-
loglardan secilecektir.).

[

 Parca hareket alanina gére civata hareket alanini belirleyiniz.

* Parga boy ayari i¢in dayama olusturunuz.

* Kalip elemanlarinin malzemesini belirleyiniz. Isil iglem yapilacak malzemeleri belirleyiniz.
 Kalip montajini yapiniz.

* Pres baski ayarini yaparak kalibi test ediniz.

* Cikan Uruin él¢ilerini kontrol ediniz.
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5. ORNEK PROJE

4

UYGULAMA NO.

05

UYGULAMA ADI

L BUKME KALIBI

15

(1) ¢
‘{s
50
a Cikan Grilin
e Pﬁ?a Parga Adi Gereg | Sayi | Agiklama
1 |Alt plaka C1040| 1
e 2 |Arka duvar cl040| 1
3 |Onduvar 1.2379| 1
4 Yan duvar ¢1040| 2
e 5  |Hareketli par¢a [1.2379| 1
Yesil
6 Yay 16x25 1 Hazir
0 7 |Yavayar mio | 1
Clvatasi
3 Form verme 12379 1
pargasi
@ 9  |Ust plaka Cc1040| 1
10 |Burg 2 Hazir
a 11  |Kolon 2 Hazir
12 M8 x 35 silindir 8 Hazir
bagli civata
M8 x 25 silindir
G 13 bagli civata 4 Hazir
14  |Setisukur M6x8 | 2 Hazir
G 15  |[Setisukur M6x10| 2 Hazir
DIN
i \.' 16 [Segman 471 2 Hazir
=
17 |Sap CK 45
-~ St37-3G galvanizli soguk
= 18 |Cikan Grtin haddelenmis sac
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: ¥ eoe Olgek: 1:1 | =@
40 20 10 10 10 10 100 [ . MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LIiSESI
Tarihi= -/ _/ Tarihiz——/—-/ p =
200 =
Saati: ——---- Saati: ———-—- - o | =7|E £ £
Verilen Sure Kullanilan Siire _‘g E _E % _g ) 2 Tg AldigI Not Atélye Ogretmeni
R R ’ [G) x| 3 s = -
- Saat Saat o n s Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ____
Y121} — No.: —_—____ | | | | e

Gorsel 2.40: L bikme kalibi

2. Ogrenme Birimi
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5. ORNEK PROJE

K =0,65+0,5 log(R/T)
K=0,65+ 0,5 log((0,5)/(1,5)) = 0,65 + 0,5 - (-0,47)= 0,411 olarak bulunur.
Parcga agilim boyu hesaplama;

Gorsel 2.41’de verilen 6lgiler formulde yerine yazilir.

Gorsel 2.41: L bikme kalibi

o 90
Lyay =——27(R,+k-T)=—-27(0,5+0,5-0,411-1,5)=1,26
VY =20 (R ) 360 ( )

L,=13
L, = 48
Lioyorm = 13 + 48 + 1,26 = 62,26 mm
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L biikme kalib1 alt baglama plakasini, is saghg: ve giivenligi kurallarina uyarak CNC

freze tezgadhinda isleyiniz (Gorsel 2.42).

Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1 x 45°

Taslama payi tek ylizeyde 0,1 mm birakilmali.

Kose delikler havuz agilmadan dnce delinmeli.

UYGULAMA NO. | 05-01 UYGULAMA ADI ALT BAGLAMA PLAKASI
/ Ra 3,2v/m
(\V/)
b 8.50
)
/ L | | | | |
j/ | | | | “
/ / O <
%l
|
@ 15
B-B kesiti
A ©
| &
I’ -
- o)
|
O A"
- A
1—FK A5
. S 19341
SEENE &+ S
R ) s
- /30/’,
2 \ -
@ 357/,
@ / /
S - %#
o 89
=
'\us
850| T
45
+0,05 A-A kesiti
0 0
128

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T oot |Olgek: 1:1 | =@
40 20 10 10 J10 J10 100 [ ... MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=__/_/ Tarihi:— /L — =
220 =

Saati: —----- aati: —-—-—- - o | >%|E = €

Verilen Stre Kullanilan Stre Sl g é Zt‘; :‘i e ’—% Ex Aldigi Not Atolye Ogretmeni
—— saat ———-Saat © o = Rakamla| Yaziyla Adi Soyad! imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Sinifi; —————- No.: ————__ | || | == | ==

Gorsel 2.42: Alt baglama plakasi

2. Ogrenme Birimi
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(Ham parga dlgtleri, 130x150x50; par¢a malzemesi, C1040)

Kullanilacak Arag¢ Geregler

T1 @42r5 tarama kafasi (ylzey), T2 J16R0.8 (gevre kaba), T3 punta matkap, T4 &8,5 mat-
kap, T5 @10 matkap, @10 karblr parmak freze (kaba), T7 @12 karbir parmak freze (finig), T8
pah takim, T9 havsa matkap, T10 & 16 makine raybasi.

CNC Freze Tezgahi isleme
Uygulama islem Basamaklari
1. islem

» Pargca 4 mm’den mengeneye baglanir (Gorsel 2.43).

Gorsel 2.43: Alt baglama plakasi isleme

* Parca sifir noktasi, Ust orta olarak alinmalidir (Karsilikl kenarlara degip Ust orta noktasi
alinir.).

* P42R0.8 tarama kafasliyla ylizey tagslama payi birakarak kaba ve finis islemi yapilir (Atélye-
de var olan tarama kafalari da kullanilabilir.).

» Punta matkabiyla delikler puntalanir. @8,5 delikler delinir.
* @10 havuz kdsesindeki delikler, kolon delikleri ve ortada delik delinir.

» Havsa takimi ile @10 havuz késesindeki deliklere havsa agilir (Parca tagslama payi dikkate
alinarak havsalar 0,2 mm derin islenir.).

» J16 R0.8 tarama kafasi ile gevre, havuz, havuz ortasindaki @21 delik kaba olarak islenir.
* @10 parmak frezeyle havuz ara kaba islenir (816r0.8 takimin alamadigi yerler islenir.).

* @10 parmak frezeyle havuz ortasindaki @12 delik islenir.

* @12 parmak frezeyle gevre, havuz, havuz ortasindaki @21 deliklerin finisi islenir.

* @12 parmak frezeyle kolon delikleri rayba pay! birakilarak (&15.90) islenir.

» Pah tamiyla kenarlardaki pah islenir (Parca taslama payi dikkate alinarak pahlar 0,2 mm
derin iglenir.).

* Havsa matkabiyla @8,5 deliklere havsa aglilir,
* 316 rayba cekilir [devir (S) 180, ilerleme (F) 20].
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* Kolon delikleri, delik komparatdriyle kontrol edilir veya kolonlar alistirihr.
* Diger olculer kontrol edilir ve parca soékilur.

» Capaklar temizlenir.
2. islem

* Parga, islenmis kenarlarindan komparatér gekilerek baglanir.

« Parca sifir noktasi, Ust orta olarak alinmalidir (islenmis kenarlardan karsilikl degip Ust orta
noktasi alinir.).

* P42R0.8 tarama kafasiyla parga kalinligi 45,4 mm’ye getirilir.

* J16R0.8 ile kolon delikleri, sapka yerleri ve ortadaki yay ¢alisma deliginin kabasi islenir.
* 310 parmak frezeyle J15 civata sapka yerleri iglenir.

» @12 parmak frezeyle kolon sapka yerleri ve ortadaki yay ¢alisma deligi finisi islenir.

» Havsa matkabiyla delik havsalari islenir (Parga taslama payi dikkate alinarak havsalar 0,2
mm derin iglenir.).

» Pah takimiyla buytk deliklerin pahlari iglenir.

» Kenarlardaki pahlar, pah takimi ile islenir (Parca taglama payi dikkate alinarak pahlar 0,2
mm derin iglenir.).

* Civata, kolon sapka yerleri ve yay kanali kontrol edilir.
» Parca sokulur ve capaklar temizlenir.

3. islem

Yan Deliklerin Delinmesi Ve M6 Kilavuz Cekilmesi
* Parcanin setsukur delikleri freze tezgdhinda veya matkap tezgahinda (5 delikler) delinir.
* M6 kilavuzu cekilir.

4. islem

Duzlem Yiizey Taglama Tezgéahi
 Parganin iki yUzeyi taslanarak (her ylizeyde 0,2 mm) kalinlik 45 mm &l¢iistine getirilir.
« Olguler kontrol edilir ve parca sékuldr.

» Capaklar temizlenir.

2. Ogrenme Birimi
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Gorsel 2.44’da verilen 6n duvar pargasini, is sagligi ve giivenligi kurallarina uyarak CNC
freze tezgadhinda isleyiniz. Uygulama iglem basamaklarini defterinize yaziniz.

UYGULAMA NO. | 05-02 | UYGULAMA ADI ARKA DUVAR

/Ra 3,2 Ra 16
(/)

44

I~
|
1/

===

*“ -
I N
1
) RN
12
17

Pahlar 1x45° 20-0,05

0
70-0,05

W
o &0

[ /

Taslama payi tek ylizeyde 0,1 mm birakiimali.

Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1 x 45°

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: Tt ... Olgek: 1:1 | =@
40 20 10 10 J10 J10 100 | .. MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihiz—/_/ Tarihi:—-/ -/ — =
00 =

Saati: —----- Saati: —-—--—- S e | >%| = E

Verilen Siire Kullanilan Siire g £ § E %ﬁ g ,% '—g_ Aldigi Not Atélye Ogretmeni
— Saat —Saat © o = Rakamla| Yaziyla Adi Soyad! imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Y111 i F—— No.: ————__ | | | e

Gorsel 2.44: Arka duvar

120 | Kalip imalati Uygulamalari



Biikme Kaliplari imalati

Gorsel 2.45’te verilen 6n duvar pargasini, is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak CNC

freze tezgadhinda isleyiniz. Uygulama iglem basamaklarini defterinize yaziniz.

0
70-0,05

OO
4
70

Taslama payi tek ylizeyde 0,1 mm birakilmali.

Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1 x45°

UYGULAMA NO. | 05-03 [ UYGULAMA ADI ON DUVAR
Ra 3,2 Ra 1,6
Y (/)
0
+0,10 20-0,05
15 0
10, +
| I 1*
o
H‘ .
—
& ©
o
8
3
g g mmf
F——| F——|
| w | } S
Ll Ll
T T
M8

ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: Tt - Olgek: 1:1 | =@
40 20 10 10 10 10 100 [ s MESLEKIi VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Farihic- -/ -/~ Tarihis——f [ ——— — —
Saati aati | 2 -
aati: ———-—- R ) z| < 2
Verilen Stire Kullanilan Stire 2| z|3L| ¢ A 2 | Aldigi Not Atolye Ogretmeni
o :0 S| S 5 S o
———— ———— (6] > X oo 2 (= -
- Saat Saat on S Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ____
[T F— (eI — e e [ e e [ e

Gorsel 2.45: On duvar
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imalati

Gorsel 2.46’de verilen yan duvar pargasini, is saghgi ve giuvenligi kurallarina uyarak
CNC freze veya freze tezgadhinda isleyiniz. Uygulama islem basamaklarini defterinize

yaziniz.
UYGULAMA NO. | 05-04 | UYGULAMA ADI YAN DUVAR
/Ra 1,6
2 Adet
A\ 8
N X
e M
49,95
|
S
_ _ _ _ _ _ oS
I
|
36
Taslama payi tek ylzeyde 0,1 mm birakilmal.
Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1x45°
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X -oe. |0Igek: 1:1 | g
40 20 [ 10 [ 10 | 10 [10 100 | MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=—-/—/ Tarihiz——/£ -/ = =
& z
Saati: —----- Saati: —----- - =zl € = £
Verilen Sire Kullanilan Siire = HELS o | = = Aldig Not Atdlye Ogretmeni
———-Saat ———-Saat © el ® a 5 = 7
- o e Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Sinifi: —————- No.: ——____ | e

Gorsel 2.46: Yan duvar
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Gorsel 2.47°de verilen hareketli pargayi, is sagligi ve giivenligi kuralarina uyarak CNC
freze tezgadhinda isleyiniz. Uygulama iglem basamaklarini defterinize yaziniz.

. e
UYGULAMA NO. [05-05 | UYGULAMA ADI HAREKETLI PARCA
/Ra 3,2
@21
| [
Py =

M10

——

A-A Kesiti
50

;

Taslama payi tek ylizeyde 0,1 mm birakilmali.

Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1 x 45°

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T oot Olgek: 1:1 | =@
40 20 ] 10 J10 [ 10 J10 100 [ e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=_/_/ Tarihi:—_/__/ — =
20 z
Saati: —----- Saati: ——--—- . o | =7|E = €
Verilen Sure Kullanilan Sire = I I o | = = Aldigi Not Atélye Ogretmeni
— S ol & [2&8|® |3 |= 2 :
~ Saat Saat o R E Rakamla| Yaziyla Adi Soyad! Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Sinifi; —————- No.: ————__ | | e e

Gorsel 2.47: Hareketli parca
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Gorsel 2.48’de verilen form verme pargasini, is saghgi ve gilivenligi kurallarina uyarak
CNC freze tezgahinda isleyiniz.

TEMRIN NO. 005-06 TEMRIN ADI FORM VERME PLAKASI
| |
I ——
bl bl
| | | [
| | | [
[ [
Ll L _J 9
3
S
&

18
A N2
|

0
45-0,05
30

6
P S
O O -
15
A
30
0 A-A kesiti
47,95-0,05

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: £ oo |C')Igek: 1:1 | g@

Tarihiz—/-_/ Tarihiz—/—_/ e e 4o b Vo 1 11000 MESLEKi VE TEKNIK ANADOLU LISESi
& =

Saati: ——--—- Saati: ——--—- o = = 13

Verilen Sire Kullanilan Sire = R % o |2 o Aldigi Not Atdlye Ogretmeni

- U I I 1 - I - .
- —>aa a2 v R Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: —__________
Sinifir —————- No.: ————__

Gorsel 2.48: Form verme pargasi
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Gorsel 2.49°da verilen form verme pargasini, is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
CNC freze tezgahinda isleyiniz.

UYGULAMA NO. | 05-07 [ UYGULAMA ADI UST PLAKA

15

D

~
G
S
Q
c
~
=
N

>
ey
D 24H7
|
\ |
IN
oz

of I S T o
CTlT T = Bl
— S ~
€ :
= o

e

! |6

A-A KESITi

NI

AR g

Ra 1,6

62

1

8,50
Kose delikler havuz agilmadan 6nce delinmeli.

|
© il 1

L
vl

B-B kesiti

30

850

Taslama payi tek ylizeyde 0,1 mm birakilmali.

Pahlar deliklerde 0,5 x 45°
Kenarlarda 1 x 45°

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T - Olgek: 1:1 | =&
40 20 10 10 10 10 100 [ e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihiz -/ —f————— Tarihis——f [ ——— — —
s =
Saati: —----- Saati: ——--—- o | =3| E = 13
Verilen Siire Kullanilan Sire g» g QSJ % :% o fé g AldigI Not Atélye Ogretmeni
———— ———— G} >x| @ 2 o = -
- Saat 2aat oy = Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ______
YT [ H—— No.: ——o—- | |

Gorsel 2.49: Ust plaka
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Biikme Kaliplari imalati

Gorsel 2.50°de verilen form verme pargasini, is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
CNC veya universal torna tezgadhinda isleyiniz.

Anahtar agzini ve ¢entik yuvasini Universal freze tezgahinda isleyiniz.

TEMRIN NO. | 005-08 TEMRIN ADI SAP
p 32
. .
N ‘
= I I
1 . )
. Sy
I
A28
| N <t |
w
~
8 D138
[
H_L
< m
N
— 16
—=
Pahlar 1X45°
ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X - Olgek: 1:1 | G@
- - 100 ) ) N
Tarihiz—/--/ Tarihi:——/ -/ = e s MESLEKi VE TEKNIK ANADOLU LISESi
Saati: —-—-—- ati: ——--—- ) o @l e = =
Verilen Stire Kullanilan Siire ) g “E g _% o K] T:i Aldigi Not Atélye Ogretmeni
I S O | 22| 6 5 |5 2 _
. Saat Saat S il 23 Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi imza
Ogrencinin Adi Soyadi: ———————————
YT oY) H— No.: ——____

Gorsel 2.50: Sap
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Biikme Kaliplari imalati

L biikme kalibinin Gérsel 2.51’de verilen montaj resmine bakarak ve is sagligi ve giiven-

ligi kurallarina uyarak kalibin montajini yapiniz.

UYGULAMA NO.

05

UYGULAMA ADI

L BUKME KALIBI MONTAJ RESMi

| ] Pﬁ;ﬁa Parga Adi Gereg | Sayl | Agiklama
1 |Alt plaka C1040 | 1
/@ 2 |Arka duvar ¢1040 | 1
3 |On duvar 1.2379| 1
7
4 Yan duvar clo40 | 2
@/ 7% 5 Hareketli parga |1.2379| 1
1 6 Yay 12";52”5 1 Hazir
A-A kesiti
7 Yay ayar civatasi | M10 1
8 Form verme 12379] 1
pargasi
9  |Ust plaka C1040 | 1
10 |Burg 2 Hazir
11 |Kolon 2 Hazir
12 M8 x 35 silindir 3 Hazir
bagli civata
M8 x 25 silindir
13 bash civata 4 Hazir
A 14  |Setisukur M6x8 | 2 Hazir
15  |Setisukur M6x10| 2 Hazir
16 |Segman DIN 471 2 Hazir
17 |Sap CK 45
- St37-3G galvanizli soguk
18 |Cikan Grdin haddelenmis sac
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: Tt - Olgek: 1:1 | =@
i/ Tarihis— £ 40 40 10 |10 100 [ ... MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
. i
arihiz-—/-—/ ari yA— ~ - =
Saati: —----- Saati: —---—- 2 £ QF_’D = E ° E
Verilen Sire Kullanilan Siire 2 2 78 = § B Aldigi Not Atdlye Ggretmeni
----Saat ----Saat < % D e o = -
Py nin Ad Sovad Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
grencinin Adi Soyadi: - _________
Sinifi: —————- No.: ———___ e e e [ e

Gorsel 2.51: L bikme kalibi montaj
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Biikme Kaliplari imalati

L bukme kalibini, is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak pres tezgahina baglayiniz.

Kaliplarin Preslere Baglanmasi

Ust Kalibin Baglanmasi: Ust kalip sap kismi, presin sap plakasinda bulunan yuvaya takilir
ve anahtarla uygun sekilde sikilir. Alt kalip baglandiktan sonra Ust kalibin kurs boyu ayarlanir.
Kurs boyu ayari yapilirken makinenin kesinlikle galismamasi gerekir.

Alt Kalibin Baglanmasi: Presin, gelik dokimden yapilan alt tablasinin izerine alt kalip yer-
lestirilir ve alt kalipta bulunan kanallara 6zel yapiimis somunlu civatalar ve pabuclar aracihgiy-
la pres baglanir. Kalip ¢alisma boslugu kontrol edilir.

* Kurs ayarini yapiniz.

* 62,31 mm boyunda kesilmis sac pargalari, pense veya bir tutucu yardimiyla kalip igine
yerlestiriniz.

* Presi calistiriniz.
* Bikilen parcayi, pense veya bir tutucuyla aliniz.

« Olguleri kontrol ediniz.
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6. ORNEK PROJE

Gorsel 2.52°de verilen parganin prograsif kalibi tasarlanacaktir. 3D programi kullanarak

Gorsel 2.53’te gosterilen kalip seklinde tasarimi yapiniz (Kalip yan ¢akili olarak tasarla-
nacaktir.).

Bu kalip, prograssive (ileri giden veya gittikge ilerleyen) kaliptir. Bu kaliplarin maliyeti yuksektir.
Bunun icin kalibin her asamasi lokmalar seklinde yapilir. Disi plaka buttn olarak yapilmaz. Kalip
bozuldugu zaman komple parcay atmak yerine sadece sorunlu lokma degistirilir. Kalip retilirken
bozulabilecek pargalarin yedegi yapilir. Boylece Uretimin aksamasinin éniine gegilir.

Gorsel 2.52: Hard disk pargasi kalibi

Gorsel 2.53: Hard disk pargasi
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6. ORNEK PROJE

Sac malzemenin St37-3G galvanizli soguk haddelenmis sac malzemeden ve pnématik si-
riiciiyle kaliba siiriilebilecek sekilde kalip tasarimini 3D ¢izim programinda yapiniz.

* Parga acilim boyunu belirleyiniz (3D progra- <+ CNC freze tezgdhinda isleme maliyetini

mi kullanarak sac agilimini bulunuz.). arastiriniz.
* Adimi belirleyiniz. » Tagslama tezgahinda isleme maliyetini aras-
tiriniz.

» Her adimdaki operasyonu belirleyiniz.

. o * Isil iglem maliyetini arastiriniz.
* Serit malzeme yerlesimini yapiniz.

* Baglanti elemanlarinin fiyatlarini arastiriniz

* Kalip elemanlarinin malzemesini belirleyi- gy kalipta kullanilan baglanti elamanlari).
niz. Isil islem yapilacak malzemeleri belirle-
yiniz. * Kolon ve burg fiyatlarini arastiriniz.

* Kalipta kullanilacak ¢elik malzemesinin ma- < Kalip iscilik fiyatlarini arastiriniz.

liyetini arastiriniz. o
* Kalibin toplam maliyetini belirleyiniz.

» Tel erozyon tezgéhinda isleme maliyetini
arastiriniz.

Uygulama islem Basamaklari

» 3D programinda parg¢a ¢izilir ve sac acilimi yapilir (Gérsel 2.54).

Gorsel 2.54: Sac parga agilimi

Adimin belirlenmesi;
Parca genisligi 80 mm, fire 22 mm, bir adim 102 mm olarak belirlenir (Gorsel 2.55).

Gorsel 2.55: Adim belirleme
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6. ORNEK PROJE

Serit malzemenin birinci adimi; delikler delinir Serit malzemenin ikinci adimi; ortadaki formlar

ve yan caki kenarlar keser (Goérsel 2.56).

Gorsel 2.56: Serit malzemenin birinci adimi

Uclincli adim; bos gecer (Gérsel 2.58).

Gorsel 2.58: Serit malzemenin Gglinct adimi

Besinci adim; bos gecger (Gorsel 2.60).

Gorsel 2.60: Serit malzemenin besinci adimi

Yedinci adim; bos gecer (Gorsel 2.62).

kesilir (Gorsel 2.57).

Gorsel 2.57: Serit malzemenin ikinci adimi

Dérdiinci adim; kenarlar kesilir (Gorsel 2.59).

Gorsel 2.59: Serit malzemenin dérdiinct adimi

Altinci adim; kenarlar bikulur (Goérsel 2.61).

Gorsel 2.61: Serit malzemenin altinci adimi

Gorsel 2.62: Serit malzemenin yedinci adimi

2. Ogrenme Birimi

131



6. ORNEK PROJE

Sekizinci parga kopartilir (Gorsel 2.63).

Gorsel 2.63: Serit malzemenin sekizinci adimi

Dokuzuncu adim; serit malzeme yerlesimi yapilir (Gorsel 2.64).

Gorsel 2.64: Serit malzemenin dokuzuncu adimi

Cikan uriin Gorsel 2.65'te gosterilmistir.

Gorsel 2.65: Kalip elemanlari

Kalip elemanlari Gérsel 2.66’da g6sterilmektedir.

Alt ve Ust plaka; yag celigi, raptiye, kayit, disi plaka, yan ¢aki, kesme zimbalari, bliikme pargalari
1,2379 gelikten yan kilavuz pargalar da imalat ¢eliginden olmalidir. Kolon, burg, delik zimbalari,
yaylar, yay ayar civatasl, setsukur ve baglanti elamanlari hazir olarak alinir. Disi zimba, kesme
zimbalar ve bikme pargalarina isil igslem yapilarak sertlikleri en az 60 Rc’ye ¢ikartiimahdir.

Gorsel 2.66: Kalip elemanlari
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7. ORNEK PROJE

Gorsel 2.67°de verilen parganin prograsif kalibi tasarlanacaktir. 3D programi kullanarak
Gorsel 2.68’de verilen kalip seklinde tasarimi yapiniz.

Sac malzeme St37-3G galvanizli soguk haddelenmis sac malzemeden, pnématik siricuyle kali-
ba surtiilerek uretilecektir. Kalip tasarimini 3D ¢izim programinda yapiniz (sac kalinhdi 0,4 mm).

* Numuneyi tasarlayiniz. Adimi belirleyiniz.

» Her adimdaki operasyonu belirleyiniz.
* Serit malzeme yerlesimini yapiniz.

* Kalip tasarimini yapiniz.

* Kalip simllasyonunu yapiniz.
 Kalip elemanlarinin yapim resmini ¢giziniz.
* Isil islem yapilacak pargalari belirleyiniz.

 Kalip maliyetini gikartiniz.

Gorsel 2.67: Lavabo siizgeci

Gorsel 2.68: Lavabo siizgeci kalibi

2. Ogrenme Birimi
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7. ORNEK PROJE

Uygulama islem Basamaklari
Yan kenarlarda 6 mm ve orta kisimda 3 mm kesme pay! birakildiginda;

Adim =40 +6 + 3 + 6 + 40 = 95 mm olarak ¢ikar (Goérsel 2.69).

Gorsel 2.69: Adim belirleme

Serit malzeme birinci adim; ara kesme birinci kisim yapilir (Gorsel 2.70).

Gorsel 2.70: Birinci adim ara kesme birinci kisim

Serit malzeme ikinci adim; bos gecer ikinci kesim yapilir (Goérsel 2.71).

Gérsel 2.71: Ikinci adim bos geger

Serit malzeme Uglinci adim; orta form verilir (Gorsel 2.72).

Gorsel 2.72: Uglincii adim orta form
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7. ORNEK PROJE

Serit malzeme dérdiinci adim; bos gecer (Gorsel 2.73).

Gorsel 2.73: Dordiinct adim bos gecer

Serit malzeme besinci adim; delikler delinir (Gorsel 2.74).

Gorsel 2.74: Besinci adim delikleri delme

Serit malzeme altinci adim; orta form verilir (Gorsel 2.75).

Gorsel 2.75: Orta form

Serit malzeme yedinci adim; bos gecger (Goérsel 2.76).

Gorsel 2.76: Orta form

Serit malzeme sekizinci adim; parga diser (Goérsel 2.77).

Gorsel 2.77: Sekizinci adim parca diser
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7. ORNEK PRO)J

Cikan serit malzeme Gérsel 2.78'de gdsterilmistir.

Gorsel 2.78: Cikan serit malzeme

TEK
NUMARADA 112
BIRLESTI!

©-

Ulkemizde farkli acil yardim gagrilari icin kullanilan 7 kuruma ait acil ¢agri numaralarinin (itfaiye:
110, Jandarma: 156, Polis: 155, Saglik: 112, Orman: 177, Sahil Givenlik: 158, AFAD: 122) tek nu-
mara (112) altinda toplanmasi amaciyla gelistirilmistir.

156
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Biikme Kaliplari imalati

Gorsel 2.79’da verilen pargaysi, is saghgi ve glivenligi kurallarina uyarak CNC torna tez-

gahinda ve freze tezgahinda isleyiniz. Uygulama islem basamaklarini defterinize yazi-
niz.

(1]
UYGULAMA NO. [ 07-01-02 | UYGULAMA ADI FORM VERME PARCASI
Ra 3,2
Form pargasi 48 v a ( /) Ra 1,6
0
81 38-0,03
A N HRC 60
1x45 Ra 16
. y ]
2>
NP L T
AS H
| ! o ) |
| | < [« () S “
! [ R ! N S U _ -
| ! | g ¥ |
i | S i
243 © L i
. -l
E— O
13,05 —
A &
A-A Kesiti
Flans 30 o
A 2
S
R =]
} o -
/@ S |
%) ’ o
2 243 S
N S
S "1 +
N B [S9) :
S 5 40 o
\
Ra 16 & 3
\\ @ .
-
© :&
o
A 3
|
LG
A-A Kesiti
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X -oo. Olgek: 1:1 | = &
50 10 [ 10 | 10 | 10 [10 100 | . MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi: -/ -/~ Tarihi: /[ ——f——- — —
>00 T__
Saati: ——---- Saati: ——--—- v | =7|%E = €
Verilen Siire Kullanilan Siire 3| z |l ¢ v | = = Aldigi Not Atdlye Ogretmeni
O 9 ST | 3 5 < o
—— t —_— (G] > x Qo = o -
- Saa saat m M e Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - _______
Sinifi: —————_ No.: ——____ ) e -
Gorsel 2.79: Form pargasi ve form lokmasi
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Biikme Kaliplari imalati

Gorsel 2.80’te verilen pargayl, is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak CNC torna tez-
gahinda ve freze tezgadhinda isleyiniz.

UYGULAMA NO. | 07-02 UYGULAMA ADI KILAVUZ PARCASI
/Ra 3,2 Ra 1,6
(/)
28
14,95
L L]
Y ka1
o 1 |
S
&
S
BN
S - S ! R
S S S}
N
= — P
S v)c\o
I
30
A-A Kesiti
Pahlar 0,5X45°
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T oot Olgek: 1:1 | =@
40 20 10 [10 J10 J10 00 [ ... MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=__/_/ Tarihi:— £/ — =
220 =
Saati: —----- Saati; —---—- S o | 7| E = €
Verilen Sire Kullanilan Siire o 2 |&g= g ) = = Aldigi Not Atélye Ogretmeni
S S ol 8§ |28|® |32 | = ° .
- s2dt Sadt o = Rakamla| Yaziyla Adi Soyad! Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Sinifi; —————- No.: ————__ | | |
Gorsel 2.80: Pim kilavuz plakasi

138 | Kalip imalati Uygulamalari



Biikme Kaliplari imalati

Gorsel 2.81’de verilen pargaysi, is saghgi ve glivenligi kurallarina uyarak CNC torna tez-

gahinda ve silindirik taglama tezgahinda isleyiniz.

UYGULAMA NO. [07-03 | UYGULAMA ADI FORM ERKEK VE DiSi LOKMA
/Ra32 /Raig
HRC 60 & (V)
Ra 1,6 :
_ y
iy
u "t
N
3
3 ~ ~ =9 l
1S 3
S
88
98
Form erkek
34,95
_ 24,95
19,95
— 7_|—“
1 — -
sl
S o
o N A oW
(o)) -
S H B S
-1l &
i )
S
)
) Disi zimba
Ra 1,6
HRC 60
a8
A-A Kesiti | O
@
ol
Delikler telerozyon tezgahinda islenmeli.
Zimba bosluklarina gizelgeden bakilmal.
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T oot Olgek: 1:1 | =@
40 20 ] 10 J10 [ 10 J10 100 [ o MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=__/_/ Tarihi:— /L — =
) =
Saati: ——--—- aati: ———-—- sl o | »3| = = €
Verilen Sire Kullanilan Siire ‘g g E Tt\; :% o 2 E AldigI Not Atélye Ogretmeni
R R : U] > x| 2 s = -
~ Saat Saat o R E Rakamla| Yaziyla Adi Soyad! Imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Sinifr; —————- No.: ————__ | | | e

Gorsel 2.81: Form erkek ve disi zimba
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Biikme Kaliplari imalati

Gorsel 2.82’de verilen pargayi, is saglig: ve giivenligi kurallarina uyarak CNC freze tez-
gahinda ve tel erozyon tezgédhinda isleyiniz.

UYGULAMA NO. | 07-04 | UYGULAMA ADI ZIMBA TUTUCU PLAKA

Pahlar kenarlarda 1 X 45°

Ra 3,2 Ra 1,6
Y (\/)

R 7]
-y4
+0,03 Ra 1,6
@4z o \/ val
o 4
DQO [SNN) =)
5788 & 7 s
o 2 N W™ & & S,
~ JEN—
S V7| 10
o —
o

[__i(i_‘
0,

I

I
O

Ra 1,6

CHN NN N
=

>L
39,50
Yay merkezi

A-A Kesiti

118

Delikler boydan boya

Taslama payi tek ylzeyde 0,1 mm birakiimali.

Pahlar deliklerde 0,5 X 45°

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T oot Olgek: 1:1 | =@
40 20 [ 10 10 [ 10 J10 100 [ o MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi=__/_/ Tarihi:—_/__/ — =
220 =

Saati: —----- aati: —-—-—- S e | >%| = = €

Verilen Sire Kullanilan Siire g g § Z‘i :ch :g % E,_ Aldigi Not Atélye Ogretmeni
— Saat —Saat o o = Rakamla| Yaziyla Adi Soyad! imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ________
Sinifr; —————- No.: ————__ | e e e [

Gorsel 2.82: Zimba tutucu plaka
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Biikme Kaliplari imalati

Gorsel 2.83’te verilen pargayi, is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak CNC torna tez-

gahinda ve freze tezgahinda isleyiniz.

UYGULAMA NO. | 07-05 UYGULAMA ADI DiSi LOKMA
/Ra 3,2v/m
(\V/)
10 [Q_g‘
3
Ra 1,6 S+
z Q -1 r‘
X |
<
~
)
<
Ra 1,6
0,50
78
A-A Kesiti
52
I @/10
) @
/?2 1 \4’55 ‘
IS < S
SIS S N
— 4 + L
A\ 52 }L
T T
97 A~
[ o !
V)
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T «ooove |0|gek: 11 | =@
. 40 [ 20 J 10 [10 10 J10 [ 100| .. MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi= /L _/_____ Tarihi:__ /[ ___ — —
o =
Saati: ———-—- Saati: —————- o ~a|E = €
Verilen Siire Kullanilan Siire S| z |ge| ¢ o | = a Aldigi Not Atdlye Ogretmeni
———-Saat ——--Saat ol 8 |22 3| & e veee -
- o M Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ______
Sinifir —————- No.: ———___ SRSV (VRN NP (N R S

Gorsel 2.83: Form pargasi ve form lokmasi
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Biikme Kaliplari imalati

OLCME VE DEGERLENDIRME

A)

e ® N O U W N R

[y
o

=)
~—

Asagidaki ciimlelerde (.....) ile bog birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise ““D” yanlis

ise “Y” yaziniz.

...) Bikme kaliplarinda sac malzemenin esnemesi K faktoriyle diizenlenir.

...) Bikme kaliplarinda sac aciliminin énemi yoktur.

...) Kalibin seri calismasi icin pndématik sarici kullanihir.

...) Bikme isleminde tarafsiz eksen, sac kalinhginin ortasindan gegen eksendir.

...) Bukme kaliplarinda sacin geri esnemesini engellemek icin sac tabanina ezme yapllir.

...) Kalip toplanirken baglanti civatalari ¢apraz sikilir.

...) Kalip toplanirken hareketli parcalarin yaglanmasina gerek yoktur.

...) Kesme ve biilkme kaliplarinda pres baglantisina gore sap imalati yapilir.

(
(
(
(
(...) Bikme kaliplarinda sac agiliminin 6nemi yoktur.
(
(
(
(
(

...) Tel erozyon tezgahinda islenecek deliklere 6n delik delinir.

Asagidaki ¢coktan segmeli sorular dikkatlice okuyarak dogru cevaplarin oldugu secge-

nekleri isaretleyiniz.

Asagida verilen kalip plakasi islenir-
ken sifir noktasinin kag secilmesi dog-
rudur?

A) 1
B) 2
C) 3
D) 4
E) 5

Asagida verilen sac metal kalip ele-
manlarindan hangisine isil islem yapi-
hir?

A) Kilavuz plaka

Kalip imalati Uygulamalari

B) Sap tutucu plaka
C) Pres baglama plaka
D) Sap

E) Burg

Taslama islemi yapilacak pargaya hangi
semboliin yazilmasi dogrudur?

A) B)
c) D)
E)

Asagida verilen kalip plakasi ortasindaki
havuzun hangi tezgahta islenmesi uy-
gundur?



A) Dalma erozyon tezgah

B) CNC freze tezgah

C) Universal freze tezgah

D) Tel erozyon tezgah

E) Yatayisleme tezgdh

Kesme kalibinin disi zimbasi hangi mal-
zemeden segilmelidir?

A) C1020

B) imalat celigi
C) Havaceligi
D) 1,2379

E) Yag celigi
Asagidaki seceneklerden hangisinde
biikiilecek sac parganin acilim boyunun
belirlenme nedeni dogru verilmigtir?
A) Maliyeti distrmek.

B) Olc¢ii tamligini saglamak.

C) Yay uzunlugunu belirlemek.

D) Dz yerlerin 6lglstni belirlemek.

E) Aciliyerlerin Olglsiinii belirlemek.

Kesme kalibinda yan ¢aki kullaniimasi-
nin amaci nedir?

A) Kenarlardaki fazlaligi kesmek.

10.

Biikme Kaliplari imalati

B) Kalibin estetik gériinmesini sagla-
mak.

C) Sacin her seferinde esit ilerlemesini
saglamak.

D) Sac direncini artirmak.

E) Sacin egilmesini 6nlemek.

Birbirine yakin olan delikler kalip iize-
rine nasil yerlegtirilmelidir?

A) Adimlar arasina dagitilmahdir.

B) Son adima yerlestirilmelidir.

C) Ayni konuma yerlestirilmelidir.
D) ilk adima yerlestirilmelidir.

E) Herhangi bir adima yerlestirilir.

Kalip plakasini hassas islemek igin asa-
gidaki elemanlardan hangisi gereklidir?
A) Metal cekic

B) Komparator

C) Allen anahtar

D) Yildiz anahtar

E) Plastik ¢ekic

Kapi mentesesi imalati hangi biikme
yontemiyle yapilir?

A) Oluk biikme

B) Kenar blikme

C) Kivirma bikme

D) U biikme

E) Katlama bikme

2. Ogrenme Birimi
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Biikme Kaliplari imalati

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Tasarim Asamasini Degerlendirme Evet | Hayir
1. [ Uretimi yapilacak Grtiniin 3D programinda gizimini yapar.
2. | Serit malzeme yerlesimini yapar.
3. | Kesme kuvvetini hesaplar.
4. | Pres kuvvetini hesaplar.
5. [ Mevcut presin Uriini basmaya yeterli olup olmadigini tespit eder.
6. [ Adimi belirler.
7. | Kesme boslugunu belirler.
8. | Sac ilerleme yontemini belirler.
9. | Verimi hesaplar.
10. | Plaka boyutlarini belirler.
11. | Zimba boyutlarini belirler.
12. | Kalip sap yerini belirler.
13. | Birbirine yakin olan pimleri adimlar arasinda dagitir.
14. | Parca hassasiyetine gore kaliba pilot pim ekler (sacin hassas ilerlemesi
icin).
15. | Kalip tasarimini 3D programinda tamamlar.
16. | Bikme kaliplarinda K faktérinG belirler.
17. | Bukme kaliplarinda sac ac¢ilim boyunu belirler.

CNC Freze imalat Asamasini Degerlendirme Evet |Hayir

Operasyon islem sirasini belirler.

Parca islemek icin gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.
is saghgi ve guvenligi dnlemlerini alir.

Is parcasi taslanacaksa taglama payini dikkate alir.

Uretimi yapilacak parganin CAM programini yapar.

G kodlarini tezgaha aktarir.

is parcasini, is saghgi ve guvenligi nlemlerini alarak tezgaha baglar.

is parcasina komparatér geker.

IR N~ WIN=

CAM programina uygun olarak takimlari magazine dizer.
Takim boylarini is pargasina goére sifirlar.

Programi kontrolll sekilde calistirir.

is parcasini istenen 6l ve toleransa uygun isler.

Guvenlik dnlemlerini aldiktan sonra is pargasini hassas 6lger.

-
i

-
N | =

-
©
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Tel Erozyon Tezgahi imalat Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

Operasyon iglem sirasini belirler.

Uretilecek parganin 2D gizimini yapar.

Gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

Tel erozyon paket programinda G kodlarini ¢ikartir.

is parcasina tel takma 6n deliklerini deler.

Tezgah ayarlarini yapar.

is parcasina komparatér geker.

is pargasini sifirlar.

Programi ¢alistirir.

-—

Slo(x (N[~ |X M|~

Parcgayi 6l¢l ve toleransa gore isler.

CNC Torna imalat Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

Operasyon igslem sirasini belirler.

Parca islemek igin gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

is saghgi ve guvenligi dnlemlerini alir.

Is parcasi taslanacaksa taglama payini dikkate alr.

Uretimi yapilacak parganin G kodlarini hazirlar.

G kodlarini tezgaha aktarir.

Nfe|a|(r|e(d| =

is parcasini, is saghg! ve giivenligi énlemlerine uygun olarak tezgaha
baglar.

©

is pargasi salgisini komparatérle kontrol eder.

Programa uygun takimlari tarete dizer.

10.

Takim boylarini is pargasina goére sifirlar.

1.

Programi kontroll sekilde calistirir.

12.

is parcasini istenen 8lci ve toleranslara uygun isler.

13.

Guvenlik 6nlemlerini aldiktan sonra is pargasini hassas olger.

Kalip Toplama Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

Operasyon igslem sirasini belirler.

Kalibi toplamak icin gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

is saghigi ve givenligi dnlemlerini alir.

Kalip elemanlarini birbirine alistirir.

Montaj resmine uygun olarak kalibi toplar.

S Rl Rl D

Hareketli kisimlari yaglar.

2. Ogrenme Birimi
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Kalibi Prese Baglama ve Test Etme Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

is sagligi ve givenligi dnlemlerini alir.

Kalibi prese baglamak igin gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

Kurs boyunu ayarlar.

Presi bosta calistirir ve kurs boyunu kontrol eder.

Kalibi prese emniyetli sekilde baglar.

Presi galistirir.

Serit malzemeyi kaliba siirer.

Bl Il R R ol ol

Cikan UrGnin oélcilerini kontrol eder.

Kalipgi Freze Tezgahi Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

Operasyon islem sirasini belirler.

is saghigi ve givenligi dnlemlerini alir.

Gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

is pargasini giivenli sekilde tezgaha baglar.

is parcasina komparatér ceker.

Tezgah ayarlarini yapar.

is parcasini 6lgii ve toleransa gére isler.

Guvenlik dnlemlerini aldiktan sonra is pargasini élger.

IR N (AWM=

Capaklari temizler.

Universal Torna Tezgahi Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

Operasyon islem sirasini belirler.

is sagligi ve guvenligi énlemlerini alir.

Gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

is pargasini giivenli sekilde tezgaha baglar.

is pargasi salgisini komparatérle kontrol eder.

Tezgah ayarlarini yapar.

is parcasini 6lgi ve toleransa gére isler.

Guvenlik dnlemlerini aldiktan sonra is pargasini dlger.

Il Sl Bl KL Il ol o

Capaklari temizler.
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Matkap Tezgahi Asamasini Degerlendirme

Evet |Hayir

Operasyon iglem sirasini belirler.

is saghgi ve guvenligi dnlemlerini alir.

Delik yerleri markalanarak belirlenir.

Gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.

is parcasini giivenli sekilde tezgaha baglar.

is parcasi paralelligini komparatérle kontrol eder.

Tezgah ayarlarini yapar.

Delikleri deler.

Havsalari acar.

-—

Sle(x(N|e|(a|r|wId|~

Capaklari temizler.

is Aliskanhg Asamasini Degerlendirme

Evet |Hayir

is saghg! ve guveligi kurallarina uyar.

Calisma ortamini temiz ve diizenli tutar.

Verilen igi zamaninda yapar.

Baskalarina karsi saygil davranir.

is parcasini islerken dogru teknik ve yéntemleri kullanir.

Arastirmaci ve azimli galigir.

Calistig1 tezgahin temizlik ve diizenini saglar.

ol Il B Rl ol el o

Kullandigi takim ve avadanliklari yerine koyar.

2. Ogrenme Birimi
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3. OGRENME BIRIMI

TASLAMA VE KESICILERI BILEME

KONULAR

NELER OGRENECEKSINiz ?

TEMEL KAVRAMLAR



HAZIRLIK CALISMASI




Taslama ve Kesicileri Bileme

Cesitli malzemeleri, iceriginde ylksek sertlik derecesine sahip asindirici tas taneleri bulunduran
belirli geometrilerdeki kesici taslarla yiksek 6l¢cl hassasiyeti ve ylzey puruzltliginde islemeye
taslama islemi (Gorsel 3.1), bu islemin gerceklestirildigi tezgahlara ise taglama tezgahi denir.

Gorsel 3.1: Taslama islemi

Sema 3.1: Kaliplarin siniflandiriimasi
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Taslama islem Gesitleri

1. DUzlem Yilzey Taglama 2. Takim Bileme
3. Silindirik YUzey Taslama 4. Vida Taglama
5. Kesme 6. Disli Taglama
7. Perdahlama 8. Profil Taglama

Taslama islem cesitleri Gorsel 3.2, 3.3, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7, 3.8, 3.9’da gosterilmigtir.

Gorsel 3.2: Duzlem ylzey taslama Gorsel 3.3: Silindirik ylizey taglama
Gorsel 3.4: Kesme Gorsel 3.5: Perdahlama
Gorsel 3.6: Alet bileme Gorsel 3.7: Vida taglama
Gorsel 3.8: Digli taglama Gorsel 3.9: Profil taglama
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3.1. DUZLEM YUZEY TASLAMA YAPMA

is parcalarin 6zelliklerine ve geometrilerine gére taglama tezgahlari cesitlilik arz etmektedir. Bun-
larin en temelleri asagida acgiklanmigtir.

3.1.1. Duzlem Yiizey Taglama Tezgahlari

Duzlem yizeylerin taslandidi tezgahlardir. Taslama tezgahinin déner mil ekseni, tasla paralel ise
bu tezgahlara yatay diizlem tezgah (Gorsel 3.10), dik ise diisey diizlem tezgah (Gorsel 3.11)
denir.

Gorsel 3.10: Yatay dizlem taslama tezgahlar

Gorsel 3.11: Yatay dizlem taglama tezgahlari

Kalip imalati Uygulamalari
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3.1.2. Taslama islemlerinde islenecek Malzemeye Uygun Tas Segimi-
nin Yapilmasi

Taglama islemlerinde kullanilan taslar, igerigindeki agindirici tanelerin adiyla anilir. Ornegin; tasin
icerigindeki taneler korund ise korund zimpara tasi, silisyum karbiir ise silisyum karbiir zimpa-
ra tasi olarak adlandirilir.

Zimpara taslarinin (diiz) etiketlerinin Gzerinde yazilan harf ve rakamlarin anlamlari, agiklamalari
Tablo 3.1 ve Tablo 3.2°de ayrintili bigimde g&sterilmistir. Ayni zamanda Tablo 3.2’de malzemelere
uygun olabilecek taslarda gdsterilmistir.

Tablo 3.1: Diiz Zimpara Tag! Etiketinin Uzerindeki Harf ve Rakamlarin Anlamlari

Zimpara Tasi1|300) x |25 x |40 NK|50 R | 5 S |25

Tablo 3.2: Zimpara Taslarinin Etiketlerinin Uzerindeki Harf ve Rakamlarin Anlamlari
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Tablo 3.2: Zimpara Taslarinin Etiketlerinin Uzerindeki Harf ve Rakamlarin Anlamlari

| CRNEK N

Etiketinde 175 x 20 x 20 NK 20 Q 5 S 25 yazan bir tasin 6zelliklerini Tablo 3.2 ve Tablo 3.3’e
gore acgiklayiniz.

Dis ¢apt 175 mm, genisligi 20 mm, delik ¢api 20 mm, asindirici tiri normal korund, tane bu-
yuklugu orta, sertligi sert sinifinda, orta seyrek dokuda, baglayici tiru silikat, kesme hizi 25 m/s

olan bir tas seklinde aciklanir.
- J

1. Etiketinde 250 x 25 x 76.2 EKR 36 K 6 V 35 yazan bir tasin 6zelliklerini Tablo 3.2 ve
Tablo 3.3’e gore agiklayiniz.

2. Etiketinde 150 x 25 x 20 SCG 80 J 5V 35 yazan bir tasin 6zelliklerini Tablo 3.2 ve Tablo
3.3’e gore aciklayiniz.
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3. Etiketinde 100 x 50 x 14 SC 16 L 5 B 45 yazan bir tasin 6zelliklerini Tablo 3.2 ve Tablo
3.3’e gore agiklayiniz.

4. Etiketinde 250 x 25 x 25 NK 36 P 5 V 30 yazan bir tasin 6zelliklerini Tablo 3.2 ve Tablo
3.3’e gore agiklayiniz.

5. Etiketinde 300 x 32 x 30 NK 24 Q 5 V 35 yazan bir tagin 6zelliklerini Tablo 3.2 ve Tablo
3.3’e gore agiklayiniz.

3.1.3. Taglama Tezgahlarinda Zimpara Tasinin Dengelenmesi Ve Tez-
gaha Takilmasi

Zimpara tasinin dengelenmesi, agirlik merkezinin tasin dengede duracagi noktaya getirilmesi
islemidir (Gorsel 3.12). Bu sayede tas, salgisiz doner ve merkezkag kuvvetinin etkisiyle tasin
patlama riski ortadan kalkar.

Dengeleme Ydéntemleri
Dengeleme ydntemleri; statik ve dinamik dengeleme olmak Uzere iki gesittir.

Statik Dengeleme
Statik dengelemede zimpara tasi, dengeleme terazisine ya da makarali dengeleme sehpasi lize-
rine yerlestirilir.

3 Ogrenme Birimi
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Gorsel 3.12: Dengeleme aparati ve dengeleme isleminin yapilisi

Dinamik Dengeleme

Bu yontemde tas, sistemde aparatlar yardimiyla dénen bir motora baglanir. Tas, yiksek devirde
dondiralur. Tasin hangi noktasina agirlik eklenmesi gerektigi sistem tarafindan tespit edilir. Sis-
temin tespit ettigi yerlere agirlik ilave edilerek dengeleme islemi hassas bir bicimde yapilir. Statik
dengeleme ydntemine gére maliyetli bir sistemdir.

6. Taglama tezgahinda uyulmasi gereken is saghg: ve giivenligi kurallarini ve bu kural-
lara neden uyulmasi gerektigini asagiya yaziniz.

156
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3.1.4. Tagslama Tezgahina Tasin Takiimasi

Tas, tezgaha baglanmadan 6nce tasin yiizeyi tornavida sapi veya benzer bir cisimle hafif¢e tikla-
tilmall, tastan degisik ses gelen ylzey varsa tasta ¢atlak olabilecedinden bagka bir tas takilmalidir
(Gorsel 3.13, 3.14, 3.15).

Gorsel 3.13: Tas mili ve somunu Gorsel 3.14: Tas milinin tasa baglanmasi

Gorsel 3.15: Montajin tamamlanmasi

* Tas, mile yerlestiriimeden énce tas milinin salgi kontroll yapilmalidir. Milin salgili olmasi tasin
da salgili dénmesine neden olacagindan yiUksek devirlerde olusacak merkezkag kuvvetleri ta-
sin patlamasina sebep olabilir.

» Zimpara taslari zorlanmadan tas miline hafifce yerlestirilmelidir.

* Tasin takildigi mil capi, delik gapindan en fazla 1 mm biyuk olabilir. Mil ¢api bu élgtiden k-
¢cukse mastarlar kullaniimalidir. Mil ¢api ile delik ¢api esitse ve tasa ¢ok siki ve zor gegiyorsa
deligin ¢evresi raspa ile genigletilmelidir.

» Tasin her iki yizine ayni buytklikte flans ve yumusak contalar takiimalidir.

« Tas takildiktan sonra siperlikler kapatilarak tasin ¢calismasi 5-10 dakika gézlemlenmelidir.
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7. Uygulama atdlyenizde tasin tezgaha takilmasi uygulamasinda izlediginiz islem basa-
maklarini agsagiya yaziniz.

3.1.5 Taslarin Bilenmesi

Zimpara taslari, tezgahlarda kullanildiktan sonra gézenekleri dolar ve istenilen ylzey kalitesi ile
Olgt tamhgi elde edilemez ve bu duruma tasin kérelmesi denir. Dolayisiyla kdrelen taslarin yeni-

den keskinlesmesi i¢in bilenmesi gerekir (Gorsel 3.16). Taslari dizeltmek igin bileme diski, bileme
topaci ve elmas bileyici kullaniimahdir.

Gorsel 3.16: Tasin elmasla bilenme sekilleri
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8. Uygulama atélyenizdeki tezgah tasini giivenlik énlemlerine uyarak bileyiniz ve tasi
bilerken uyguladiginiz islem basamaklarini agsagiya yaziniz.

3.1.6. Diizlem Yiizey Taslama islemi Yapma

Bircok makine pargalari prizmatik geometrilerde Uretilir. Bu prizmatik pargalar birbirleri ile temasl
calistiklarinda parcalardaki aginmanin en az olmasi i¢in pargalarin ylzey kalitelerinin ylksek ol-
masi dolayisiyla taglanmis olmalari gerekir. Bu ylizden diizlem ylzey taglamanin tibbi alet, cihaz
ve diger makine pargalarinin Gretiminde dnemi biyuktar.

Duzlem ylizey tezgahinda is baglama yéntemleri sunlardir:

Miknatish Tablaya isin Baglanmasi

Tezgah kontrol panelinden manyetik alanin olusmasini saglayan salterin aktif edilmesiyle tabla
Uzerindeki is pargasi, gicli manyetik akimin olusturdugu miknatislanmayla tabla Uzerine sabit-

lenir. Tabla ylzeyinin temiz olmasi ve is pargasi yuzeyinin diiz olmasi gerekir. Mengeneye bag-
lanmasi zor, genis ylzey alanina sahip parcalar tablaya bu yéntemle baglanabilir (Gorsel 3.17).

Gorsel 3.17: Miknatisl tablaya isin baglanmasi
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i§in Universal Mengeneye Baglanmasi

Tablaya baglanamayacak geometrik sekillerdeki is pargalari ile kiiclk is parcalari, mengene va-
sitasiyla tablaya baglanir (Gérsel 3.18). Mengene, tablaya dogrudan oturtulabilip baglanabilmek-
tedir.

Gorsel 3.18: Universal mengene ile is pargasinin baglanmasi
Isin Tablaya Baglanmasi
Miknatisl tablaya baglanamayacak durumda olan biyik boyutlu ve diizgiin geometrileri olmayan
is parcalari, is tablasina baglama pabugclari yardimiyla baglanir (Gérsel 3.19). Bunun igin tezga-
hin Uzerindeki manyetik tabla sékulir. is tablasinin Gizerindeki T kanallari vasitasiyla baglama
pabuclari tablaya yerlestirilir ve is pargasi bu sekilde sabitlenir.

Gérsel 3.19: Is tablasina baglama pabuglari ve kaliplariyla igin baglanmasi

isin Baglama Kaliplariyla Baglanmasi

Sayica taslanmasi zor olan mengene ya da tablaya dogrudan baglanamayan is parcalari, 6zel
olarak tasarlanmis baglama kaliplariyla tezgah tablasina baglanir. Gérsel 3.20'de kiiglik ve buyuk
boyutlu is pargalarinin baglama kaliplariyla tablaya baglanmasi ve tagslanmasi gdsterilmektedir.

Gorsel 3.20: Baglama kaliplariyla tablaya is pargasinin baglanmasi
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3.1.7. Diizlem Yiizey Taslama Tezgahina isin Baglanmasinda Dikkat

Edilmesi Gereken Hususlar

+ isin tablaya oturan yiizeyi diizgiin olmalidir.

* Tabla ylzeyi ve tablaya oturan is ylizeyi temiz ve ¢capaksiz olmalidir.

* Is, mimkiin oldugunca tablanin ortasina yerlestirilmelidir.

* Acili ylzeyler, miknatisli sinis tablalari ile islenmelidir.

* Acili yuzeyleri islemek icin miknatisli tablaya ac¢ili mengene baglanacaksa mengene tabaninin

dizgin ve temiz olmasina dikkat edilmelidir.

3.1.8. Diizlem Yiizey Taslama isleminde Kesme Hizi, ilerleme ve Ta-

lag Miktar1 Segimi ile Devir Hesabinin Yapilimasi

Kesme hizi, geleneksel takim tezgahlarinda kesici takimin dakikada metre cinsinden aldidi yol
olarak ifade edilmektedir. Taglamada kesme hizi ise tasin Uzerindeki herhangi bir noktanin sa-
niyede metre cinsinden aldigi yol olarak tanimlanir. Saniye kullaniimasindaki sebep fazla ba-
samakli sayilarla hesaplama yapilmasindan kacinmaktir. Kesme hizi; malzemenin cinsine, ta-
sin yapisina ve ¢apina bagli olarak degismektedir. Tas Ureticileri, Urettikleri tasin ylzeyine renk
bantlari yapistirarak tasin calisabilecegi maksimum kesme hizlarini Tablo 3.3’e gére kullanicilara
bildirmistir. Hesaplamalar yapilirken Uretici firmanin tas etiketi Gzerinde renklerle ya da yaziyla

belirttigi degerler asiimamalidir (Gérsel 3.21).

Gorsel 3.21: Renk bandi

Kesme Hiz, ilerleme Miktari ve Talas Derinligi Segimi
Malzemenin cinsine gére Tablo 3.4’ten kesme hizi, ilerleme degerleri ve talas derinlikleri segilir.

Tablo 3.3: Maksimum Kesme Hizi Tablosu

Mavi

Sari

Kirmizi Yesil

Maksimum
Kesme Hizi

45 m/s

60 m/s

80 m/s 100 m/s

Tablo 3.4: islenecek Malzeme Cinsine Gére Segcilebilecek Kesme Hizi, Talag Derinligi ve ilerleme Degerleri

Taglanacak Kesme Hizi | Isin ilerleme Hizi Talag Derinligi
Malzeme m/s m/s Kaba mm ince mm
Yumusak Celikler | 20-30 0,16-0,3 0,02-0,03 0,005
Sert Celikler 18-25 0,13-0,2 0,01 0,002
Gri D6kim 10-15 0,16-0,25 0,1-0,3 0,01-0,03
Hafif Metaller 10-20 0,16-0,32 0,2-0,4 0,02-0,05
Sert Madenler 3-5 0,05-0,08 0,01-0,005 0,001

Devir Sayisinin Hesaplanmasi

Tablolardan ya da tas Ureticilerinin kataloglarindan tavsiye edilen kesme hizi ve ilerleme miktarla-
ri secildikten sonra tasin devir sayisinin tezgahta ayarlanmasi gereklidir. Devir sayisi, tasin kendi

ekseni etrafinda bir dakikada attidi tur sayisi olarak tanimlanir ve formuld su sekildedir:

3 Ogrenme Birimi
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N = 1000'60'Vdevir/dk. N= Devir sayisi (devir /dk.) V= Kesme Hizi (m/s)
7-D D= Tasin Capi (mm) m=3.14

Cap1 150 mm, kesme hizi 30 m/s olan bir tagla dizlem ylzey taslama islemi yapilacaktir. Tasa
verilecek devir sayisini hesaplayiniz (r= 3.14).

Verilenler: V=30 (m/s) D= 150 (mm)

yolooo-60-y o _1000:60-30 oy sirsdk.
7-D 3,14-150

NS J

9. Cap1 150 mm, kesme hizi 30 m/s olan bir tagla diizlem yiizey taglama islemi yapilacak-
tir. Tasa verilecek devir sayisini hesaplayiniz (r= 3.14).

10. Cap1 200 mm, kesme hizi 35 m/s olan bir tagla diizlem yiizey tagslama islemi yapila-
caktir. Tasa verilecek devir sayisini hesaplayiniz (= 3.14).

11. Gapi 250 mm, kesme hizi 20 m/s olan bir tasla diizlem yiizey taslama islemi yapila-
caktir. Tasa verilecek devir sayisini hesaplayiniz (= 3.14).

12. Cap1 350 mm, kesme hizi 15 m/s olan bir tagla diizlem yiizey taslama islemi yapila-
caktir. Tasa verilecek devir sayisini hesaplayiniz (= 3.14).
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13. Cap1 400 mm, kesme hizi 12 m/s olan bir tasla diizlem yiizey taglama islemi yapila-
caktir. Tasa verilecek devir sayisini hesaplayiniz (= 3.14).

3.1.9. Diizlem Taslama isleminde Kurs Boyunun Ayarlanmasi

Duzlem ylizey taslamada, tabla iki yénde de (ileri, geri) ayni hiz ve kuvvette hareket etmektedir.
Tasin ileri ve geri hareketi belirli mesafe igerisinde gergeklesir. Bu iki sinir noktasi arasindaki
mesafeye kurs boyu denir. Kurs boyu, is uzunlugundan buyuktur. Tasin is par¢asindan ayriima
mesafesi (la) her iki yonde de ayni ve yaklasik 15 ile 30 mm arasinda olmalidir. Bu mesafenin
ayarlanmasi operatdriin secimine bagli olarak degisir. Enine harekette ilerleme ve talas derinlik-
lerinin kolay verilebilmesi ve tasin is pargasinin Gzerinde turunu tamamlayarak talas kaldirmasi
acisindan bu mesafenin dogru ayarlanmasi ¢ok énemlidir (Gorsel 3.22).

Gorsel 3.22: Kurs boyunun hesaplanmasi

3.1.10. Diizlem Yiizey Taslamada islem Basamaklari

» Tezgah tablasi temiz olmali ve isin, tablaya oturtulan ylizeyi capaksiz olmalidir.

* Tasin gesidinin ise uygun oldugu kontrol edilmelidir. Tas kdrelmisse bilenmelidir.

« isin sekline gére dogru baglanma yéntemi secilmelidir.

* Tas, ise degmeyecek sekilde yukari kaldirilip isin boyuna gére kurs boyu ayarlanmalidir.

» Tezgah calistirildiktan sonra tas, is parcasina yavas yavas yaklastirilir. Cok az kivilcim gelene
kadar veya farkli bir ses duyulana kadar is pargasina yaklastirilir. Ses duyuldugunda ya da az
kivilcim goéraldiginde tambur sifirlanir. Bu isleme sifirlama denir.

* Yukarida anlatilan tablolardan yararlanarak talas derinlikleri ve ilerlemeler ayarlanir. Tezgahin
enine otomatik 6zelligini aktif hale getirerek is parcasi istenen 6lgli ve ylizey kalitesine gelene
kadar islem surdralir.

» Uygun sogutma sivisi islem bitene kadar kullaniimalidir.
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UYGULAMANO. 003-01 UYGULAMA ADI DUZLEM YUZEY TASLAMA
/Ra 0,4
003 0,02
xQ
A
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T Olgek: 1:1 =&
........ MESLEKi VE TEKNIK ANADOLU LISES|
Tarhi / / Dot Y. / 40 20 10 10 10 10 100
Saatl:  —————- Saatl:  —————— = c
Verilen Siire Kullanilan Siire % % § B E . 2 %i Aldigi Not Atélye Ofretmen
—— 2t — Sl TE 7= " [rakamia Yazyla Adi Soyad imza
Ogrencinin Adi Soyadr: - —————___________
Sinffi: ______ No.. ______

Gorsel 3.23: Duzlem yizey taslama
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3.2. SILINDIRIK YUZEY TASLAMA TEZGAHLARI
Silindirik ytzeylerin taslandigi tezgahlardir. Genel olarak ¢ baslkta siniflandirilir.

Silindirik Dis Yiizey Taglama Tezgahlari
Silindirik ylzeylerin dis tarafi taglaniyorsa bu tezgahlara silindirik dis yiizey taglama tezgahlari
denir (Gorsel 3.24).

Gorsel 3.24: Silindirik dis ylzey taslama tezgahi

Silindirik i¢ Yiizey Taglama Tezgahlari
Silindirik yuzeylerin i¢ tarafi taglaniyorsa bu tezgahlara silindirik i¢ ylizey taglama tezgahlari
denir (Gorsel 3.25).

Gérsel 3.25: i¢ yiizey silindirik taglama tezgahlari

Puntasiz Taglama Makineleri
Baz silindirik is pargalari, puntasiz taslama tezgahlarinda iki tasin arasinda taslanarak yapilir
(Gorsel 3.26, 3.27). Burada tasin hizini, siriict tas kontrol eder ve is parcgasi diger tasla sirtci
tas arasinda kalir, is parcasi alttan da desteklenerek taslama islemi gerceklestirilir. Cok adetli
islerde bu yéntem tercih edilir.

Gorsel 3.26: Puntasiz taglama tezgahi Gorsel 3.27: Puntasiz taglama
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3.2.1. Silindirik Yiizey Taslama islemi Yapma

Makine parcalari ve tibbi cihazlarin iceriginde birgok silindirik par¢ga mevcuttur. Bu silindirik parca-
lar istenen yuzey kalitesi ve 6l¢U toleranslarina uygun taslanirsa ilgili cihaz ve makinenin kalitesi
o derece yuksek olur. Bu yizden tibbi cihaz ve aletlerin Uretiminde silindirik ylizey taglamanin
6nemi blyktir.

Silindirik Dis Yiizey Taslama

Silindirik dis ylzey taslama, boydan boya ve dalma taslama olarak iki sekilde yapilir. Boydan
boya taglamada is pargasi ilerlerken, dalma taglamada taglanacak ylizey genisligi tasin genigli-
ginden kigik oldugu icin ilerleme hareketi olmaz. Gérsel 3.28'de silindirik taglama tezgahinin ana
kisimlari gérilmektedir.

Gorsel 3.28: Silindirik taglama tezgahinin kisimlari
Boydan boya taglamada kurs tamamlandiginda tas, is parcasi ylzeyinden tamamen ayrilmaz ve
tas kalinliginin 2/3’0 kadar is pargasinin Uzerinde kalir. Bir bagka ifadeyle tasin genisliginin 1/3’0
is parcasindan ayrilir (Gérsel 3.29).

Gorsel 3.29: Silindirik boyuna taglamada kurs boyunun ayarlanmasi
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Silindirik Dig Yiizey Taglamada Baglama Yéntemleri
Boyuna silindirik taglamada, isin sekline gére baglanma yontemleri farklilik géstermektedir. Te-
melde doért baglanma yéntemi vardir.

Is Pargasinin iki Punta Arasinda Taslanmasi
Kademe sayisi fazla, uzun is parcalarinin taglanmasinda tercih edilen bir yéntemdir (Gérsel 3.30).

Gorsel 3.30: Is parcasinin iki punta arasinda taglanmasi

Is Pargasinin Aynaya Baglanarak Taglanmasi
Firdéndli aynasina baglanamayacak 6zellikle blylik ¢apli ve kisa uzunlukta isler (ince flans vb.),
aynaya baglanarak taslanir ( Gorsel 3.31).

Gérsel 3.31: s pargasinin aynaya baglanarak taglanmasi

Is Pargasinin Penslere Baglanarak Taglanmasi

Saglam baglanmasi gereken 6zellikle ¢ok kiigUk ¢apli is pargalarinin baglanmasinda tercih edi-
len yéntemdir. Ozellikle matkap, parmak freze gibi kesici takimlarin taglanmasinda bu baglama
yoéntemi tercih edilir (Gorsel 3.32).

Gorsel 3.32: [s pargasinin penslere baglanarak taglanmasi
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is Pargasinin Ozel Baglama Aparatlari ile Baglanmasi

Bazi is parcalari farkli geometrik 6zelliklerinden dolayi yukarida anlatilan Gi¢ baglama ydntemiyle
de baglanamaz. Ozel olarak Uretilen baglama kaliplariyla taglama tezgahina baglanarak bu par-
calarin taglama islemi gerceklestirilir (Gorsel 3.33).

Gorsel 3.33: Is parcasinin 6zel baglama aparatlari ile baglanmasi

Silindirik Taglamada Kesme Hizi Segimi ve Tasin Devrinin Hesaplanmasi

Daha 6ncede bahsedildigi gibi taglamada kesme hizi, tas Uzerindeki herhangi bir noktanin bir
saniyede metre cinsinden aldidi yoldur. Diger geleneksel tezgéhlarda kesici takimin bir dakikada
aldigi yol olarak tanimlanir. Taglama islemlerinde devir sayilarinin yiiksek olmasindan dolayi ve
hesaplamalarda kolaylik olmasi agisindan kesme hizi m/s olarak Tablo 3.5’te belirtiimistir.

Tablo 3.5: Silindirik Taglamada Malzeme Cinsine Gére Kesme Hizi Degerleri

Malzeme Cinsi Silindirik Taglama

Kesme Hizi= m/s
Celik 25-30 m/s
D6kme demir 20-25 m/s
Piring 20-25 m/s
Hafif metal 15-20 m/s
Sert metal 8-15m/s

Silindirik taglamada tasin devri su sekilde hesaplanir:

=1000'6O'Vdevir/dk. N= Devir sayisi (devir /dk.) V= Kesme Hizi (m/s)

i 7-D D= Tasin Capi (mm) m=3.14

Celik bir malzeme, 150 mm ¢apinda bir tasla silindirik olarak taslanacaktir. Tasa verilmesi ge-
reken devri hesaplayiniz.

Verilenler: V=25 (m/s) D= 150 (mm) 1= 3,14

.60- 1000-60-25
N 2100000V i rak. N =222 3185 devir  dk.

7-D 3,14-150
- J
Kullanilan tezgah, eski teknolojik 6zellige sahip tezgahsa hesaplanan degerlere en yakin tezgah
devir sayilari ayarlanir. Son teknoloji tezgahlarda istenilen devir sayilari verilir.
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14. Celik bir malzeme, 175 mm ¢apinda bir tasla silindirik olarak taglanacaktir. Tasa ve-
rilmesi gereken devri hesaplayiniz.

[ 01 ]
15. D6kme demir bir malzeme, 200 mm ¢apinda bir tagla silindirik olarak taglanacaktir.
Tasa verilmesi gereken devri hesaplayiniz.
16. Pirin¢g bir malzeme, 250 mm c¢apinda bir tagla silindirik olarak taglanacaktir. Tagsa
verilmesi gereken devri hesaplayiniz.
17. Hafif metal bir malzeme, 300 mm c¢apinda bir tasla silindirik olarak taglanacaktir.
Tasa verilmesi gereken devri hesaplayiniz.
18. Sert metal bir malzeme, 350 mm ¢apinda bir tasla silindirik olarak taglanacaktir. Tasa
verilmesi gereken devri hesaplayiniz.
Silindirik Dis Yiizey Taglamada is Pargasinin Devrini Hesaplama
Silindirik taglamada, is parcasi kendi ekseni etrafinda dondiiginden is pargcasina da dogru devir
verilmesi gerekir. Is parcasi lizerindeki herhangi bir noktanin dakikada metre cinsinden aldig
yola, is parcasinin ilerleme hizi veya isin ¢gevresel hizi denir.
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Tablo 3.6’dan is pargasi malzemesine gore ilerleme hizi secilir ve isin devri asagidaki formile
gére hesaplanir. Burada ilerleme hizinin (Vi) m/dk. secgilmesinin sebebi is parcasinin devrinin
dislk olmasidir.

Tablo 3.6: Malzeme Cinsine Gére s Pargasi llerleme Hizi Degerleri

Silindirik Taglama is
Malzeme Cinsi | Pargasi Cevresel Hizi
Vi=mid
Celik 12-16 m/d
Dékme Demir 12-16 m/d
Piring 15-20 m/d
Hafif Metal 20-40 m/d
Sert Metal 3-5m/d
1000-J/ ; N= isin Devir sayisi (devir/dk.) D= isin Capi (mm)
=——"L =devir/ dk. .
oD, V=lgin Cevresel Hizi (m/dk.) m=3,14

50 mm capinda gelik bir malzeme silindirik olarak taglanacaktir. ise veriimesi gereken devri
hesaplayiniz.

Verilenler: D=50 mm V=12 m/dk. = 3,14

1000- :
,:—Vf:devir/dk. N;M:%devir/dk.
"314-D. " 3,14-50

NS J

19. 75 mm gapinda gelik bir malzeme silindirik olarak taglanacaktr. ise verilmesi gere-
ken devri hesaplayiniz.

20. 100 mm gapinda dékme demir bir malzeme silindirik olarak taslanacaktir. ise veril-
mesi gereken devri hesaplayiniz.
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21. 125 mm gapinda piring bir malzeme silindirik olarak taslanacaktir. ise verilmesi ge-
reken devri hesaplayiniz.
i
22. 150 mm g¢apinda hafif metal bir malzeme silindirik olarak taslanacaktir. ise verilmesi
gereken devri hesaplayiniz.
23. 175 mm gapinda sert metal bir malzeme silindirik olarak taglanacaktir. ise verilmesi
gereken devri hesaplayiniz.
Silindirik Dis Yiizey Taslamada is Pargasinin Eksenel ilerlemesinin Hesabinin Yapilmasi
isin eksenel ilerlemesi, is parcasinin bir ucundan diger ucuna kadarki dogrusal hizidir. Bir bagka
ifadeyle is pargasi bir tam tur déndtginde is parcasinin ilerledigi eksende mm cinsinden aldigi
yol olarak tanimlanabilir.
Tablo 3.7'den is parcasi malzemesi ve tasin kalinlik degerine gére hesaplamalar yapilir.
Tablo 3.7: Malzeme Cinsine Gére s Parcasi Eksenel ilerleme Hizlar
.. | Kaba Taglama [ ince Taglama
Malzeme Cinsi | * ¢\ hidevir) | (F mmidevir)
Celik 06 -08-b 0,5-0,7-b
Gri D6kim 0,25-04-b 0,3-0,5-b
P 5 ORNEK N
20 mm kalinhigindaki bir tasla gelik bir malzeme kaba olarak taglanacaktir. isin eksenel ilerleme
degerini hesaplayiniz.
Verilenler: b= 20 mm tasin genisligi
f=0,6 - b (Tablo 3.7°den alindi.) f=20 - 0,6= 12 mm/devir
J
3 Ogrenme Birimi 171



172

Taslama ve Kesicileri Bileme

24. 25 mm kalinligindaki bir tasla gelik bir malzeme ince olarak taslanacaktir. isin ekse-
nel ilerleme degerini hesaplayiniz.

25. 30 mm kalinhgindaki bir tasla gri dokiim bir malzeme ince olarak taglanacaktir. isin
eksenel ilerleme degerini hesaplayiniz.

26. 35 mm kalinligindaki bir tasla gri dékiim bir malzeme kaba olarak taslanacaktir. isin
eksenel ilerleme degerini hesaplayiniz.

27. 35 mm kalinligindaki bir tasla gelik bir malzeme ince olarak taglanacaktir. isin ekse-
nel ilerleme degerini hesaplayiniz.

28. 40 mm kalinhgindaki bir tasla gelik bir malzeme kaba olarak taglanacaktir. isin ekse-
nel ilerleme degerini hesaplayiniz.
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Silindirik Taglamada is Pargasina Verilecek Talas Derinliginin Segilmesi

Silindirik taglamada, tasin ve is parcasinin devri ile isin ilerleme hizi gibi kesme parametrelerinin
yaninda talas derinliginde ideal kesme, istenen 6l¢ci tamligi ve yiizey kalitesinin elde edilmesi de
O6nemlidir. Tablo 3.8’de malzeme cinsine gore verilebilecek talas derinlikleri gosterilmektedir.

Tablo 3.8: Silindirik Tagslamada Malzeme Cinsine Gére Verilebilecek Talas Derinlikleri

Kaba Yizey ince Yiizey
Celik 0,003-0,040 mm 0,004-0,013 mm
Dékme Demir | 0,005-0,040 mm 0,006-0,020 mm

Silindirik Dis Yiizey Taglamada Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

+ isin sekline gére dogru baglanma yéntemi segilmelidir.

« Isin; aynaya, puntaya, pense baglanacak veya oturtulacak yiizeylerinde capak ve kir olmama-
hidir.

« Is, gezer punta ile desteklenecekse yeteri kadar basingla is pargasina baski uygulanmalidir.
« Is, iki punta arasinda taslanacaksa dogru firdéndii aynasi secilmelidir.

* Tasin gozenekleri ve keskinligi kontrol edilmeli, tas gerekirse bilenmelidir.

* Tas, is parcasina degmeyecek sekilde yaklastiriimali ve tasin kurs boyu ayarlanmalidir.

* Tasa verilecek devir sayisi, isin devir sayisi, eksenel ilerleme hizi dogru hesaplandiktan sonra
gerekli ayarlamalar yapilmalidir.

» Sogutma sivisi muhakkak kullaniimalidir. Sogutma sivisinin kalitesi ve tertibati kontrol edilme-
lidir.

+ Once tas motoru, sonra fener mili galistiriimalidir. Tas, is pargasina yaklastiktan sonra ileri geri
hareketi esnasinda sifirlama yapilmalidir. Uygun talas derinligi verildikten sonra ve tim ylzey-
lerden talas kaldirildiktan sonra is pargasi 6lgilerek par¢cada herhangi bir koniklik olup olmadigi
kontrol edilmelidir.

» Herhangi bir koniklik yoksa is uygun 6l¢liye gelene kadar yeteri kadar sogutma sivisi kullanila-
rak taslama islemi gergeklestiriimelidir.
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UYGULAMANO, | 003-02 |  uvaULAMAADI SILINDIRIK YUZEY TASLAMA
Ra 0,4
® — J— J— — |
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X o Olgek: 1:1 | 6@
4 2 1 1 1 10 | 100 | e MESLEK VE TEKNIK ANADOLU LISESi
[Tarihi: yA— A Tarihi; —— /- ———/ 0 0 0 0 0 0 | 100
Saati:  —————o Saati:  —————- e = =
Verilen Siire Kullanilan Siire g aé q;; B g . E %,L Aldigi Not Atole Ogretmeni
—— 2t ——sal Sl T2 7S " [Rakamla Yazyla Adi Soyad imza
Ogrencinin Adi Soyadr: - ——————————____
[ — No. ______

Gorsel 3.34: Silindirik ylizey taslama
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UYGULAMANO. | 003-03 |  UYGULAMAADI SILINDIRIK YUZEY TASLAMA
Ra 0,8
o
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X v Olgek: 1:1 | 6@
4 2 1 1 1 10 [ 100 | o MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISES
Tarihi: yA— i Tarihi:  —— /-~ 0 0 0 0 0 0 | 10
Saati:  —————- Saati:  —————- | e § .

Verilen Siire Kullanilan Siire g % § B E . :é Lg‘i Aldigi Not Atole Ogretmeni
—— 2t ——sail Sl TE 7S " [rakamiz Yazyla Adi Soyadh imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - - —————————____

R — No. ______

Gorsel 3.35: Silindirik ylizey taslama
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UYGULAMANO. | 003-04 |  UYGULAMA ADI SILINDIRIK YUZEY TASLAMA
Ra 0,7
Ra 0,7
S - -3 — -
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X o Oloek: 1:1 | 6@
4 2 1 1 1 10 | 100 | e MESLEK VE TEKNIK ANADOLU LISESi
[Tarihi: yA— A Tarihi; —— /- ——/ 0 0 0 0 0 0 | 100
Saati:  —————- Saati:  —————- e £ =
Verilen Siire Kullanilan Siire g % u;»"g g . g %,L Aldigi Not Atolye Ogretmeni
—— 2t ——sal Sl T2 7S " [Rakamla Yazyla Adi Soyad imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ———————————____
[ —— No. ______

Gorsel 3.36: Silindirik ylizey taslama
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UYGULAMANO. | 003-05 |  UYGULAMA ADI SILINDIRiK YUZEY TASLAMA

Ra 0,7
Ra 0,7

Ra 0,7

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X v Oloek: 1:1 | 6@

40 20 10 1 MESLEKi VE TEKNIK ANADOLU LISESI

o
=
o
—
o
—
o
S

Tarihi: yA— Tarihi: A

Saati:  —————- Saati:  —————- = = =
Verilen Siire Kullanilan Siire 2| 2 |g8 g . E %,L Aldigi Not Atolye Giretmeni
———— Saat ———-Saat ol 8 |2=| 3 s | & = -
e e Rakamla | Yazyla Adi Soyadi imza

Gorsel 3.37: Silindirik ylizey taslama
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Silindirik ig Yiizey (Delik) Taglama

Makine pargalarinin silindirik ve konik i¢ ylizeylerinin, uygun tolerans ve ylzey kalitesinde islen-
mesinde ylksek hassasiyet isteniyorsa bu ylzeylere taslama islemi yapilmalidir. Bu islemler,
universal dis ylizey taslama tezgahlarina takilan i¢ ylizey taslama aparatlariyla veya sadece i¢
yuzey silindirik pargalarin taglanmasi igin Uretilen tezgahlarda yapilir (Gérsel 3.38).

Gorsel 3.38: Silindirik i¢ ylzey taglama iglemi

Delik Taglamada Malzeme Cinsine Gore Tas Seg¢imi

Delik taglamada kullanilacak tas secimi, tasin islenmesi istenen malzemenin cinsine gére Tablo
3.9°dan segilir.

Tablo 3.9: islenecek Malzeme Cinsine Gére Kullanilabilecek Taslar

Tas Caplari (mm)
2 min-@ 16| 316-336 236-380 980-3125
Yumusak Celikler A80OM A60L A46K A46J
Isil isleme Tabi Tutulmus

Malzeme Cinsi

Sementasyon ve Takim Celikleri Ha6J A6 A46J A46l

Isil Isleme Tabi 'I.'utul.mug ABOK ABOJ A46 A46H
Alasimli Celikleri

Gri D6kumler C80K Co0l C46l C36H

Delik Taglamada Tasin Kesme Hizinin Se¢imi ve Devir Hesabinin Yapilmasi
Silindirik dis taslamada oldugu gibi burada da formdller ve birimler aynidir.

Silindirik taglamada tasin devri su sekilde hesaplanir:
1000-60-V N= Devir sayisi (devir/dk.) D= Tasin Cap! (mm)

7-D dag V= Kesme Hizi (m/s.) = 3,14

N
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Kesme hizi degerleri islenecek malzemeye goére Tablo 3.10’dan segilir.

Tablo 3.10: i¢ Yiizey Taglama Igin islenecek Malzeme Cinsine Gére Kesme Hizi Degerleri

Malzeme Cinsi Kesme Hizi V= (m/s)
Celik Malzemeler 25-30
Dékme Demir 20-25
Piring 20-25
Sert Metaller 8-15
Hafif Metaller 15-20

Celik bir malzemenin i¢ ylzeyi 25 mm ¢apinda bir tagla taglanacaktir. Tasa verilmesi gereken
devri hesaplayiniz.

Verilenler: V=25 (m/s) (Tablo 3.10’dan segildi.) D= 25 (mm)

N 2100060V o ey 210006025 616 devir/ dik.
3 D 3,14-25 )

29. D6kme demir bir malzemenin i¢ yilizeyi, 30 mm ¢apinda bir tagla taglanacaktir. Tasa
verilmesi gereken devri hesaplayiniz.

30. Pirin¢ bir malzemenin i¢ ylizeyi, 35 mm ¢apinda bir tagla taglanacaktir. Tasa verilme-
si gereken devri hesaplayiniz.

31. Sert metal bir malzemenin ig yiizeyi, 40 mm ¢apinda bir tagla taglanacaktir. Tagsa ve-
rilmesi gereken devri hesaplayiniz.
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32. Hafif metal bir malzemenin i¢ ylizeyi, 60 mm ¢apinda bir tagla taglanacaktir. Tasa
verilmesi gereken devri hesaplayiniz.

33. Celik bir malzemenin i¢ ylizeyi, 65 mm ¢apinda bir tagla taglanacaktir. Taga verilmesi
gereken devri hesaplayiniz.

3.2.2. Delik Taglamada Isin Cevresel Hizinin Segimi, Ise Verilecek
Devrin ve llerlemenin Hesaplanmasi

Silindirik dis ylzey taslamada oldugu gibi delik taslamada da ise verilecek devir sayisi ayri he-
saplanmaktadir. Tablo 3.11°den islenecek malzeme cinsine gére ¢evresel hiz degerleri segilir.
ilerleme ve devir sayilari hesaplanir.

Tablo 3.11: Malzeme Cinsine Gére igin Cevresel Hizi ve Eksenel llerleme Degerleri

.| isin Gevresel |Eksenel ilerleme mmi/devir

Malzeme Cinsi T -

Hizi m/dk. Kaba Taglama fl | Ince Taglama fi
Celik 12-16 0,5-0,7 - bs 0,2-0,3 - bs
Doékme Demir | 12-16 0,2-0,5 - bs 0,2-0,4 - bs
Piring 15-20 0,2-0,5 - bs 0,2-0,4 - bs
Sert Metaller 3-5 0,1-0,3 - bs 0,1-0,2 - bs
Hafif Metaller | 20-40 0,5-0,8 - bs 0,4-0,7 - bs

bs= Tas Genisligi

ic yluzey taslama is pargasina verilecek devir sayisi su sekilde hesaplanir:

1000-J/ N:=Isin Devir sayisi (devir/dk.) V= Isin llerleme Hizi (m/dk.)
=————"=devir/dk. -

D Islenecek Delik Capi (mm) 1= 3,14

i

i

Celik bir malzemenin 100 mm i¢ ¢apindaki delidi, 20 mm genisliginde bir tasla kaba olarak
taslanacaktir. ise verilmesi gereken devir sayisini ve eksenel ilerleme miktarini hesaplayiniz.

Verilenler: V=12 (m/s) (Tablo 3.11’den segildi.) D= 100 (mm) bs =20 mm
fi= 0,5 x bs (Tablo 3.11°den segildi.) fi= 0,5 - 20= 10 mm/devir
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10001/ :
':—Vl:devjr/dk_ N‘:M:?)Sdevir/dk.
4 ”.Di ! 3,14'100

34. Celik bir malzemenin 120 mm i¢ ¢apindaki deligi, 10 mm genisliginde bir tagla ince
olarak taglanacaktir. ise verilmesi gereken devir sayisini ve eksenel ilerleme mikta-
rini hesaplayiniz.

35. D6kme demir bir malzemenin 110 mm i¢ gapindaki deligi, 8 mm genisliginde bir tagla
kaba olarak taslanacaktir. ise verilmesi gereken devir sayisini ve eksenel ilerleme
miktarini hesaplayiniz.

36. Piring bir malzemenin 80 mm i¢ ¢apindaki deligi, 12 mm genisliginde bir tasla ince
olarak taslanacaktir. ise verilmesi gereken devir sayisini ve eksenel ilerleme mikta-
rini hesaplayiniz.

37. Sert metal bir malzemenin 115 mm i¢ ¢apindaki deligi, 25 mm genisliginde bir tasla
kaba olarak taslanacaktir. ise verilmesi gereken devir sayisini ve eksenel ilerleme
miktarini hesaplayiniz.
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38. Sert metal bir malzemenin 115 mm i¢ ¢apindaki deligi, 25 mm genisliginde bir tasla
kaba olarak taslanacaktir. ise verilmesi gereken devir sayisini ve eksenel ilerleme
miktarini hesaplayiniz.

3.2.3. Delik Taglamada Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

* Taglanacak isin cinsine, 6zelligine uygun tas sec¢imi yapilmalidir.

* Deligin boy 6lgusiine uygun uzunlukta bir mil, tasa baglanmalidir. Gereksiz uzun bir mil titresi-
me neden olabileceginden deligin ylzey kalitesini dnemli dlgtide bozabilir.

« Is parcasi, aynaya salgisiz bir bicimde baglanmalidir.

» Tasa ve ise verilecek devir sayisl, isin eksenel ilerleme miktarlari ve uygun talas derinlikleri,
yukarida verilen tablolardan veya tags Ureticilerinin ilgili kataloglarindan dogru bir sekilde seci-
lerek hesaplanmalidir.

+ isin kursu dogru ayarlanmalidir. Tabla ilerleme hizi da ayarlanip uygun talas derinlikleri de ve-
rilerek taglama islemi gergeklestiriimelidir.

3.2.4. Silindirik i Yiizey Taglama Atdlye Uygulamalari
Gorsel 3.39, 3.40, 3.41, 3.42'de verilen pargalarin silindirik i¢ ylzey taslama islemini yapiniz.

Kalip imalati Uygulamalari
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UYGULAMA NO. 003-06 UYGULAMA ADI DELIK TASLAMA
Ra 0,4
/Ra 1,6 (v/i’ )
Q Q — — D
0,4
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X v Oloek: 1:1 | 6@
4 2 1 1 1 0 | 100 | e MESLEKi VE TEKNiK ANADOLU LISESi

Tarihi: yA— Tarihi; —— /- /- 0 0 0 0 0 0 0
Saati:  —————- Saati:  —————- = £ =

Verilen Siire Kullanilan Siire g % qgg g . 3 %’L Aldig Not Atélye Ggretmeni
N —Sa, —— “ T e z {=§“ B Rakamla | Yaziyla Adi Soyad imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ———————————____
L — No. ______

Gorsel 3.39: Delik taglama
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UYGULAMA NO. 003-07 UYGULAMA ADI DELIK TASLAMA
Ra 0,4
/Ra 1,6 (v/i’ )
I\ — N Q
0,4
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X o Olgek: 1:1 | 6@
4 2 1 1 1 10 | 100 | e MESLEKi VE TEKNIK ANADOLU LISESi
Tarihi: yA— A Tarihi; —— /[ 0 0 0 0 0 0 | 100
Saati:  —————o Saati:  —————- e = =
Verilen Siire Kullanilan Siire g qé %" B g . E %,L Aldigi Not Atole Ogretmeni
—— 2t ——sal Sl T2 7S " [Rakamla Yazyla Adi Soyad imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ———————————____
Sinifi: No. ______

Gorsel 3.40: Delik taglama
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UYGULAMA NO. 003-08 UYGULAMA ADI DELIK TASLAMA
Ra 0,4
/Ra 1,6 (V/i’ )
- — — Q|
0,4
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X - Oloek: 1:1 8@
........ MESLEK] VE TEKNIK ANADOLU LISES|

Tarhi: / / Tarhi y / 40 20 10 10 10 10 100
Saati:  —————- Saati:  —————- | o £ c

Verilen Siire Kullanilan Siire % % gg E . ig %i Aldigi Not Atélye Ogretmeni
— Saat Sl ColT T E,ﬂ 3 % " Rakamla Yaziyla Adi Soyadi imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ——————————____
[ — No. ______

Gorsel 3.41: Delik taglama

VYIWVINDAN "8
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UYGULAMA NO. 003-09 UYGULAMA ADI DELIK TASLAMA
Ra 04
/Ra 1,6 (V/i’ )
o — — — — 18 ©
0.4
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X Olgek: 1:1 | 6@
4 2 1 1 1 10 | 100 | e MESLEK VE TEKNIK ANADOLU LISESi
[Tarihi: yA— A Tarihi; —— /- /- 0 0 0 0 0 0 | 100
N Saati:  —————- . E; .

Verilen Siire Kullanilan Siire g qé %ﬁ g . :; %,L Aldigi Not Atole Ogretmeni
—— 2t ——sal Sl T2 7S " [rakamiz Yazyla Adi Soyad imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ———————————____

[ —— No. ______

Gorsel 3.42: Delik taglama
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3.3. KESICILERI VE TIBBi EL ALETLERINI BILEME

Kesici ve tibbi el aletleri, 6zel olarak Uretilmis hassas veya basit alet bileme makinelerinde el
becerisiyle bilenebilir. Elde bilemede bileme agilarina dikkat edilmeli, mastarlar veya ac¢i ayarla-
yicl aparatlar muhakkak kullaniimalidir. Elde veya alet bileme tezgahlarinda daha énce anlatilan
guvenlik kurallarina uyulmali ve kesinlikle koruyucu g6zIUik kullaniimalidir.

Guvenlik dnlemlerini alip koruyucu goézIlik takildiktan sonra asagida verilen uygulama &érneklerini
atdlyenizde basit elle bileme tezgahlarinda bileyiniz.
3.3.1. Alet Bileme Tezgahlari

Alet bileme tezgahlari genel olarak ikiye ayrilir. El ile masa ve duvara monte edilebilen iki ya
da tek tash alet bileme tezgahlari (Goérsel 3.43), aparatlar yardimiyla hassas ac¢i ve 6lc¢ilerde
alet ve kesicileri bilemeyi saglayan alet bileme tezgahlaridir (Gérsel 3.44). Masa tipi alet bileme
tezgahlarinda bileyicinin el becerisi ve tecriibesi 6énemlidir. Matkap, bigak ve basit tibbi el aletleri
bu makinelerde pratik bir bicimde bilenebilir. Hassas takim bileme aletlerinde ise basit, karmasik
takimlar ya da el aletleri aparatlar yardimiyla ayarlandiktan sonra ylksek hassasiyette bilenir.

Gorsel 3.43: Masa tipi alet bileme tezgahlar

Gorsel 3.44: Hassas alet bileme tezgahlari
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UYGULAMA NO. 003-10 UYGULAMA ADI CIZECEK BILEME
Tolerans +0,1
/Ra 6,4
& o o “
3
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X o Oloek: 1:1 | 6@
4 2 1 1 1 10 | 100 | e MESLEK VE TEKNIK ANADOLU LISESi
[Tarihi: yA— A Tarihi; —— /- ——/ 0 0 0 0 0 0 | 100
Saati:  —————- Saati:  —————- e = =
Verilen Siire Kullanilan Siire g aé u;»"g g . E %,L Aldigi Not Atolye Ogretmeni
—— 2t ——sal Sl T2 7S " [Rakamla Yazyla Adi Soyad imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ——————
[ —— No. ______

Gorsel 3.45:

Cizecek bileme
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UYGULAMA NO. 003-11 UYGULAMA ADI NOKTA BILEME
Tolerans +0,1
V/m
o
g
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X v Oloek: 1:1 | 6@
4 2 1 1 1 10 | 100 | e MESLEK VE TEKNiK ANADOLU LISESi
Tarihi: yA— Tarihi; —— /- ——/ 0 0 0 0 0 0 | 100
Saati:  —————- Saati:  —————- | s § .

Verilen Siire Kullanilan Siire g % gg g . :é %,L Aldigi Not Atole Ogretmeni
—— 2t ——sail Sl TE 7S " rakamiz Yazyla Adi Soyadh imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - - —————————____

[ — No. ______

Gorsel 3.46: Nokta bileme
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UYGULAMANO. | 003-12 | yyGULAMA ADI MATKAP BILEME
/Ra 6,4
a)  Matkap agilart b) Matkap ucu bileme
6 = Ug Agist i~118°
(Normal Celik i¢in)
© = Ug¢ Kenar Agist : ~ 55°
o = Bosluk A¢is1  : 8~12°
B = Kama Agist :~60°
V= Talag A¢ist - 20~30°
(Helis Agist)
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X o Olgek: 1:1 | 6@
4 2 1 1 1 10 | 100 | e MESLEK] VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Tarihi: yA— i Tarihi; —— /- -/ 0 0 0 0 0 0 | 100
Saati:  —————- Saati:  —————- e = =
Verilen Siire Kullanilan Siire g qé § B E . E %,L Aldigi Not Atole Ogretmeni
—— 2t ——sal Sl 2|7 S " [rakamiz Yazyla Adi Soyadh imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - ———————————____
[ — No. ______

Gorsel 3.47

: Matkap bileme
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TEMRIN NO. 003-13 TEMRIN ADI OSTEOTOM BILEME
Tolerans +0,1
/Ra 6,4
@
70
K V) |
I
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X o Oloek: 1:1 | 6@
4 2 1 1 1 10 | 100 | e MESLEK VE TEKNiK ANADOLU LISESi

Tarihi: yA— Tarihi; —— /- ———/ 0 0 0 0 0 0 | 100
Saati:  —————- Saati:  —————- | e § .

Verilen Siire Kullanilan Siire g % § B g . :é %,L Aldigi Not Atole Ogretmeni
—— 2t ——sail Sl T2 7S " rakamiz Yazyla Adi Soyadh imza
Ogrencinin Adi Soyadi: - - —————————____

[ — No. ______

Gorsel 3.48: Osteotom bileme
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Taslama Tezgahlarinda Galisirken Uyulmasi Gereken is Saghg: Ve Giivenlik Kurallan Gii-
venlik Tedbirleri

* Taglarin tretim normlari, TS 291 ve DIN 69126'da verilmistir. Bu Uretim normlarinda Uretilen
taslarin yizeyine P isareti vurulur. Tag takilmadan 6nce tasin lzerinde bu isaretin olup ol-
madidi kontrol edilmelidir.

* Taslarin Uzerindeki etikette, tas taneleri yapistiricilarinin tutma kuvvetine gére belirlenmis mak-
simum devir sayilari yazmaktadir. Bu devir sayilarinin Gzerinde kesinlikle tas ¢alistiriimamali-
dir.

« Uretilen taglar fabrikalarda kontrol edilmektedir. Fakat nakliye agsamasinda taglarin zarar gérme
ihtimalleri bulunmaktadir. Tas baglanmadan 6nce tornavidanin sap kismiyla tasin ylzeyi tikla-
tilmalidir. Farkh ses tinisi gelen bir bolge varsa ve ses bariz sekilde farkli ise o bélgede c¢atlak
var demektir. Boyle bir durumda tas kesinlikle kullaniimamalidir.

* Tasin takildigi mil ¢capi, delik capindan en fazla 1 mm buyuk olabilir. Mil ¢api bu élgtiden kiguk-
se mastarlar kullaniimalidir. Mil ¢api ile delik ¢capi esitse ve tasa ¢ok siki ya da zor gegiyorsa
deligin cevresi raspa ile genigletilmelidir.

* Tasin flang ve somunlari ¢ok fazla sikilmamalidir. Aksi takdirde tas catlayip pargalanabilir.

* Tas, mile takilirken somun anahtari veya elle sikilmalidir. Somunu sikmak igin anahtara cekicle
vurarak sikma iglemi kesinlikle yapiilmamalidir. Eger vurarak sikma iglemi yapilirsa tagin gatla-
ma riski olusur. Normal bir sekilde sikilmasi kafidir ¢ciinkii milin dénme yéniinde somun zaten
kendini sikacaktir. Eger normal sikmadan, somun gevsek birakilarak motor agilirsa somun
kendini kullanilan tasin blyUkligune gére sikacaktir. Bu durumda somunu ¢ézmek igin tasin
kirilmasi gerekebilir.

» Tas milinin salgl kontroli, tas takilmadan yapilmalidir. Mil, salgili ise tas da salgili doéner ve
¢alisma esnasinda merkezkag kuvvetinin etkisiyle tas pargalanabilir.

 Tas dengesiz olursa yine merkezkag kuvvetin etkisiyle galisma esnasinda tas pargalanabilir.

» Kérelmis yani kesici gézenekleri dolu olan tagla ¢alisilirsa is parcasi ve tas zarar gorebilir. Ké-
relmis tas, verilen talasi kaldiramayacagindan tasta baski olusturur ve bu durumda is pargasi-
nin firlama ya da tasin patlama durumu meydana gelebilir.

+ is malzemesine uy@ tas secilmelidir. Aksi halde tasin pargcalanmasindan kaynakli is kazalari
yasanabilir.

« Is parcasi, uygun baglama yéntemleriyle baglanmalidir. Yanhs baglama sonucunda is pargasi
firlayabilir.

» Kullanimi ve 6zellikleri bilinmeyen tezgahlar egitim alinmadan kesinlikle kullanilmamalidir.
* Tas takildiktan sonra siperlikler kapatilarak tagin 5-10 dakika galismasi gézlemlenmelidir.
» Tezgahta calisirken ve 6zellikle bileme yapilirken kesinlikle koruyucu gézItk kullaniimalidir.

* Delik taglamada devirler ¢ok yuksektir, yanls verilecek bir talas derinligi ciddi is kazalarina yol
acabilir.

* Delik taglamada tas, mile takildiktan sonra tagin her iki yuzeyinde guvenlik contalarinin olup
olmadigi kontrol edilmelidir.

* Delik taglama yapilirken biyuk tasin hidrolik kumandasi pasif hale getirilmelidir.

Kalip imalati Uygulamalari
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* Taglama tezgahlarinda calisan personel, yorgun ve uykusuz olmamalidir.

* Tasin kullanildidr kismin haricinde diger kisimlarini da kapatacak bir muhafazanin olmasi ge-
rekir. Bu koruyucu kisim, en az 8 mm kalinhdinda demirden yapilimalidir. Bu durumda tas
patladiginda kirilan parcgalar etrafa yayillmaz ve koruyucunun iginde kalir. Merkezkag kuvvetine
gore koruyucu ile tasin arasinda az bir mesafe oldugundan higbir tehlike olusmaz ama patla-
yan tasin bir metre uzaginda 8 mm’lik demir olsa da dénerek kirilan pargalar hizini aldiginda
bu muhafaza bile blyk bir tahribata ugrayabilir. Boyle bir durumda muhafaza gerekli korumayi
saglayamaz.

* Secilen tasin devir ayari kullanim kilavuzuna bakilarak yapiimalidir. Kullanim kilavuzundaki
maksimum devrin Gzerine kesinlikle ¢ikilmamalidir. Eger ¢ikilirsa tasin patlama riski olusabilir.
Tas patladigi zaman karsisinda ¢alisan kisi agir yaralanabilir.

* Tas, bir sire kullanildiktan sonra tzerinde parlak bir tabaka olusur. Bu tabaka olustugu zaman
tasin kesiciligi konusunda verim alinamayabilir. Bazi ustalar bir metali satir agzi gibi inceltip
tasin Uzerine hafifgce vurarak bu tabakayi biraz da olsa kaldirmak ister, bu kesinlikle yapiima-
malidir. Glnku taslarin ¢ok ince kum tanelerinin kimyasal islem ve 1sitma ydntemiyle yapistiri-
larak birlestirildigini unutmamak gerekir. Tasin lizerinde parlak bir tabaka olusuyorsa uygun tas
secilmemis demektir.

* Taslama islemi sirasinda olusan taslama parcaciklarindan korunmamak akcigerlere zarar vere-
bilir ya da diger fiziksel rahatsizliklara neden olabilir.

» TUm kuru taglama islemlerinde uygun ¢ekis glicline sahip havalandirma sistemi saglanmalidir.
* Kolay tutusabilen maddelerin yaninda asindirici Uriinlerle ¢alisiimamalidir.

 Kuru taglama igslemlerinde eger yeterli havalandirma sistemi saglanmamissa EN149 standart-
larina uygun toz maskesi kullaniimalidir.

+ Kullanilan makine muhafazalari, kivilcimlari ve toz pargaciklarini operatérden uzaklastirmak
icin uygun sekilde ayarlanmalidir. Makine etrafinda ¢alisan insanlar igin ekstra énlemler alin-
mahdir.

* Asindiricilarla ¢alisan tim makineler i¢in koruyucu gozlik énerilir. Elle ¢alisilan makine veya is
parcasinda, EN166 standartlarindaki minimum koruma seviyesi olan seviye B’ye uygun koru-
yucu goézlik veya yuz siperi kullaniimasi énerilir.

* Dogru asindirici Urindn kullanildigindan emin olunmalidir. Uygun olmayan bir Urtin asiri toz ve
pargacik Uretebilir.

» Uzun saglar arkaya toplanmali, bol elbise giyilmemeli, kravat veya taki takilmamalidir.

* Asindirici Griinin montaji ya da degdisimi éncesinde makinenin ¢alismasini énlemek icin maki-
ne, elektrik kaynagindan kapatiimali veya makinenin fisi ¢ekilmelidir.

» Makinelerin muhafazalari (koruyucu ekipmanlar) asla ¢ikarilmamalidir. Makine muhafazalarinin
makine calistirlmadan dnce iyi durumda ve diizgin ayarlanmis oldugundan emin olunmalidir.

» Calisilan is pargasi veya makine, elle yonlendiriliyorsa her zaman eldiven ve uygun giysiler
tercih edilmelidir. Eldivenler i¢in minimum koruma seviyesi, EN 388 standartlarindaki 2. kate-
goriye uygun olmaldir.

» Makine kapatildiktan sonra makinenin basindan ayrilmadan énce asindirici Griintin durdugun-
dan emin olunmaldir.
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» Ses seviyesine bakilmaksizin tim uygulamalar igin (elle-sabitlenmis is parcasi veya makine)
kulak koruyucularinin, EN 352 standartlarina uygun olmasi tavsiye edilir.

* Calisma icin dogru asindirici Uriiniin segildiginden emin olunmalidir. Uygun olmayan asindirici
aruin, agiri ses ¢ikarabilir.

« Is pargasinin veya makinenin elle kullanildigi islemlerde titresimden kaynaklanan yaralanmalar
meydana gelebilir.

* Eger asindirici Uriinle 10 dakikalik kesintisiz ¢alisma siresi sonunda ellerde karincalanma,
ignelenme, uyusma veya hissizlik varsa ¢alismaya ara verilmelidir.

* Vibrasyon etkisi soguk hava kosullarinda daha ¢ok goéruldugtinden eller sicak tutulmali, parmak
ve ellere dizenli egzersizler yapilmalidir.

« Uzerinde isaretli son kullanma tarihi gegmis asindirici Griinler asla kullaniimamalidir. Agindirici
artnler icin tavsiye edilen raf dmurleri icerdikleri baglayicilara gére sdyle siralanabilir; recgine
ve sellak baglantili Grlnler icin U¢ yil, kauguk baglantili Urdnler igin bes yil, seramik baglantil
arunler igin on yildir.

Elle Masa Tipi Taglama Tezgéahlarinda Calisilirken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

* Elle bilenecek kesici malzeme ne olursa olsun hi¢ acele etmeden ve tasa fazla bastirmadan
bileme isleminin gerceklestiriimesi gerekir. Bileme, sabir isidir. Clinkli malzemenin, tasa kuv-
vetlice bastirilarak bileme yapildiginda uygulanan kuvvete gére sirtinme katsayisi artar ve
malzeme Isinir. Bir middet sonra sari ve hemen arkasindan mavi bir renk olusur, buna me-
nevig oldu denir. Yani menevis olan bir malzemenin sertligi, mavi rengin durumuna gére ¢ok
azalmis olur. Sertligi azalan malzeme ¢ok gabuk kérelir clinki malzemenin sertligi, kesici giicl
demektir. Eger mavi renk, ¢cok acik maviye dénismuisse o malzemenin sertligi kesinlikle kay-
bolmus demektir. Bu, makasta yasanirsa sert olan taraf, yumusak olan diger tarafi 5-6 acgip
kapamada asindirir ve makas artik kullanilamaz hale gelir, bu durumda makasin dizelmesi
mUmkun degildir.

» Otomatik tezgahlarda bileme aninda malzeme ile tasin birlestigi noktaya 6zel yaglar akitilarak
bileme yapildidi igin kesinlikle malzemenin iIsinmamasina dikkat edilmelidir. Elle bilemede, oto-
matikte oldugu gibi su verilmez ¢iinkl tagin devrine gére her yer su olur ama otomatik makine-
lerde koruyucu kabinlerin iginde su verildigi igin digariya higbir sekilde su sigramaz. Elle bileme
esnasinda malzemenin tam isinmadan tasin yakinindaki bir su kabina batirilarak sogumasi
saglanmalidir.

* Bilenecek malzemelerin kesinlikle titrememesi gerekir, aksi halde dalgali bir bileme olustugu
icin istenen kesicilik elde edilemeyebilir.

* Tasin takildigi mil veya motorun ¢ok saglam yapiya sahip olmasi gerekir ve motor yere gelik
dubellerle baglanmalidir. Aksi takdirde tastaki titremeler bilemenin kalitesini bozarak tagin da
patlamasina neden olabilir.

* Gobekten milli motorlar 2800 devir/dk.dir. 30 cm c¢apinda bir tagin maksimum g¢alisma hizidir
hatta bu hizda tasin patlama ihtimali olusabilir. Bu devirdeki tasla bileme yapilmaz. Surtiinme
¢ok fazla oldugundan bilenecek malzemeyi hemen yakabilir ve tastan randiman alinamayabilir.
Bdyle motorlarda caplari uygun taslar kullanilarak bileme yapilmalidir.
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Taslama ve Kesicileri Bileme

39. Taslama atdlyesindeki kesici tas, tezgah miline baglanacaktir. Atdlye ustasi tasin
saglam baglanmasi gerektigini diisiiniir. Bunun igin tagsin somununu eliyle sikar ve
cekicle de sikma basincini arttirir. Usta dogru bir islem mi yapmaktadir? Tasin mile
bu sekilde baglanmasinda problem var midir? Agiklayiniz.

40. Usta, atdlyesinde bulunan kesici tasi, mile takmadan 6nce tezgahi galistirir ve tasin
takilacagi mili bir siire gozlemler. Ustanin, mil donerken belirli bir siire mili gézlemle-
mesinin sebebi nedir?

41. Usta, atodlyesindeki kesici tagin girecegi mil capini ve tasin delik ¢capini kumpasla
olcer. Usta bu islemi neden yapmistir? Mil ¢api ile kesici tasin delik 6l¢iisii arasinda
nasil bir iligki olmalidir?

42. Usta, uzun siire galismis oldugu kesici tasin statik dengeleme metoduyla dengesini
kontrol etmek ister. Bu kontrol islemini yapmasinin amaci nedir? Agiklayiniz.

43. Usta, uzun siire kullandigi kesici tasin iyi talas kaldirmadigini ve gézeneklerinin dol-
dugunu goézlemler. Bu durumda usta ne yapmalidir ve bu sekilde ¢alismaya devam
ederse hangi sorunlarla karsilasabilir? Agiklayiniz.

44. Ustaya, atolyesinde daha 6nce isledigi malzemelerden farkli igerikte bir is parcasi
gelir. Usta, is pargasini tezgdha baglamadan 6énce bu is i¢in kullanabilecegi mevcut
kesici taslarla ilgili devir ve ilerleme hesaplarindan baska nelere dikkat etmelidir?
Aciklayiniz.

3 Ogrenme Birimi
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Taslama ve Kesicileri Bileme

45. Ustanin atdlyesine mevcut tezgahlardan farkli yeni ve daha gelismis taglama tezgahi
alinir. Yetkili servis tezgahin kurulumunu yapar ancak usta higbir sorun olmamasina
ragmen tezgéahi bilerek galistirmaz ve yetkili servisin tekrar gelmesini bekler. Tezgah
c¢alisir durumda olmasina ragmen usta nigin tezgahi galistirmamistir? Ac¢iklayiniz.

46. Usta, is parcasini taglama tezgahinda islemek igin tiim hazirhiklari tamamlamistir.
Usta, tezgahi gcalistirmadan once kendi giivenligiyle ilgili nelere dikkat etmelidir?
Aciklayiniz.

47. Usta, is parcasiniislerken tasin lizerinde parlak bir tabaka oldugunu fark eder. Bunun
sebebi nedir? Boyle bir durumda isleme devam edilirse ne olur? Agiklayiniz.

48. Yeni bir taglama atolyesi kurmak isteyen kisi, tezgahlarin calisacagi atolyelerle ilgili
nelere dikkat etmeli ve bu atélyelere neler eklemelidir? A¢iklayiniz.

49. Usta, taslama islemine basladiktan 10 dakika sonra ellerinde karincalanma, ignelen-
me ve uyusma hisseder. Bu durum karsisinda ne yapmalidir? Agiklayiniz.

50. Usta, az uyuyarak ise yorgun gitmistir. Ustanin bu durumda taglama tezgahinda ga-
ligmasi dogru mudur? Agiklayiniz.

196

Kalip imalati Uygulamalari




Taslama ve Kesicileri Bileme

3.3.2. Taslama Ve Kesici Aletleri Bilemede Olgme Ve Kontrol

Taslama islemlerinde kaba 6l¢ller kumpasla hassas 6lgllerse mikrometreyle 6l¢ulir. Taglamada
en c¢ok kullanilan alet, milimetrenin ylzde birlik hassasiyetinde 6lcim yapan dis ve i¢ 8l¢i mikro-

metreleridir (3.49).

Mikrometrenin Kisimlari

Gorsel 3.49: Mikrometrenin kisimlari

Tablo 3.12: Mikrometrenin Kisimlari

Sabit Cene

Hareketsizdir. Parganin 6l¢llmek istenen iki kenarindan bir tanesinin da-
yandigi kenardir.

Hareketli Cene

Parga dlgustine gore hareket ettirilerek parca kenarlarina oturtulan ¢genedir.

Sabitleme Vidasi

Bu vida, sol tarafa dogru sikilarak hareketli gene sabit hale getirilir.

Béliinti

Parganin mm olarak kaba 6l¢tistnin okundugu kisimdir.

Parcanin milimetresinin %1 hassasiyet araliginda mm’den sonraki iki hane-

Kovan sinin ya da ikinci hanesinin 8lgisinin tespit edildigi kisimdir.
Tambur Hizh bir sekilde hareketli genenin agilip kapanmasini saglayan tirtil ylizeyli
kisimdir.
Parcanin dlclilmek istenen kenarlarina hassas olarak yaklasan kisimdir.
Dogru 6lcim yapmak igin parcanin iki kenarinin boslugu circirla alinmali,
Circir .
tamburla parga kenarlarina 1-2 mm yaklasildiktan sonra geri kalan kisma
kesinlikle circirla yaklagiimalidir.
Mikrometrenin dlgebilecedi minimum ve maksimum parga kalinhk élcileri-
Olgiim Arahg: dir. Ornegin 25-50 mm’lik bir mikrometre ile 25 mm’den 50 mm kalinligina
kadar parcalar dlgtlebilir.
Olgiim Hassasiyet adimini gésterir. Ornegin 0,01 mm hassasiyetindeki kumpasla
Hassasiyeti virgllden sonraki iki sayi da (15,16 mm, 17, 89mm, 4,01 mm vb.) &lcllebilir.
Govde Mikrometrenin tim kisimlarini Gzerinde tasiyan bélimdur.

3 Ogrenme Birimi
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Mikrometre Okuma

8. ORNEK
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Taslama ve Kesicileri Bileme

Asagidaki mikrometrelerde odlgiilen degerleri yaziniz.

1. Olgiim Sonucu: ....................

2. Olgiim Sonucu: .....................

3. Olgiim Sonucu: .....................
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Asagidaki mikrometrelerde 6élgiilen degerleri yaziniz.

4. Olgiim Sonucu: .....................

5. Olgiim Sonucu: .....................

6. Olgiim Sonucu: ....................

200 | Kalip imalati Uygulamalari



Taslama ve Kesicileri Bileme

Asagidaki mikrometrelerde 6lgiilen degerleri yaziniz.

7. Olgiim Sonucu: ....................

8. Olgiim Sonucu: .....................

9. Olgiim Sonucu: .....................
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Asagidaki mikrometrelerde 6lgiilen degerleri yaziniz.

10. Olgiim Sonucu: ....................
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagida verilen goktan se¢gmeli sorularin dogru sikkini isaretleyiniz.

1. Taglama islemiyle ilgili, C) Paralel dizlem

[.  Kesici taglarin igeriginde yuksek
sertlik derecesine sahip asindirici
tas taneleri bulunur.

[I. Taslama islemi ylksek 6l¢cl hassa-
siyeti elde etmek igin yapilir.

[ll. Tasglama isleminde dusik yuzey
kalitesi elde edilir.

verilen bilgilerden hangileri dogrudur?

A) Yalniz Il
B) Ilvelll
C) lvell

D) Ive lll
E) I, 1velll

2. Asagidaki tezgahlardan hangisi tas-

lama tezgahi gesitlerinden degildir?
A) Silindirik ylzey taglama tezgahi

B) Dizlem ylzey taglama tezgahi

C) Alet bileme tezgahi

D) Konik ylzey taslama tezgahi

E) Silindirik i¢ ylzey taslama tezgahi
. Kesme

[I. Perdahlama

[ll. Vida Taslama

V. Alet Bileme

Verilen onciillerden hangileri taglama
islemi gesitlerindendir?

A) Yalniz |

B) Il ve IV

C) I, 1velll

D) I, ll ve IV

E) I, I, Il ve IV

Taslama tezgahinin déner mil ekseni,
tasa paralel ise bu tezgahlara .............
tezgah denir.

Bu ciimlede bos birakilan alana asa-
gidakilerden hangisinin getirilmesi
uygundur?

A) Disey dizlem

B) Yatay diizlem

D) Eksenel diizlem
E) Egik dizlem

5. Asagida verilen tezgah ¢esitlerinden
hangisi silindirik ylizey taglama tez-
gahi degildir?

A) Silindirik dis ylizey tagslama tezgahi
B) Silindirik i¢ ylizey tagslama tezgahi
C) Dusey dizlem taslama tezgahi

D) Puntasiz taglama tezgahi

E) Hicbiri

6. Etiketinde 250 x 25 x 76,2 - EKR 36 K
6 V 35 yazan bir tagta alti gizili rakam-
lanin aciklamalari hangi segenekte
dogru olarak siralanmistir?

A) Tasin delik capi, genisligi ve dis ¢capi
B) Tasin dis ¢api, delik ¢api ve genisligi
C) Tasin genisligi, delik capi ve dis ¢api
D) Tasin genisligi, dis ¢capi ve delik capi
E) Tasin dis ¢api, genisligi ve delik ¢api

7. Zimpara tasinin dengelenmesinin

amaci hangi segenekte dogru veril-

migtir?

A) Tasin ylzey purizlGligina azalt-
mak.

B) Tasi 6lclye getirmek.

C) Tasin gbzeneklerini temizlemek ve
is parcasindan daha rahat talas kal-
dirmak.

D) Tasin agirlik merkezini tasin den-
gede duracagi noktaya getirmek.

E) Tasin kesme islemi sirasinda isin-
masini azaltmak.

8. Asagidakilerden hangisinde tasin

dengelenmesi i¢in kullanilan yéntem-
ler dogru verilmistir.

A) Eksenel ve Dinamik dengeleme
B) Eksenel ve Ylzeysel dengeleme
C) Statik ve Eksenel dengeleme

D) Dinamik ve Yizeysel dengeleme
E) Statik ve Dinamik dengeleme
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Zimpara taslari, tezgahlarda belirli bir
sure kullanildiktan sonra gézenekleri do-
lar ve bu taglardan istenen ylzey kalitesi
ile 6lct tamligi elde edilemez ve tasin bu
duruma ...l denir.
Yukarida verilen ciimlede bos biraki-
lan alana asagidakilerden hangisinin
getirilmesi uygundur?

A) Odlama

B) Tasin kirilmasi
C) Tasin koérlenmesi
D) Tasin sertlesmesi
E) Tasin bitmesi

10. Prizmatik geometriye sahip is parga-

sinin agsagida verilen tezgahlardan
hangisiyle islenmesi uygundur?
A) Silindirik ylzey taslama tezgahi
B) Duzlem yluzey taslama tezgahi

C) Alet bileme tezgahi

D) Silindirik i¢ ylizey taslama tezgahi
E) Puntasiz taglama tezgahi

11. Dizlem ylzey taslama tezgahinda tab-

laya baglanamayan farkli geometrik se-
killerdeki is parcgalari ve kiicUk is parga-
lari ......... yardimiyla tablaya baglanir.
Yukarida verilen ciimlede bos biraki-
lan alana asagidakilerden hangisi ge-
tirilmelidir?

A) Pense

B) Universal mengene

C) Baglama pabucu

D) Miknatisli tabla

E) Divizor

12. Diizlem yiizey taglama tezgahinda

isin tezgaha baglanmasiyla ilgili veri-

len bilgilerden hangisi yanhstir?

A) is, mimkin oldugunca tablanin orta-
sina yerlestiriimelidir.

B) Acili ylzeyler, miknatisli sinlis tabla-
lariyla islenmelidir.

C) isin tablaya oturan yiizeyi purizli
olabilmektedir.

D) Tabla ylzeyi temiz olmalidir.

E) Acili ylizeyleri islemek igin miknatisli
tablaya acili mengene baglanacaksa

Kalip imalati Uygulamalari

13.

14.

15.

16.

Capi 120 mm, kesme hizi 20 m/s olan
bir tas ile duzlem ylzey taglama islemi
yapilacaktir.

Tasa verilecek devir sayisi (devir/dk.)
hangi se¢enekte dogru verilmistir?
(= 3.14)

A) 2180

B) 3080

C) 3105

D) 3125

E) 3185

is boyu 200 ve is pargasindan ay-
rilima mesafesi (la) 20 mm olacak
diizlem yilizey taglama igsleminde kurs
boyu ka¢ olmahdir?

A) 240
B) 220
C) 200
D) 180
E) 160

Dairesel profile sahip bir milin capi ve

dairesel ylzeyi uygun ylizey kalitesi ve

yuksek 6lct hassasiyetinde islenmek is-

tenmektedir.

Bu islem i¢in kullanilacak en uygun

tezgah ve isleme yéntemi hangi sece-

nekte dogru verilmisti?

A) Silindirik yuzey taslama tezgahi — Si-
lindirik dis yuzey taglama

B) Silindirik ylizey taslama tezgahi — Si-
lindirik i¢ ylzey taglama

C) Duzlem ylzey taslama tezgahi — Ya-
tay duzlem taglama

D) Dizlem yuzey tagslama tezgahi —
Dusey dizlem taslama

E) Masa tipi taglama tezgahi — El ile tas-
lama

Kademe sayisi fazla olan ve uzun is

parcalan silindirik taglama tezgahla-

rinda hangi yéntemle taglanmahdir?

A) Is pargcasinin aynaya baglanarak
taslanmasi

B) Is pargasinin pensler vasitasiyla
baglanarak taslanmasi



17.

18.

19.

20.

C) Is pargasinin ézel baglama aparatla-
riyla baglanarak taglanmasi

D) Silindirik, puntasiz taglama yonte-
miyle baglanarak taglanmasi

E) is parcasinin iki punta arasinda tas-
lanmasi

Celik bir malzeme, 100 mm ¢apindaki
bir tasla silindirik taglanacaktir.

Tasga verilmesi gereken devir kag ol-
malidir? (V=30 m/s)

A) 3852
B) 4261
C) 5732
D) 6301
E) 7101

65 mm capinda ¢elik bir malzeme silin-
dirik olarak taslanacaktir.

ise verilmesi gereken devir sayisi kag
olmalidir? ( Vi=16 m/d )

A) 46
B) 53
c) 78
D) 92
E) 103

Celik malzeme, 70 mm kalinligindaki bir
tasla kaba olarak taglanacaktir.

isin eksenel ilerleme degeri (12
mm/devir) kag¢ olmalidir? (f=0,8-b)

A) 44
B) 56
C) 66
D) 86
E) 98

Asagida verilen bilgilerden hangisi
dis yilizey taslamada dikkat edilmesi
gereken hususlardan degildir?

A) s, gezer puntayla desteklenecekse
dusuk basingla is pargasina baski
uygulanmalidir.

B) Isin sekline gére dogru baglanma
yéntemi secilmelidir.

C) Iisin; aynaya, puntaya, pense bag-
lanacak veya oturtulacak ytzeyle-
rinde ¢apak ve kir olmamalidir.

21.

22 ve 23’lincii sorulan asagidaki bilgiler

Taslama ve Kesicileri Bileme

D) Once tas motor, sonra fener mil ¢a-
istinimalidir.

E) Tas, is parcasina degmeyecek se-
kilde yaklagtirilmali ve tasin kurs
boyu ayarlanmalidir.

Celik bir malzemenin i¢ yiizeyi 70 mm

capinda bir tagla taglanacaktir.

Tasa verilmesi gereken devir kag (de-

vir/dk.) olmalidir? (V=30 m/s)

A) 8189
B) 7096
C) 6832
D) 6514
E) 5453

dogrultusunda cevaplandiriniz.

Celik malzemenin 135 mm ¢apindaki i¢ deligi,
35 mm genisligindeki tagla kaba olarak taglana-

caktir (Vi= 16 m/dk. fl=0,7 - bs).

22. is pargasina verilmesi gereken devir

23.

25.

kag (devir/dk.) olmalidir?
A) 21
B) 25
C) 32
D) 38
E) 41

Asagidaki mikrometrede dl¢iilen de-
ger kagtir?

A) 45,04 mm
B) 46,04 mm
C) 46,94 mm
D) 45,96 mm
E) 45,42 mm

Delik taglamayla ilgili verilen bilgiler-
den hangisi yanhsgtir?
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A) s parcasi, aynaya salgisiz baglan- 24. ise verilmesi gereken eksenel iler-
mahdir. leme ka¢ (mm/devir) olmalidir?
B) lIsin kursu dogru ayarlanmalidir. A) 105
C) Tasa ve ise verilecek devir sayisi, B) 15,6
isin eksenel ilerleme miktari ve uy- C) 195
gun talas derinligi, ilgili tablolardan D) 225
veya tag Ureticilerinin ilgili katalog- E) 245
larindan dogru segilerek hesaplan-
malidir.
D) Deligin boy &lgustine uygun uzun-
lukta bir mil, tasa baglanmalidir.
E) Normal korund asindirici tas secil-
melidir.
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DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Taslama ve Kesicileri Bileme

Dizlem Yiizey Taslama Tezgdhi Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

is sagligi ve giivenligi énlemlerini alir.

Malzeme cinsine gére tas secer.

Zimpara tasinin dengelenmesini yapar.

Zimpara tasini tezgaha monte eder.

Tezgah ayarlarini yapar.

is parcasini tezgaha baglar.

Tasi is parcasina sifirlar.

Kurs boyunu ayarlar.

IR N (AL IN]=

Taglama dlculerini dikkate alarak tagslar.

Silindirik Taglama Tezgahi1 Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

is sagligi ve giivenligi énlemlerini alir.

Malzeme cinsine gbre tas secer.

Zimpara tasinin dengelenmesini yapar.

Zimpara tasini tezgdha monte eder.

Tezgah ayarlarini yapar.

is parcasini tezgaha baglar.

Tas! is parcasina sifirlar.

Kurs boyunu ayarlar.

IR N[ AWM=

Taslama dlgulerini dikkate alarak taslar.

—
©

Hassas 6lgu aletleri ile dlguleri kontrol eder.

-—
-

Tezgahin temizligi ve dizenini saglar.

Alet Bileme Tezgahi Asamasini Degerlendirme

Evet

Hayir

is sagligi ve givenligi énlemlerini alir.

Malzeme cinsine gére tas secer.

Zimpara tasinin dengelenmesini yapar.

Zimpara tasini tezgaha monte eder.

Tezgah ayarlarini yapar.

Taslama 6l¢u ve acilarini dikkate alarak taslar.

Nfe|ar|e(d|~

Tezgah temizligini ve dizenini saglar.
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CEVAP ANAHTARLARI

1. OGRENME BiRIiMi

| 1ol 2pb| 3bp| 4p| s5Y[ eb| 7.D| 8D 9Y[ 10Y]

| 1.c| 28| 3B| 4€E| s5B] e6D| 70| 8c| 9A[ 10A]

2. OGRENME BiRiMi

| 1.e| 2e| 3aA| 4p| s5b| 6B| 7.c| 8A|l 9B[ 10cC]

3. OGRENME BiRiMi

| 1.c|] 2p| 3€e| 4B| s5c| 6| 7D| 8E| 9c| 108

| 1.B] 12.c| 13.E| 14.A] 15A| 16.E[ 17.c| 18.c| 19.B] 20.A]

| 21.A] 22.D| 23.E| 24.E| 25.B]
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Not: Kaynakca atif sistemi, TDK yazim kurallari ve kaynak gésterme bigcimine gére diizenlenmistir.
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