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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sénmeden yurdumun iistiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklIal.

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

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

Arkadas, yurduma algaklar1 ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi glinler Hakk’in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek ge¢cme, tant:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, diinyalari alsan da bu cennet vatani.

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

Ruhumun senden i1ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine nimahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun iistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan ilahi, bosanip kanli yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

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

Mehmet AKif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gengligi! 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¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini diistinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, cok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
diigmanlar, biitlin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitlin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordular1 dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak {izere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
iginde bulunabilirler. Hatta bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret i¢cinde
harap ve bitap diismiis olabilir.

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

Mustafa Kemal Atatiirk



MUSTAFA KEMAL ATATURK
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1. O?NEK m

CozumlU uygulama galismasidir. Ogrenci tarafindan yaplimasi
gereken uygulamadir.

5.1. UY(TULAMA ARA§f'IRMA OLGME VE DEGERLENDIRME

Sinif ortaminda, birlikte yapilan Uygulama galismasi éncesi Ogrenme birimi sonu dlgme ve
uygulama galismasidir. yapllan etkinliktir. degerlendirme etkinligidir.
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KILAVUZ
PLAKALI

DELME KESME
KALIPLARI IMALATI

KONULAR

1.1. KILAVUZ PLAKALI KALIP ALT GRUP ELEMANLARI IMALATI
1.2. KILAVUZ PLAKALI KALIP UST GRUP ELEMANLARI IMALATI

NELER OGRENECEKSINiz?
«  Kalip alt grup elemanlarinin imalatini yapma
«  Kalip Ust grup elemanlarinin imalatini yapma

TEMEL KAVRAMLAR

Kalip, zimba, digi zimba, plaka, kolon, burg, geri itici, kayit, raptiye, kilavuz plaka, kesici
zimba, taslama, isil iglem, yUzey kalitesi, kahp aligtirma, ¢alisma boslugu, 3D saatli
sifirlama, komparatér, prob, Z saati, delik komparatérd, bara, is pargasi sifir noktasi

HAZIRLIK CALISMASI
Sac parcalarin kaliplar vasitasi ile Uretilmesinin avantajlarini arastiriniz.




1.1. KILAVUZ PLAKALI KALIP ALT GRUP ELEMANLARI iMALATI

Birbiriyle 6zdes olan pargalarin, istenen élculerde seri Gretimini yapan araglara kalip denir. Sac metal
kalipgiligi ise saclar Gzerinde delme, kesme, bukme ve sivama yaparak sekillendirme iglemidir. Kalip-
larda Uretim hizi artar ve hatalar en aza iner. Kilavuz plaka dogrultusunda hareket eden sacin, delme
ve kesme zimbalari ile sekillendiriimesine kilavuz plakali delme kesme kalibi denir. Sac pargalarinin
buyuk bir cogunlugu kaliplarda Uretilir. Kilavuz plakali kaliplar; pres baglama plakasi, disi plaka, kilavuz
plaka, kayit, zmba tutucu plaka, delme zimbasi, kesme zimbasi, sap tutucu plaka, kolon, burg, sap ve
baglanti elemanlarindan olugur (Gérsel 1.1).

Sap l

Segman

Baglanti elemani

Kolon

Sap baglama plakasi

Zimba tutucu plaka

Delik zimbasi

Zimba
Kilavuz plaka
Serit
Disi zmba
Pres baglama plakasi
Fire

Cikan drtn —_— S,

Gorsel 1.1: Kalip elemanlari

Sac metal kalipgihgr bircok sektére hitap eder. Mutfak arag gereci, gida sektérl, otomotiv sektdry,
matbaa, savunma sanayisi ve saglik sektérinde kullanilan sac pargalarin birgogu sac metal kalipla-
rinda Uretilir.

Kalip imalati yapmak yuksek hassasiyet gerektiren ve maliyeti yuksek bir istir. Bundan dolayi Uretim
yapiimadan énce kalip tasarimi ve hesaplamalari yapilir. Tasarim ve hesaplamalarin dogrulugundan
emin olduktan sonra Uretime gecilir. Uretilecek arin miktari fazla ise kalip yapilir. Urin adedi az ise
ardanler pang tezgdhlarinda veya CNC abkant tezgdhlarinda uUretilir.

SAC METAL KALIPLARI KILAVUZ PLAKALI DELME KESME KALIPLARI iMALATI




Kilavuz plakali kalip alt grup elemanlari; pres baglama plakasi, digi zimba plakasi, kilavuz plaka, seg-
manlar, baglanti elemanlari ve kolonlardir (Gérsel 1.2). Kilavuz plakali delme kesme kaliplarinin tasa-
rim ve imalati ¢esitli agsamalardan olusur.

-

Kalip alt grup

-

Gorsel 1.2: Kalip alt grup elemanlari

Kilavuz Plakali Delme Kesme Kaliplarinin Tasarim ve imalat Agamalari

1.

2
3.
4

o

Parga 3 boyutlu gizilir.

. Serit malzeme yerlesimi gizilir. Cizim en az fire verilecek sekilde ayarlanmalidir.

Kesme kuvveti hesaplanir.

. Pres kuvveti hesaplanir. Atélyedeki mevcut preslerin, Grand basmaya yeterli olup olmadigi tespit

edilir.
Adim belirlenir.

Kesme boslugu belirlenir. Cikacak Grindn hassasiyetine gére kesme boslugu, disi plakaya veya
zimbaya verilir.

Uretilecek Urtn adedine gére kalibin dayamall, yan ¢akili veya strlcult olmasina karar verilir.
Cok adetli ve hassasiyeti yuksek olan pargalar yan ¢akili ve striculd kahplarda tretilmelidir. Ade-
di az ve yUksek hassasiyet gerektirmeyen pargalar ise dayamal kaliplarda Uretilebilir.

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

9. Plaka boyutlari ve kalip plaka malzemesi belirlenir. Plaka boyutlari, baski adedi ve parca sertligi

10.

1.

12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.

g6z 6nunde bulundurularak belirlenir.

Zimba boyutlari belirlenir. Zimbalarda flambaj boyu hesaplanir.

Kalibin sap yeri olusan kuvvete gére hesaplanarak belirlenir.

Birbirlerine yakin olan delikler adimlar arasinda dagitiimalidir. Aksi takdirde kalip kirilabilir.
Hassasiyeti yuksek pargalarda (toleransi 0,01-0,005) pilot pimler kullanilir.

Parcanin teknik resmi olusturulur. OlgU ve toleranslar resimde belirtilir.

Teknik resmi ve 3 boyutlu ¢izimi yapilan kalip elemanlari uygun tezgdhlarda iglenir.

is pargasi, hassas 6lgu aletleri ile kontrol edilir.

Kalip toplanir.

Pres tezgdahi kurs ayari yapilr.

Kalip, prese baglanarak ¢ahstirilir.

20.Cikan Uranun dlguleri kontrol edilir.
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Makine Atélyesinde Uyulmasi Gereken ig Saghgi ve Guvenligi Kurallari

Makine ve kalip atélyelerinde éncelik her zaman insan sagligr ve can guvenligidir. Bunun saglanabil-
mesi igin ig gavenligi kurallarina uyulmalidir. Snemsenmeyen veya inmal edilen is gtvenligi kurallari
¢ok ciddi sorunlara neden olabilir.

is kazas, “ig yerinde veya igin yuratimu nedeniyle meydana gelen, 6lime sebebiyet veren veya viicut
buatanltgind ruhen ya da bedenen engelli hdle getiren olay” olarak tanimlanir.

is kazalari olugsum nedenlerine gére G¢ gruba ayrilir: insan kaynakli olugan ig kazalari; makine, teghi-
zat, donanim kaynakli olugan ig kazalari; gevresel faktérlerden kaynaklanan ig kazalari. insan kaynakli
olanlar genellikle dikkatsizlik, yorgunluk, uykusuzluk, acelecilik gibi sebeplerden meydana gelir. insan
kaynakli kazalari dnlemek genellikle mimkindur. Makine, teghizat ve donanim elemanlarinin bakim-
larinin duzenli olarak yapiimasi ile bu tar kazalarin dnune gegilebilir. Caligma ortamindaki gurdltd, kay-
gan zemin gibi gesitli sebepler gevresel faktdrlerden kaynakli is kazalarina sebep olabilir.

Makine atélyesinde uyulmasi gereken is sagligi ve giivenligi kurallari sunlardir:

1. Atdlyede ig 6nlugu giyilmelidir. Onluk bol veya yirtik olmamaili, kollari lastikli ve 6nt mutlaka kapali
olmalidir (Gorsel 1.3).

N

Tezgdh basinda ¢aligirken kravatin is elbisesinden digart sarkmamasina dikkat edilmelidir. Aksi
halde kravat, dénen is pargasina veya kesici takima sikisarak buyuk kazalara sebep olabilir.

One sarkan uzun saglar gesitli kazalara sebep olabilir. Saglar kisa veya toplu olmalidir.
Tezgdhta galigirken yuzak, kolye, bileklik, bilezik, saat gibi egyalar takiimamaldir.
Cizecek, ege, kumpas vb. aletler cepte taginmamalidir.

Gikan talaglardan gézleri korumak igin koruyucu gézluk takilmalidir (Gérsel 1.3).

N o o opow

Agir is parcalarinin ayaga digme riskinden dolayi ¢elik burunlu is ayakkabisi giyilmelidir
(Gorsel 1.3).

Gorsel 1.3: is sagligi ve guvenligine uygun kiyafetler

SAC METAL KALIPLARI KILAVUZ PLAKALI DELME KESME KALIPLARI iMALATI



8. AJir is parcgalari ve tezgdh aparatlari yalniz bagina kaldirimamalidir. Bu pargalari kaldirmak igin
caraskal, lift, fork-lift gibi araglar kullaniimalidir (Gérsel 1.4).

Gorsel 1.4: Agir is parcalarinin ydklenmesi

9. Mutlaka tetanos asisi olunmalidir. Ozellikle ellerde olugan kuguk yaralar ihmal edilmemelidir.
10. Oncelikle emniyetli ve givenli bir ortam saglanmalidir.
1.

=

Calisan tezgdhta temizlik yapiimamaldir.

12. Calisma sekli bilinmeyen tezgdhlara dokunulmamalidir.

13. Tezgdh ile tezgdhin gevresi temiz ve duzenli tutulmaldir.

14. Caligan tezgdh terk edilmemelidir.

15. Arizali takim ve avadanlik kullanilmamalidir.

16. Atélyeden, izinsiz ¢ikiimamalidir.

17. Atélye igerisinde sakalagma, birbirini itme, kogsma gibi hareketlerden uzak durulmalidir.

18. Tezgdh Uzerine yaslaniimamalidir.

19. Atélye igerisinde bulunan elektrik panosu, priz, kablo gibi kisimlara mudahale edilmemelidir.
20.Herhangi bir ariza durumunda durum derhal sorumlu 6gretmene bildiriimelidir.

21. Tezgdhta ise baslamadan énce hareketli kisimlari icine alan muhafazalarin, yerlerine takiimig
olmasina dikkat edilmelidir.

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

23.iglem ve baglamalarda dogru, emniyetli metottan emin olunmazsa ders 6gretmeninden yardim
istenmelidir.

24.Tezgdhi kullanmadan 6nce kumanda sisteminin nasil igledigi 6grenilmelidir.
25.Makine g¢aligirken makinenin hareketli kisimlarina dokunulmamali, 6lgt alinmamalidir.
26.0lgme ve kontrol aletleri dzenli kullanilmalidir.

27.Tezgdh kizaklarinin Gstune is, ege, kumpas gibi aletler konulmamalidir.

28. Anahtarlara gekigle vurulmamalidir.

29.Cikan talaglar elle temizlenmemelidir.
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30.Tezgdh calsirken tezgdhin ¢ikardigi seslere kulak verilmelidir. Tezg@hin anormal c¢alismasi,
zamaninda tespit edilirse ariza ve kazalar énlenebilir.

31. i pargasi kurallara uygun olarak baglanmalidir. Aksi takdirde firlayip kazaya sebep olabilir.
32.ige baglarken veya ig pargasi ayarlanirken kesicinin isten uzak olmasina dikkat edilmelidir.

33.Bir tezgdhi bir kisi kumanda etmelidir. Ayni anda birden fazla kigi kumanda etmeye ¢aligirsa is
kazalar olusgabilir.

34.Tezgdh muhafazalart mutlaka kapatiimalidir.

ARASTIRMA

1. Kalip elemanlarina isil iglem nigin yapilir? Arasgtiriniz.

2. Pnématik ve servo surucdleri arastiriniz.

1. 5RNEK UYGULAMA

@ 13 rondela kalibi yapilacaktir. is saghgi ve givenligi kurallarina uyarak kalip tasarimi-
ni, hesaplamalarini ve imalatini yapiniz. Sac malzeme %0,10 C tavlanmig ¢elik, kalinhk 1
mm’dir (100.000 adet iiretim hedeflenmektedir.).

Parcanin 3 Boyutlu Cizimi: 3 boyutlu ¢izim programi kullanilarak Gran gizilir. Dis gap @ 20, i¢
cap @ 13 ve kalinlik 1 mm olarak gizilir (Gérsel 1.5).

Gorsel 1.5: @ 13 rondela

Serit Malzeme Yerlesimi ve Kenar Boglugu: Sacin saglikli sekilde kesilip ilerleyebilmesi igin
kenarlarda uygun bogluk birakilir (Gérsel
1.6). Bu bosluk miktari, sacin kalinhgi ve
kesme direnci dikkate alinarak segilir. Bog-
luklar uygun secilmezse Urinde capaklar
meydana gelir. Gereginden fazla segildi-
ginde ise fazla sac kullanilacagindan ma-
liyet artar. Bir adet pargada 1 mm fazla sac
kullanilirsa bir milyon adet Uriinde bin met-
re sac bosa kullanilmis olur. Kenar boslugu
Tablo 1.T'e gére belirlenir.

Gorsel 1.6: Serit malzeme yerlegimi
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Tablo 1.1: Kenar Bogluklari

o __ _
E jn:n* E o B § a Serit Malzeme Kalinigi T (mm)
T2 s o
2% 253 £>
£5 s* & g °
30 = ¥ 0,1 0,3 05 | 0,75 1 1,25 15 1,75 2 2,25 3
a 0,8 0,8 0,8
10 0,9 1 1,2 1,3 15 1,6 19 2,1
b 1 0,9 0,9
. a 16 12 0,9
-g 11-50 1 11 14 14 16 17 2 2,3
] b 19 15 1
™
S a 18 | 14 | 1
€ 51-100 12 13 15 16 18 19 2,2 2,5
€ b 2,2 17 12
3
2 a 2 1,6 12
100 Vekd°h° 14 |15 18|18 2 | 21| 24| 27
yukart b 24 19 | 15
Yan Gaki Kesme Payi 15 1,8 2,2 2,5 3 3,5 4,5
a 0,9 1 1
100-110 1 11 13 14 16 1,7 2 2,3
- b 12 11 11
3
3 a 1,8 14 1
° M-150 1,2 1,3 16 16 18 19 2,2 2,5
> b 22 17 12
£
£ a 2 16 12
o 151-200 14 15 18 18 2 2, 2,4 2,7
b b 24 119 | 15
[=
)
o a 2,2 18 14
S | 200vedaha w6 |17 2| 2 | 22232629
e yukari b 27 | 22 | 17
Yan Gaki Kesme Payi 15 1,8 2 2,5 3 35 4
Sert kagit, kumas veya ketenlerde a ve b degeri %50 arttirilir.

Kenar boslugunun Tablo 1.1'e gére 1,1 oldugu géruldr. Diger sac malzemelere uygun olmasi ve
Uretim kolayhgi saglamak igin kenar bosglugu 2 mm olarak tercih edilir (Gérsel 1.7).

Gorsel 1.7: Kenar boslugu
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Kesme Kuvveti Hesabi: Kesme kuvveti P = Groplam - Td - T formulu ile bulunur. Kesilen malze-

me gevre uzunlugu hesaplanir.

« Toplam kesme kuvveti: P (kg)

+ Kesilen gevrenin toplam uzunlugu: Gropiam (mm)

+ Sac malzemenin kesme direnci: Td (kg/mm2)

+ Sac malzeme kesme direnci Tablo 1.2'den segilir.

+ Sac malzeme kalinligi: T (mm)

Tablo 1.2: Malzeme Kesme Direnci

Malzemenin Cinsine Gére Kesme Direngleri

Cekme Dayanimina Gére Kesme Direngleri

Malzemenin Cinsi

Kesme Direnci (Td)

Malzemenin Cinsi

Kesme Direnci (Td)

(kg/mm?) (kg/mm?)
Kursun 2,5 Celik 11 + 0,560 ob
Kalay 35 Piring 17,1 + 0,285 ob
Aliminyum 5,6 Cinko 0,7 + 0,750 ob
Cinko 10 Duraliminyum 17,3 + 0,230 ob
Bakir 15,560 Aliminyum 0,750 ob
Piring 20-25 Kalay 0,750 ob
Nikel 25 Bakir 0,750 ob
%10 C Celikler Nikel 0,750 ob
Tavlanmis 20-25
Soguk haddelenmig 30
%20 C Gelikler
Tavlanmig 30
Soguk haddelenmig 35-40
%30 C Gelikler
Tavlanmig 35
Soguk haddelenmisg 45-50
Paslanmaz celikler 40
Silisyumlu gelikler 45
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1.1. ORNEK

Gorsel 1.5'teki @ 13 rondela kalibinin kesme kuvvetini hesaplayiniz.
Cozim: C1=1-D1=314-13 = 40,82 mm

C2=m-D2=314-20 =628 mm

Groplam = C1+ G2 = 40,82 + 62,8 =103,62 mm

Td = Tablo 1.2'ye gére kesme kuvveti 30 kg/mm? olarak segilir.

P = Groplam - Td - T = 103,62 - 30 - 1 = 3.108,6 kg/mm? olarak bulunur.

Kesme kuvvetine etki eden faktérler sunlardir:

Zimba ucuna verilen egim

Sac malzeme kalinhgi

Kesilecek toplam geometrik gevre uzunlugu

Kesilecek sacin kesme direnci

1.2. ORNEK

Pres kuvvetini hesaplayiniz.

Co6zim: Kesme kuvveti ile pres emniyet kuvveti ¢arpilarak pres kuvveti bulunur. Atélyedeki
mevcut presin bu kalibi galistirip ¢alistirmayacagi belirlenir. Pres emniyet sayisi 2-4 alinir.

Pres kuvveti =P - Pemniyet = 3.108,6 - 3 = 9.325,8 kg olarak bulunur.

1.3. ORNEK

Adimi belirleyiniz. i

—
£
%

o)

L LT

Adim

Gorsel 1.8: Adim belirleme

C6zum: Adim, sacin her ilerlemede aldigi yoldur.
Uretilecek Granin 1. ve 2. konumu arasindaki me-
safedir (Gorsel 1.8).

Adim=R+R+a=10+10 + 2 = 22 olarak bulunur.
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Kesme Boslugu

Sacin saglikli kesilebilmesi igin disi zimba ile zmba arasinda uygun bosluk birakiimalidir. Elde edilecek
olgluye goére bosluk, zmbaya veya disi plakaya verilir. Delme igslemlerinde bosluk, digi plakaya verilir.
Bdylece delik élgUst tam ¢ikmig olur. Bu bosluklara, isleme sirasinda tolerans verilir. Malzeme kalinhgi
ve gekme dayanimina gére birakilan bogluk, Tablo 1.3'te verilen gizelgeye gére veya hesaplama ile
belirlenebilir.

Delme

Tablo 1.3: Kesme Boglugu

Malzeme Gekme Dayanimlari (tb) (kg/mm?)

5~10 15 20 25 30 35 40 45 50 60 70

Sac Kalinhigi
(mm)

Gift Tarafl Kalip Kesme Boglugu (2.C)

0,25 | 0,008 | 0,010 0,01 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 | 0,032 | 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
150 0,047 | 0,058 | 0,067 [ 0,075 | 0,082 | 0,089 | 0,095 | 0,099 | 0,106 0,116 0,126
1,75 0,055 | 0,068 | 0,078 | 0,088 | 0,096 | 0,104 0,111 0,117 0,124 | 0,136 | 0,147
200 | 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 | 0,101 0,113 0,123 0,133 | 0,142 0,151 0,159 | 0174 | 0,188
250 | 0,079 | 0,097 | O12 0,125 | 0137 | 0148 | 0,158 | 0,168 0,177 | 0,194 | 0,210
2,75 0,057 | 0,107 | 0,123 | 0,138 0,151 0,163 [ 0174 | 0185 | 0,195 | 0,213 | 0,230
300 | 0,095 | 0,106 | 0124 | 0,150 | 0,064 | 0,178 | 0,190 | 0,201 0,212 | 0,232 | 0,250
3,50 0,127 | 0155 | 0,179 | 0,200 | 0,219 | 0,237 | 0,253 | 0,268 | 0,283 | 0,310 | 0,335
4,00 0158 | 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
6,00 | 0,220 | 0,270 | 0,313 | 0,350 | 0,384 | 0,415 | 0,442 | 0,470 | 0,495 | 0,543 | 0,586
6,50 | 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 | 1008 | 1,050 1100
10,00 | 0,540 | 0,658 | 0,760 | 0,850 [ 0,970 | 1008 | 1075 1140 1,202 1,318 1,423
12,00 | 0,665 | 0,812 | 0,160 | 1,050 1,150 1,243 1327 1,410 1485 | 1625 [ 1,750
15,00 | 0,863 | 0,990 | 1200 | 1,350 [ 1,480 | 1600 1,710 1,812 1,910 | 2,090 | 2,260
18,00 | 1,040 | 1276 | 1475 | 1,650 1,810 1954 | 2,086 | 2213 | 2,334 | 2,656 | 2,763
22,00 [ 1,300 | 1580 | 1830 | 2,050 | 2,250 | 2,425 | 2,590 [ 2,750 | 2,900 [ 3,180 | 3,430
2500 | 1485 | 1820 | 2100 | 2,350 | 2,580 | 2,780 | 2,970 | 3150 | 3,325 | 3,640 | 3,890

Tablodan kenar boslugu 0,055 olarak alinir.
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Kesme Boslugunu Hesaplama

C=x-T-v/Td formuluile hesaplanir.
Sac Kalinhigi 3 mm’ye Kadar
X: Katsayi 0,005-0,02 arasi alinir.

2C=15-0,01-T- 0,015 - v/ Td formulu ile he-

Sac Kalinligi 3 mm’den Biyuk
saplanir.

C kesme boslugu, S sac kalinligi, Td kesme direnci Tablo 1.2'den alinir.
1.4. ORNEK

M12 rondela kalibi kesme boslugunu hesaplayiniz.
Gézam: Sac kalinligi 1 mm, Td = Kesme gerilmesi 30 kg/mm?

Degerler yerine yazildiginda € = 0,01-1- /30 = 0,054 mm ¢ikar. Tablo 1.3'ten bakildiginda bu
degere yakin bir deger oldugu gérulur.

Sac Sirme Yéntemini Belirleme

Uretilecek parga adedine ve hassasiyetine gore be-
lirlenir. Rondela yUksek hassasiyet gerektirmedigi
icin dayamal kalp olarak tasarlanacaktir. Dayama
olarak M6 setskur kullanilacaktir (Gérsel 1.9).

Verimi Hesaplama: Parca yUzey alani (Al), bir adim-
daki yuzey alanina (A) bélunap 100 ile carpilirsa ve-
rim bulunmus olur (Gérsel 1.10).

%Verim = (Cikan aran alani / Kullanilan sac alant) -
100

%Verim = (A2/A) -100 Goérsel 1.9: Dayama

[_L—‘ 4—'1—_7—7
< Kullanilan
N
sac

Gorsel 1.10: Verimi hesaplama
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1.5. ORNEK

@ 13 rondela kalibinda verimi hesaplayiniz.
Coézim: A3 =r2-1m1=6,52-3]14 =4225- 314 =132,665 mm?
Al=r2-m=102-3,14 =100"- 3,14 = 314 mm?
A2 = Al- A3 = 314 - 132,665 = 181,335 mm?
A =24-22 =528 mm?
%Verim = (A/A) -100 = (181,335/528) - 100 = 0,343 - 100 = %34,34 olarak bulunur.

Plaka Boyutlarini ve Kalip Plaka Malzemesini Belirleme: Plaka boyutlari belirlenirken kalip dayanimi
ve maliyet g6z 6ninde bulundurulur. Kesmenin gergeklestigi kisimlar kenara gereginden fazla yakin
olursa kalp kirillabilir. Gereginden fazla uzak olursa kullanilan gelik miktari artacaktir. Battin bu hesap-
lamalar mihendislik hesaplamalari sonucu yaklasik olarak belirlenmistir (Gorsel 1.11).

i 1
I Y — I =
5C I M
S S - A _ , A

A Al [T o B el IR
—’E@ 1 W
Y Y Y + X
I

— ~ X = —=3 X =

Gorsel 1.11: Disi zmba boyutlarini belirleme

Tablo 1.4: Disi Zimba Boyutlari

Kenara Olan Uzaklik
Disi Kal
sac Kalinhgi 'giita jp 1 2 3
Kalinhgi
Yuvarlak . .
DUz Kenarh Keskin Kenarl
Kenarh
0-15 24 27 35 46
1,5-3 28 32 38 62
3,0-45 35 38 52 70
45-6,0 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.
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Zimba Boyutlarini Belirleme: Zimbalar, kalipta delme ve kesme islemini gergeklestiren elemanlardir.
Malzemesi 1.3343 olan ¢elik zmba segilir. ZImbalar, torna tezgdhinda iglendikten sonra dig yuzeyleri
1sil islemle sertlestirilir ve taglanir.

Sertlikleri 1sIl iglem sonrasi 62-64 S“md"ba§h qu§q bq§"
HRC'ye kadar gikar. Zimbalar ké- 5"'““"'“'?" “°"§°' b°§" kademeli kademeli
reldigi zaman bilenir. Delinecek

sacin sertligine ve kalinligina gére
zimba segilir. ZIMbalar uygun se-
cilmezse kirillabilir. ZImba élguleri
standart olup kalip seti katalo-
gundan segilir. Zimbalar; silindir
basli, havsa basli, havsa bagh ka-
demeli ve silindir bagl kademeli

olarak uretilir (Gorsel 1.12). Gérsel 1.12: Zimba gesitleri

Zimba boylari gereginden fazla uzun tutulursa zimba egilip, bukultp kirilabilir. Bu duruma flambaj de-
nir. Flambaj boyu hesaplanirken kalip igerisindeki en kiguk ¢apli zmba dikkate alinir. Flambaja ugra-
yacak zimbalar kademeli yapilir veya koruyucuya alinir. Flambaj boyunu hesaplamak ytksekégrenim
(muhendislik) kademesine uygundur.

Kalip Sap Yerini Tespit Etme: Presin ve kalibin saglikli galisabilmesi igin kalip sap yerinin dogru tespit
edilmesi gerekir. Kesilen par¢ga geometrisinin olusturdugu kesme kuvvetinin x ve y eksenine olan me-
safesinin toplam kuvvete bélinmesi ile elde edilir. Pargca geometrisinde olusan kuvvete gére agirlik
merkezi tespit edilir (Gérsel 1.13).

_P1X1+p2:x2+p3-x3+pn-xn pl-yl+p2-y2+p3-y3+pn-yn formalii ile hesaplanr.

pl+p2+p3+pn - pl+p2+p3+pn
P1 P2
1 i T I T i T T |_ L | Y T
NN H 14 N 1 -1 b1 1
gl iyl
Cofrd e rTs IR
| ! |
50 21
43
66 , ‘

O 7 Ofs

O T |

ﬁx

43

Gorsel 1.13: Kalip sap yerini tespit etme
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1.6. ORNEK

sac kalinhigi 1 mm ve kesme kuvveti Td = 30 kg/mm? olan rondela kalibinin sap yerini
belirleyiniz.

Co6ziim: @13 Olan Delik Gevre Uzunlugu @ 20 Olan Delik Gevre Uzunlugu
Cl=m-D=3]l14-13=40,82mm Cl=m-D=3]14-20=6280 mm
1. Kesme Kuvveti 2. Kesme Kuvveti
PI=Cl-Td-T=4082-30"1 P2=C2-Td-T=6280-30"1
=1224,6 kg =1.884 kg

Formulde degerler yerine yazildiginda Y ekseninde merkezde oldugu goérulur.

1.224,6 - 21 + 1.884 - 43 10.672,6
X = = = 34,33mm
1.224,6 + 1.884 3.108,6

Kalip sap yeri élguleri Gorsel 1.14'te verilmistir.

100

66 ‘ Sap baglama noktasi

Gorsel 1.14: Kalip sap yeri

1.7. ORNEK

Kalip tasarimini yapiniz. Yapim resimlerini giziniz.
C6zim
 Yukarida belirlenen adimlara gére serit malzeme yerlestirilir.
 Serit malzeme referans alinarak digi zimba ¢izilir.
« Baglanti yerleri belirlenir.
« Digi zimba referans alinarak kalibin diger elemanlari gizilir.

+ Yapim resmi gizilir. Yapim resmi gizilirken mutlaka kalip ortasi referans alinarak tasar-
lanir. Kenarlar referans alinarak Gretim yapilirsa montajda bayuk zorluklar yasanabilir
(Parca sifir noktasi parganin ortasi alinmalidir.).
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+ Kalip elemanlari malzemesi belirlenir. Digi zmba darbeye ve asinmaya maruz kalaca-
gindan 1.2379 olarak segilir. Diger plakalar imalat geligi C1040 olarak segilir.

» Delme ve kesme zimbalari da ayni sekilde darbe ve aginmaya dayanikli oimalidir. Mal-
zemesi 1.3343 olarak segilir. ZImbalar kérlendikge bilenir. Rondelanin daha rahat dige-
bilmesi igin digi zimba 5 mm’den sonrasi 4° agil olarak iglenmelidir.

 Kalip plakalari Gérsel 1.15'teki gibidir.

————f&——— Sap tutucu plaka

Zimba tutucu plaka

Kilavuz plaka

Disi plaka

-—”7 Pres baglama plakasi

Gorsel 1.15: Kalip plakalari

Ui

Kalibi hassas isleyebilmek igin gerekli 6l¢u aletleri ve takimlar sunlardir:
Ayarli Delik Barasi: Deliklerde istenen élgu ve toleranslari yakalamak igin kullanilir (Gérsel 1.16).

Isikli Prob: Pargaya dokundugu zaman igik yanar ve ses ¢ikartir. Béylece hassas sifirlama yapilir
(Gérsel 1.17).

Mekanik Prob: is parcasini hassas sekilde sifilamak igin kullanilir (Gérsel 1.18).

Delik Komparatérii: Delikleri hassas sekilde dlgmek icin kullanilir (Gérsel 1.19).

Z saati: Takim boylarini hassas sekilde sifirlamak icin kullanilir (Gérsel 1.20).

3D Taster (3D Olgii Aleti): Parca sifirlama ve dlgmelerde kullanilir (Gérsel 1.21).

Komparatér: is pargasinin paralelligini hassas olarak kontrol etmek igin kullanilir (Gérsel 1.22).

Mikrometre ve Kumpas: is parcalarini hassas sekilde dlgmeye yarar (Gérsel 1.23).

Goérsel 1.17: Isikh prob Goérsel 1.18: Mekanik prob

KILAVUZ PLAKALI DELME KESME KALIPLARI iIMALATI SAC METAL KALIPLARI

-
‘&'

Gorsel 1.16: Ayarli delik barasi




Goérsel 1.21: 3D taster (3D 6lcu aleti)

i

Gorsel 1.22: Komparatdr Gorsel 1.23: Mikrometre, saatli kumpas ve dijital kumpas

1.11.  Kalip Alt Grup Elemanlarini Olgli ve Gényesine Getirme

Disi zimba, kilavuz plakall delme kesme kalibi alt grup elemanlarindandir. Disi zimba plakasi sacin
dig kenarlarini, delici ve kesici zmbalarla birlikte bir makas gibi kesme iglevi yapar. Digi zimba plakasi
kalibinin en hassas iglenmesi gereken elemanlardandir. Digi zimba plakasi taslama payi birakilarak
1sil igsleme génderilir. Isil igslem sirasinda malzemede ¢arpilmalar meydana gelebilir. Carpilma mikta-
rina gére taglama payi artirilir. Isil islende malzemenin sertligi artirllarak asinma ve darbe dayanimi
yukseltilir. ISl islem sonrasi parca taslanir ve tel erezyon islemi varsa tel erezyon tezgdhinda islenir.
Kesme islevi yapilan yerlere pah kirilmaz. Kesme bosluklari ve galisma bosluklari hassas 6Igu aletleri
ile kontrol edilir. Kalipta 6I¢U, istenenden kuguk olursa sikisma; fazla olursa Urinde gapaklar meydana
gelir. Hatasiz kalip Uretebilmek igin yuksek teknoloji kullaniimalidir.

Kalip pargalari, hassas iglemek igin tek baglamada islenmelidir. Parganin Ust ydzeyi temizlenir ve gon-
yesine getirilir. Daha sonra diger iglemler parga sékilmeden tamamlanmalidir. Pargayi her baglama-
da ayni merkezi yakalamak zor olacaktir. Okullarda uygulama amagli kaba igleme kalipgi frezelerde
yapilabilir. Kalpgi freze tezgdhinda igleme payll olarak 8lgu ve gdényesinde iglenebilir. Hassas olarak
isleme CNC freze tezgdhinda ve tel erezyon tezgdhinda tamamianir.

1.8. BRNEK

Gorsel 1.24'teki digsi zimba plakasini is sagligi ve glvenligi kurallarina uyarak CNC freze ve
tel erezyon tezgéhinda igleyiniz (Par¢ga ham élgileri: 73 x 63 x 30 mm).

Kullanilacak Takimlar: @ 42R0,8 tarama kafasi (y[]zey frezeleme), 16R0,5 tarama kafas,
punta matkabl, @ 8,5 matkap, takma uglu pah takimi, havsa takimi, @ 12 karbdr parmak freze.
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Taslama payi tek yuzeyde 0,1 mm
Kesme iglevi yapan kenarlara pah kirimaz.
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X o Olgek: 11 | E}‘@
’ ’ 100
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Gorsel 1.24: Disi zmba
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Uygulama islem Basamaklari

1.iglem
+ Parga 4,5 mm'den baglanir (Gérsel 1.25).

(Eger atdlyede miknatish tabla varsa pargayi isleme payl almaya gerek kalmaz.)

Gérsel 1.25: is parcasini mengeneye baglama ve referans noktasi

« Parga Ust orta noktasindan mekanik prob, 1sikli prob veya 3D taster ile sifirlama
yapilir (Kargilikl kenarlardan degerek parga ortasi bulunur.).

« Altliklar kontrol edilir, bogluklari almak igin plastik tokmakla tiklanir.

+ 42R0,8 tarama kafasiyla yuzey kaba ve finig iglemi yapilir (Yuzeyde 0,1 taglama
payi birakilir.).

« @16R0,5 tarama kafasi ile gevre, kaba olarak iglenir.
« Punta matkabiu ile delikler puntalanir.
« 8,5 delikler agllir.

- Kesici delikler (@13 ve @ 20) @ 8,5 matkap ile agllir (Tel erezyon tezgahinda én delik
olarak kullanilacaktir.).

« EQer bu delikler (@ 13 ve @ 20) CNC frezede iglenecek ise finig operasyonunda sifir
takim veya rayba kullanilarak élgt tamhgi saglanir.

« @12 parmak (finig) takimi ile gevre finig islemi yapilir.

« Takma uglu pah takimi ile gevresel pahlar iglenir.

« Havsa takimi ile deliklere havsa agllir.

+ Olguler kontrol edilir, kolonlar aligtirilir. Dogru ise is pargasi sdkulur.

« Capaklar temizlenir.
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2.iglem
« Parga arka yuzeyine isleme yapilir.
« Parca ters cevrilir ve yarlyl gegecek sekilde mengeneye baglanir. islenmis
kenarlardan komparatér gekilerek paralellik kontrol edilir (Gérsel 1.26).

« Parga Ust orta noktasindan mekanik prob, 1gikli prob veya 3D taster ile sifirlama
yapilir (Kargilikl kenarlardan degerek parga ortasi bulunur.).

+ 42R0,8 tarama kafasiyla yuzey kaba ve finig islemi yapilir (Yuzeyde 0,1 taglama
payi birakilir.).

« Pah takimi ile kenarlardaki pahlar iglenir.

+ Olguler kontrol edilir.

Pargca baglama payi isleme

Gorsel 1.26: Parga arka yUzeyini isleme

3.iglem
« Parcaya isil igslem yaptirilir. Parga sertligi 60-62 HRC'ye ¢ikartilir.

4.islem
« @13 ve @ 20 kesici delikler tel erezyon tezgdhinda iglenir.

5.iglem
+ Parga, dazlem yUzey tezgdhinda taglanir.

Yapim resmi verilen parcalari CNC freze tezgdhinda igleyiniz.
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1.9. ORNEK

Gorsel 1.27'deki pres baglama plakasini is saghgi ve gavenligi kurallarina uyarak CNC

freze tezgahinda igleyiniz.
Pres baglama plakasi kalibin en alt kisminda bulunur. Kalibin alt grubunu prese baglamaya
ve alt grup elemanlarinin baglantisini yapmaya yarar.

‘Temrin No. 01-01 | Temrin Adi Pres baglama plakast
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(\V)
Q85
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Ra 1,6 Da
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130
27

70
50
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X . . 100
Tarhi. . Tarhi | /. — Meslekive Teknik Anadolu Lisesi
Soati: —————— Saoti: —————- =4 %
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Verilen Stre Kullanilan Sire = 2| 58| 2 .| 5| & Aldigi Puan Atslye Ogretmeni
———- saat ———- sadl gl sl & 5| 2| &
OgrencininAdiveSoyads _____ Rakamla Yozyla Adi ve Soyadi Imza
sinifi: No:

Gorsel 1.27: Pres baglama plakasi

Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.
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1.10. BRNEK

Gorsel 1.28"deki kilavuz plaka pargasini is sagligi ve glvenligi kurallarina uyarak CNC fre-
ze tezgdhinda igleyiniz.

Kilavuz plaka sacin ilerlemesine kilavuzluk eder. Delme ve kesme zimbasinin gegtigi deliklere
rayba ¢ekilmelidir.

Temrin No. | 01-03 | Temrin Adi Kilavuz ploka
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Gorsel 1.28: Kilavuz plaka

Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.
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1.2. KILAVUZ PLAKALI KALIP UST GRUP ELEMANLARI iMALATI

Kalip st grup elemanlari; sap tutucu plaka, delik zim-
basi, kesici zmba, burglar, pres baglama plakasi, sap
ve baglanti elemanlaridir (Gérsel 1.29).

Kalip Gst grup

Gorsel 1.29: Kalip Ust grup elemanlari

1.21. Zimba Tutucu Plakanin igslenmesi

1.11. BRNEK

Gorsel 1.30'daki zimba tutucu plaka parcasini is sagligi ve glivenligi kurallarina uyarak
CNC freze tezgahinda igleyiniz (Parga ham élgiileri: 73 x 103 x 30 mm).

Kullanilacak Takimlar: @ 42R0,8 tarama kafasi (y(]zey frezeleme), 16R0O,5 tarama kafasi,
punta matkabl, @ 8,5 matkap, takma uglu pah takimi, havsa takimi, @ 12 karbar parmak freze.

Zimba tutucu plaka zimbalari tutar. Zimbalarin gectigi deliklere rayba gekilir.

Temrin No.

0-01 | Temrin Adi Zimba tutucu plaka
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Pahlar 1x 45°
Taslama payi tek yazeyde 0,1 mm
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Gorsel 1.30: Zimba tutucu plaka

Uygulama islem Basamaklari

1.iglem
« Parga 4,5 mm'den baglanir (Gérsel 1.31).

(Eger atslyede miknatish tabla varsa pargayi isleme payl almaya gerek kalmaz.)

Gérsel 1.31: is pargasini mengeneye baglama ve referans noktasi

« Parga Ust orta noktasindan mekanik prob, 1gikli prob veya 3D taster ile sifirlama
yapilir (Kargilikl kenarlardan degerek parga ortasi bulunur.).

« Althklar kontrol edilir, bogluklar alimak igin plastik tokmakla tiklanir.

- 42R0,8 tarama kafasiyla yuzey kaba ve finig igslemi yapilir (Yizeyde 0,1 taglama
payi birakilir.).

- ©@16R0,5 tarama kafasi ile gevre, kaba olarak iglenir.
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« Punta matkabi ile delikler puntalanir.
« @ 8,5 delikler agllir.

« Kesici delikler (@13 ve @ 20) @ 8,5 matkap ile agilir (Tel erezyon tezgahinda én delik
olarak kullanilacaktir.).

- Eger bu delikler (@ 13 ve @ 20) CNC frezede iglenecek ise finig operasyonunda sifir
takim veya rayba kullanilarak élgt tamhgi saglanir.

« @12 parmak (finig) takimi ile gevre finig islemi yapilir.

« Takma uglu pah takimi ile gevresel pahlar iglenir.

« Havsa takimi ile deliklere havsa agilir.

« Olguler kontrol edilir, kolonlar aligtirilir. Dogru ise is pargasi sdkuldr.

« Capaklar temizlenir.

« Parga arka yuzeyine isleme yapilir.

+ Parga ters gevrilir ve yariyl gegecek sekilde mengeneye baglanir. islenmisg kenar-
lardan komparatér gekilerek paralellik kontrol edilir (Gérsel 1.32).

« Parga Ust orta noktasindan mekanik prob, isikli prob veya 3D taster ile sifirlama
yapilir (Karsilikl kenarlardan degerek parca ortasi bulunur.).

+ 42R0,8 tarama kafastyla yizey kaba ve finig iglemi yapilir (Yuzeyde 0,1 taglama
payi birakilir.).

« Pah takimi ile kenarlardaki pahlar iglenir.

+ Olguler kontrol edilir.

Parca baglama payi isleme

Gorsel 1.32: Parga arka yUzeyini isleme

3.iglem

« Parcaya isil islem yaptirilir. Parga sertligi 60-62 HRC'ye cikartilir.
4.islem

+ @13 ve @ 20 kesici delikler tel erezyon tezgdhinda iglenir.
5.iglem

+ Parga, dizlem yUzey tezgdhinda taglanir.
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1.2.2. Pres Baglama Plakasinin igslenmesi

1.12. ORNEK

Gorsel 1.33'teki sap baglama plakasini is saghigi ve giivenligi kurallarina uyarak CNC freze
tezgahinda igleyiniz.

Pres baglama Ust plakasi kalibi prese baglamak ve kalip tst grubunu tagimak igin kullanilir.

Sap baglama plakast
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Gorsel 1.33: Sap baglama plakasi

Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.
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1.2.3. Sap ve Kolonlarin igslenmesi

1.13. GRNEK

Gorsel 1.34’teki kolon ve sap parcalarini is saghgi ve glivenligi kurallarina uyarak CNC

torna veya torna tezgahinda, anahtar agzini ise freze tezgdhinda igleyiniz.
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Gorsel 1.34: Sap ve kolon
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Kolon igleme Uygulama Basamaklari

Kullanilacak Arag Gereg: Dijital kumpas, punta matkabi, torna kalemi, pah takimi, tniversal
torna tezgdhi, vida kalemi veya M16 pafta.

Sap Pargasini Universal Torna Tezgé@hinda igleme

Parga, uzun gubuktan veya baglama payl pargadan iglenir.
Alin tornalama ve punta deligi acllir.

Parca, ayna ve punta arasina baglanir.

@ 25 ve 102 boyunda tornalanir.

Konik kisim iglenir.

@16 ve 20 boyunda tornalanir.

Kanal iglenir.

Pahlar kirilir.

M16 vida veya M16 pafta gekilir.

Parga ters gevrilir ve 100 boyuna getirilir.

1. iglem: CNC torna tezgdhinda kolon igleme

Kullanilacak Ara¢ Gereg: Kaba tornalama kalemi, finig tornalama kalemi, kanal kalemi, pun-
ta matkabi, dijital kumpas.

2.iglem

3.iglem

Parganin teknik resmine gére CNC torna programlari olugturulur.

Parca uzun gubuk veya baglama payl parcadan iglenir.

Kesici takimlar sifirlanir.

1. program caligtirilir (Alin tornalama ve punta deligi programi).

Alin tornalama ve punta deligi acilir.

Parca ayna ve punta arasina baglanir.

Takimlar sifirlanir.

2. program calistirilir. Teknik resme uygun islenir (@ 16,3 olmasina dikkat edilir.).
Parga ters geuvrilir.

Takim boylari ayarlanir.

3. program caligtirilir (120 boy &lcusu elde edilir.).

Isil iglem yaptirilir.

Silindirik taglama yapilir.

Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.
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2. 5RNEK UYGULAMA

Kanca kalibi yapilacaktir (Gérsel 1.35). Kalip tasarimini, hesaplamalarini ve imalatini ya-
piniz. Sac malzeme %0,10 C tavlanmisg gelik, kalinlik 1 mm’dir (10.000 adet (iriin tretimi he-
deflenmektedir.).

&

Gorsel 1.35: Kanca

Pargcanin 3 Boyutlu Cizimi: 3 boyutlu cizim programi kullanilarak aran gizilir.

Serit Malzeme Yerlesimi ve Kenar Boglugu: Kenar bosluklari Tablo 1.1'e gére verilir. Okullarda
imalati kolaylagtirmak igin kenar bosgluklari 2 mm olarak segilir (Gérsel 1.36).
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Gorsel 1.36: Kenar bosglugu
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Zimba yerlesimi Gorsel 1.38'deki gibi olur.

1. Adim: Kanca uglarini olusturan zimbalar yerlestirilir.

2. Adim: Kanca ortasindaki delikleri olugsturan zimbalar yerlestirilir.
3. Adim: Bos geger.

4. Adim: Disg form olusturan zimba yerlestirilir. Gikan Urinun dis sekli her adim arasina yerles-
tirilir ve kenar zimbasi olusturulur (Gérsel 1.37).
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Gorsel 1.37: Adim olusturma ve kenar zimbasini belirleme

O O

e ¢

Gorsel 1.38: Zimba yerlegimi
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Sacin ilerlemesi Gorsel 1.39'daki gibi olur. A noktasi takip edildiginde 4 adimda tek tarafl kan-
cq, 5 adimda da ¢ift tarafl kanca olusur.

2 [u)
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Gorsel 1.39: Sacin ilerlemesi

Adimlar takip edilerek kalip tasarimi 3 boyutlu olarak yapilir (Gérsel 1.40).

3 boyutlu tasarim yapilirken pnédmatik strtict baglanacak sekilde tasarlanir.

Gorsel 1.40: Kalip montaiji ve pnématik stricu
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Kalip patlatiimig montaj resmindeki elemanlar olugturulur (Gérsel 1.41).

Parga No. Parca Adi Gereg Sayl Aclklama
1 Alt plaka 1040 1
Disi zmba Isil iglem
2 plakasi 12379 ! yapilacak.
Siper (sol) 1040 1
4 Siper (sag) G1040 1
5 Kayit plakasi 1040 1
Zimba tutucu
6 plaka 1040 1
7 Ust plaka G1040 1
Kenar zimbasi
8 (sag) 1.3343 1
Kenar zimbasi
9 ol 1.3343 1
10 Delik zmbasi 1.3343
n Form zimbasi 1.3343 1
12 Geri itici pim Ck 45 3
13 Kolon 11213 Hazir
apkali bur
14 SARKANBUIG | 17131 4 Hazir
apkali bur
15 SApKANBUG | 17131 4 Hazir
16 MI2 setskur 3 Hazir
17 Kare kesitli yay | D20xd10xL25 4 Hazir
18 Kare kesitli yay | D20xd10xL25 Hazir
M10x40 silindir
19 bagl civata 4 Hozir
M8x25 silindir
20 basl civata 6 Hazir
21 Ayar civatast | D10x50 m8 4 Hazir
M10x40 silindir
2 basgl civata 4 Hazir
M6x20
23 setskur 2 Hazir
M10x25
24 setskur 2 Hazir
25 Segman 4 Hazir
26 Gikan arin
27 Fire
28 Fire

Gorsel 1.41: Kalip elemanlari
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Kalip Alt ve Ust Grup Elemanlarini igleme

1.14. GRNEK

Gorsel 1.42'de verilen pres alt baglama plakasini is sagligi ve glvenligi kurallarina uyarak
CNC freze ve dlzlem ylizey taslama tezgdhinda igleyiniz.

Temrin No. | 02-01 |

Temrin Adi Pres alt baglama plakasi
2 Ral,6 Ra3,2 Ral6
B S i 2 ()
T 23
" hal JAN
A-A Kesiti
& Y
00 ©07
D [ ‘20
o - - —
© L
<
e -
&

Pahlar deliklerde 0,5 x 45°

Ogrencinin Adi ve Soyad:
sinifi

Rakamla

Yazyla

192
(o)
Pahlar kenarlarda 1x 45
@ 14H7 10 g ETIKET |X KONUMU|Y KONUMU BOYUT
o
/HM]—: n| e | e [\D2es
A2 -67 43 \9 14@@1523,300
B-B Kesiti A3 17 -43 \9 1@1523300
A4 17 43 \9 “&zﬁvlgg'goo
Bl -62 0
D5V 165
cl -47 43 NS c3511,5 X'90°
D5V 165
c2 -47 43 NS %11,5 X'90°
_ _ D105V 165
c3 3 43 N ?511,5 X' 90°
D195V 165
ca -3 43 NS ?511,5 X 90°
DI -34 0 Dn
D2 0 0 D
D3 24 0 D
£l -18 -15 D75V 05
E2 -18 15 175V 05
ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: +. | Olgek: 11 | G’@
B 100
Tarhi ] Torhi |- ~ Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Saati: ————— - sSaath ————— = %
Verilen Sire Kullanilan Sdre 2 2 i.g 2 " E E Aldigi Puan Atslye Ogretmeni
=== - S| 8|2g | a| 2| &

Adi ve Soyadi imza

Gorsel 1.42: Pres alt baglama plakasi

Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.
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1.15. GRNEK

Gorsel 1.43'te verilen disi plakayi is saghgi ve glavenligi kurallarina uyarak CNC freze tezgd-
hi, tel erezyon tezgdhi ve duzlem ylizey taslama tezgdhinda isleyiniz.

Disi zmba plakasi

Temrin No. | 02-02 | Temrin Adi

120

ETIKET [X KONUMU|Y KONUMU BOYUT

142 Al -63 -43 DesV 27
A2 -63 43 D5V a7
20 , % 15 _ Ral6 s 0 -43 DosV o5
o . 1 A4 0 43 DosV 05
4 o AS 63 -43 DosV 05
I ‘ * ‘ ‘ A6 63 43 Do5V o5
me| e ob i ‘ Bl 52 0 \}) ?Dvs%?eoo
20 Ra 1,6 cl -42 -43 D=
A-A kesiti c2 42 43 D
c3 42 -43 D2

Ra 3,2 Ra 16 c4 42 43 Dx
(/) bl 37 0

D10z V 265
El -22 -43 o

Pahlar deliklerde 0,5 x 45° \6 @%meo
Pahlar kenarlarda 1x 45 E2 -22 3 NS

Nz

fl -9 0 \p B Ko0e
F2 25 0 \;) ]&% oo0
F3 49 0 \/® ]@g Zo0e

ol 7 -15 D10Vs
G2 7 15 P10V's
Ise Baglama Isi Bitirme: Degerlendirme Tolerans: .. | Olgek: 11 | 6 @’
) " . 100
Tarhif e Tar [ e ~ Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Saati: —————- saati —————- E= %
zl & 2 £ "

Verilen Sire Kullanilan Sdre = 2| 58| 35 © 5] k=] Aldigi Puan Atdlye Ogretmeni
i 2| §| 38 2| 5| 3| & -
OgrencininAdiveSoyodt Rakamla Yazyla Adi ve Soyadi Imza

sinifr______ . NO:

Gorsel 1.43: Disi zmba plakasi

Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.
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1.16. ORNEK

Gorsel 1.44'te verilen siper plakasini is saghgi ve glivenligi kurallarina uyarak CNC freze
tezgdhi ve diizlem ylizey taslama tezgahinda, sapkali kolon pargasini CNC torna ve silin-

dirik taglama tezgahinda igleyiniz.

Temrin No. | 02-03 | Temrin Adi Siper
142 Ra 3,2 Ra 1,6
Y, (\V/)
Ry Ral6 D 14H7
4 92N I I 74

Pahlar 0,5 x 45°
2 Adet

8
2 A-A Kesiti
1o O—o—-O-or, *
| A} ‘ YN
| e | |
126
142

apkall kolon S O -
sap Ra16 g 0,03
— S
e | A . . il %
o < NI
1]
o 29 [ 7
13
73
103
160
Ra 3,2 o
v/i V/m Pahlar1x 45
(\V)
Gereg 1.7131
Sertlik 60 Hrc
Ise Bagloma Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: t... Olgek: 11 | G
" . .. | 100
L T Tori | fo oo — Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Saati: —————— Sooti: ————— =g %
| s 8
Verilen Sire Kullanilan Sire = B 2 ° 5 5 Aldigi Puan Atélye Ogretmeni
o= st ———- wa 2| 8| 8g 2| 8| 2| &
Sgmarnad s Rolomla | vanyi AdiveSojao imzo
sinifi: No:

Gorsel 1.44: Siper ve kolon

Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.
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1.17. GRNEK

Gorsel 1.45°te verilen kayit plakasini is saghgi ve guvenligi kurallarina uyarak CNC freze
tezgdhi ve tel erezyon tezgdhinda igleyiniz.

Temrin No. | 02-04 | Temrin Adi Kaytt plakast
142
98
0,00
20-0,05 [ ——
|
| |
~
1 AT
T
10H7
B-B Kesiti
142
84
—

120

86

30
i
|

1
30
Yo
12

AL B T
37 7
Vo =0
() 20H7 23
| |
I I
T T
02
Ral6
A-A Kesiti
. o
Pahlar deliklerde 0,5 x 45
o
Pahlar kenarlarda 1x 45
Ise Baglama Isi Bitirme. Degerlendirme Tolerans: t.. Olgek: 11 | G@’
100
ot f e Torhi [ e “X — Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
saati: —————- saatl —————- =4 %
Verilen Siire Kullanilan Sdre - “:>’~ KE 2 " E E Aldigi Puon Atblye Ogretmeni
Gerencinin Adive Soyad: Rakamla Yozyla Adive Soyadi imza
ey P

Gorsel 1.45: Kayit plakasi

Uygulama igslem basamaklarini defterinize yaziniz.
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1.18. GRNEK

Gorsel 1.46'da verilen zimba tutucu plakayi is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak CNC
freze tezgahi ve tel erezyon tezgdhinda igleyiniz.

Temrin No. | 02-05 | Temrin Adi Zimba tutucu plaka
14H7 ~MI2_
! I I I I V/m Ra 16
s AT /)
T T T T T
ope ©
A-A Kesiti -
&

B2~ D 4 B4
[ o885
g Bi o

120
Ra 1,6

30 |
&

. o
Pahlar deliklerde 0,5 x 45
| = B o
*74—— Pahlar kenarlarda 1x 45
ol 13 4
ETIKET |X KONUMU|Y KONUMU BOYUT
e 105V 265
B_B KeSItI Al -59 0 \9 Oﬁgnysxgoo
D105V 265
A2 0 -3 N Brisxeor
D105V 265
A3 0 a3 N7 Bsisos
D105V 265
A4 59 0 B see
- _ D14 265
8l 42 a3 |\ DY
m | o | o NP5
B3 2 -43 \9‘ 1258
Cl -37 0
D1 -20 43 \910(571123'500
EREEN
D3 20 43 \Q/j]o&lzf'goo
4 | 20 s N0
1 7 15 \%o%g,s
£ -
@ 14 X 90°
v@@o%as
E2 7 15 5
@ 14 X 90°
Ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: . | Olgek: 11 | E}@
) ) .| 100
Torti L e Tari | — Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
saati: —————- saati —————- E=d %
| = 8
Verilen Sire Kullanilan Siire - B 2 ° g 5 Aldigi Puan Atélye Ogretmeni
-t s 2| 8|85 2| 8| 2| & -
Ogencinin AdiveSoyadk Rakamla Yazyla Adi ve Soyad: Imza
Sinifi: No:

Gorsel 1.46: Zmba tutucu plaka

Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.
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1.19. ORNEK

Gorsel 1.47'de verilen pres Ust baglama plakasini is sagligi ve gavenligi kurallarina uyarak
CNC freze tezgdhinda ve diizlem ylizey taglama tezgahinda igleyiniz.

Temrin No. | 02-08 | Temrin Adi Pres Ust baglama plakasi

7 D185

i Ra32 /ra 16

5 r
g | | ( )
T T T T
(D18
A-A Kesiti

{B
O PO

OO
AN > AN AN

180
86
o
1
|

40
84
n8
142
P15 Ra 1,6
Y Ra 1,6
* 18,5
B-B Kesiti

Taglama payi tek yazeyde 0,1 mm birakilacaktir.
Pahlar deliklerde 0,5 x 45
Pahlar kenarlarda 1x 45°

Ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: + .. Olgek: 11 | E}@
" - . 100
L O . T Y ~ ... Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Saath —————- saati —————- E=d H
. ® z| & 2 £ .
Verilen Stre Kullanilan Sire = | g2 3 ® 5 g Aldigi Puan Atdlye Ogretmeni
———- soot ———- s S| 8| ggl 2 a| 2| &
Rakamla Yozyla Adi ve Soyadi Imza

Gorsel 1.47: Pres Ust baglama plakasi

Uygulama igslem basamaklarini defterinize yaziniz.
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Gorsel 1.48'de verilen kenar zimbasi ve form zimbasi pargalarini is saghgi ve giivenligi ku-

1.20. GRNEK

rallarina uyarak tel erezyon tezgdhinda isleyiniz.

Temrin No. | 02-07 | Temrin Adi Kenar zimbasi ve form zmbasi
/ Ra 16
9,04
4,06 ‘
Py 4,08

R / ’

i

_ } 7 /

Rio | i

}Y “l

3 Voo

9] © P A @ \ \
\ \
\ \
\ \
< | |
! !
! !

_ | [

< . /

L]
|
93,65
Gereg 1.3343
Sertlik 60 HRC
Ra 16
Form zimbasi v/i
30

Delikler montaj
sirasinda qglinecektir.

20

_ ,+,,, ,,,+, _

93,65

Gere¢ 1.3343

Sertlik 60 HRC

ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Toerans: e Olgek: 11 | E}’

ihi: _ L/ ihi: _ L . = 100
Torihi Tarhi — Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
saati: ————— Saati: —————n =2 %

e . ° z| & 2 £
Verilen Stre Kullanilan Sare = =| gL 3 ® 5 k] Aldigi Puan Atblye Ogretment

i, - san S| &5 & &| 2| & ,
OgencinnAdivesoyodt Rakamla Yazyla Adi ve Soyadi Imza
Sinifr; No:

Gorsel 1.48: Kenar ve form zimbasi

Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.
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1.2.4. Kalip Montajini Yapma

Alyan anahtar takimi, plastik tokmak, kilagi tasi ve ince dis ede kullanilarak kalip alt ve Ust grup ele-
manlari montaj resmine (Gérsel 1.49) uygun sekilde montaj yapillir.

(

Kalip Gst grup
\-
(

Kalp alt grup
\-

Gorsel 1.49: Kalip alt ve Ust grup elemanlarinin montaiji

Kalip Alt Grup Montaji: Kenar uzunluklari masaya gelecek sekilde dizilir. Montaj resmine gére monte
edilir (Gérsel 1.50).

Gorsel 1.50: Kalip alt grup montaiji
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Kalip Ust Grup Montaiji: Kalip Ust grup elemanlari, esit olan kenarlarl masaya gelecek gekilde dizilir
(Gérsel 1.51).

Gorsel 1.51: Kalip Ust grup montaiji

Kanca kalibinda kullanilan standart kalip elemanlari Gérsel 1.52'de gdsterilmistir.

-«— Silindir bagli civata M& Burg

<— Ayar civatasl

<«— Geri itici pim

< Kare kesitli baski yayi

<— Kolon

<— Kare kesitli baski yayi

<— Setskur <— Segman

Gorsel 1.52: Standart kalip elemanlar
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« Alistirma pargalarinin serit malzeme yerlesimini yapiniz.
« Tvel parcalarini ayni kalip iginde tasarlayiniz.

« Rondela pargasinin 2 ve 3 sirali olarak serit malzeme tasarimini yapiniz (Gérsel 1.53).

Temrin No. | | Temrin Adi Uygulama
.I 26 2 8
e}
o
< o
<
[ee)
8 26
44 1
| | | 60°
of ol | o o ©
S 9 N © o
o
©
Sac kalinhigr 1 mm
ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: e | Olgek: 11 | E}’
- ) 100
Tarni. [ L Tarhi_ [ Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Saati; —————— saati; —————- =3
. . ® z| & 2 £ . . ;
Verilen Stire Kullanilan Stre = =| g2 3 ® 5 k=] Aldigi Puan Atdlye Ogretmeni
oo soat ey g 8|58 & 5| 2| &
Ogrencinin Adive syt Rakamla Yazyla Adi ve Soyadi imza
sinif____ NO:

Gorsel 1.563: Uygulama pargalari
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Degerlendirme Kriterleri

Tasarim Asamasini Degerlendirme Evet Hayir

1. Uretimi yapilacak Grdnin 3D programinda gizimini yapar.
2. Serit malzeme yerlesimini yapar.
3. Kesme kuvvetini hesaplar.
4, Pres kuvvetini hesaplar.
5. Mevcut presin Grint basmaya yeterli olup olmadigini tespit eder.
6. Adimi belirler.
7. Kesme boslugunu belirler.
8. Sac ilerleme yéntemini belirler.
9. Verimi hesaplar.
10. Plaka boyutlarini belirler.
1. Zimba boyutlarini belirler.
12. Kalip sap yerini belirler.
13. Birbirine yakin olan pimleri adimlar arasinda dagitir.
14. Parga hassasiyetine gére kaliba pilot pim ekler (Sacin hassas ilerlemesi igin).
15. Kalip tasarimini 3D programinda tamamlar.
16. BUkme kaliplarinda K faktéranu belirler.
17. BUkme kaliplarinda sac agilim boyunu belirler.

CNC Freze imalat Agamasini Degerlendirme Evet Hayir
1. Operasyon iglem sirasini belirler.
2. Parca igslemek igin gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.
3. is saghg ve guvenligi dnlemlerini alir.
4. is pargasi taglanacaksa taglama payini dikkate alir.
5. Uretimi yapilacak parganin CAM programini yapar.
6. G kodlarini tezgdha aktarir.
7. is pargasini, is saghgi ve guvenligi nlemlerini alarak tezgdha baglar.
8. is pargasina komparatér geker.
9. CAM programina uygun olarak takimlart magazine dizer.
10. Takim boylarini is pargasina gére sifirlar.
1. Programi kontrollt sekilde ¢alitirir.
12. is pargasini istenen olgU ve toleransa uygun igler.
13. Guvenlik 6nlemlerini aldiktan sonra is pargasini hassas dlger.
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CNC Torna imalat Agamasini Degerlendirme Evet Hayir
1. Operasyon iglem sirasini belirler.
2. Parca islemek igin gerekli takim ve avadanliklart hazirlar.
3. is sagligr ve gavenligi dnlemlerini alir.
4. is parcasi taslanacaksa taglama payini dikkate alir.
5. Uretimi yapilacak parganin G kodlarini hazirlar.
6. G kodlarini tezgdha aktarir.
7. is parcasini, is sagligi ve gavenligi dnlemlerine uygun olarak tezgdha baglar.
8. is pargasi salgisini komparatdrle kontrol eder.
9. Programa uygun takimlari tarete dizer.
10. Takim boylarini is pargasina gére sifirlar.
1. Programi kontrollU sekilde galigtirir.
12. is parcasini istenen dlgu ve toleranslara uygun igler.
13. Guvenlik énlemlerini aldiktan sonra is pargasini hassas oélger.

Kalip Toplama Asamasini Degerlendirme Evet Hayir

1. Operasyon islem sirasini belirler.
2. Kalibi toplamak igin gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.
3. is saghg ve guvenligi dnlemlerini alir.
4. Kalip elemanlarini birbirine alistirir.
5. Montaj resmine uygun olarak kalibi toplar.
6. Hareketli kisimlari yaglar.
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Kalipgi Freze Tezgdhi Asamasini Degerlendirme Evet Hayir

1. Operasyon iglem sirasini belirler.
2. is saghg ve guvenligi dnlemlerini alir.
3. Gerekli takim ve avadanliklari hazirlar.
4. is pargasini guvenli sekilde tezgaha baglar.
5. is pargasina komparatér geker.
6. Tezgdh ayarlarini yapar.
7. is pargasini élgu ve toleransa gore igler.
8. Guvenlik énlemlerini aldiktan sonra is pargasini dlger.
9. Capaklar temizler.
Universal Torna Tezgdhi Agamasini Degerlendirme Evet Hayir
1. Operasyon iglem sirasini belirler.
2. is saghgi ve guvenligi dnlemlerini alir.
3. Gerekli takim ve avadanliklar hazirlar.
4. is parcasini guvenli sekilde tezgdha baglar.
5. is parcasi salgisini komparatdrle kontrol eder.
6. Tezgdh ayarlarini yapar.
7. is pargasini 6lgu ve toleransa gore igler.
8. Guvenlik 6nlemlerini aldiktan sonra is pargasini élger.
9. Capaklar temizler.
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Matkap Tezgdhi Asamasini Degerlendirme Evet Hayir
1. Operasyon iglem sirasini belirler.
2. is saghgi ve guvenligi dnlemlerini alir.
3. Delik yerlerini markalayarak belirler.
4. Gerekli takim ve avadanliklart hazirlar.
5. is parcasini guvenli sekilde tezgdha baglar.
6. is parcasi paralelligini komparatérle kontrol eder.
7. Tezgdh ayarlarini yapar.
8. Delikleri deler.
9. Havsalar agar.
10. Capaklar temizler.

is Aligkanli§i Asamasini Degerlendirme Evet Hayir

1. is saghgi ve guvenligi kurallarina uyar.
2. Calisma ortamini temiz ve dizenli tutar.
3. Verilen isi zamaninda yapar.
4. Bagkalarina kargi saygil davranir.
5. is pargasini iglerken dogru teknik ve yéntemleri kullanir.
6. Arastirmaci ve azimli galigir.
7. Calistigi tezgahin temizlik ve dtzenini saglar.
8. Kullandigi takim ve avadanliklari yerine koyar.

KILAVUZ PLAKALI DELME KESME KALIPLARI iIMALATI

SAC METAL KALIPLARI




1. SLGME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki cumlelerde [....] ile bog birakilan
alanlara cumlelerde verilen bilgiler dogru
ise “D” yanlg ise “Y” yaziniz.

1. [...] Kalip plakalarini islerken sifir noktasi

hassas oldugu durumlarda bosluk, disi
zimbaya verilir.

4. [..] Kalipta adim, her seferdeki ilerleme
miktaridir.
5. [..] Kalp, pargalarin sadece guzel

goéranmesi igin taglanir.

zimbaya 1sil iglem yapilarak sertlikleri ve
dayanimlari artirilir.

7. [.] zmba ve disi zmba kéreldiginde

bilenir.

8. [..]Hareketli  pargalarin  ¢ikmasini
engellemek igin setskur ve segman
kullanilir.

9. [..] Kalp plakalarinda en az 1 mm

10. [...] Sac malzemenin sertligi kesme
kuvvetini etkilemez.

B) Asagidakisorulari dikkatlice okuyarak
dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi sac metal kalibi
elemani degildir?

A) Kilavuz plaka
B) Disi zimba

C) Havuz plakasi
D) Kolon

E) Burg

SAC METAL KALIPLARI

2. Bir kalipgi ustasi asagidaki elemanlardan

hangisini tretirse daha hizl kalip Gretimi
yapar?

A) Kolon

B) Kalip ana gévde kismi

C) Burg

D) Baglanti elemanlari

E) Baski yayi

Kalipta hareketli parcalarin aligtirimasinda
asagidakilerden hangisi kullanihir?

A) Metal gekic

B) Plastik tokmak
C) Yildiz anahtar
D) Duz anahtar

E) Testere

Kalip maliyetini dugtrmek igin iglevi az olan
ve darbeye maruz kalmayan yerlerde imalat
celigi kullanihir.

Asagidakilerden hangisinde imalat geligi
kullaniimaz?

A) Kilavuz plaka

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

E) Disi zmba



5. CNC freze tezgadhinda ig pargalarini hassas

7.

1. BLGME VE DEGERLENDIRME

sifirlamak icin agsagidakilerden hangisine
ihtiyag duyulur?

A) Igikli prob

B) Metal gekic

C) Delik komparatéra

D) Dijital kumpas

E) Z saati

Z saatinin kullanim amaci asagidakilerden
hangisidir?

A) Takim boylarini hassas ayarlamak

B) Takim gaplarini hassas ayarlamak

C) Yuzeylerdeki purtzlilugu azaltmak

D) Yuzeyin paralelligini saglamak

E) YUzeyin 90° olmasini saglamak

Asagidakilerden hangisi kesme kuvvetini
etkilemez?

A) Kesilecek sacin kalinhig

B) Kesilecek geometrinin cevresi
C) Kesilecek sacin kesme direnci
D) Kilavuz plaka kalinlig

E) Zimba ucuna verilen egim

Delik élgulerinde 6l¢i tamhgr saglamak
icin agsagida verilen iglemlerden hangisi
yapilmaz?

A) Rayba gekilir.

B) Delik barasi ile iglenir.

C) Egelenir.

D) Delik taglamasi yapilir.

E) Tel erezyon tezgé@hinda iglenir.

Bir kalipgi ustasi hassas is yapabilmek igin
asagidakilerden hangisine en az ihtiyag
duyar?

A) Metal gekic

B) Delik barasi

C) Komparatdr

D) Rayba

E) Dijital kumpas

. Asagida verilen kalip elemanlarindan

hangisine isil islem yapilamaz?

A) Kilavuz plaka
B) Zimba

C) Kolonlar

D) Burglar

E) Disi zmba

SAC METAL KALIPLARI
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KONULAR

2.1. SAC METAL KALIP ALISTIRMALARI
2.2. SAC METAL KALIP MONTAJI

NELER OGRENECEKSINiz?
+  Sac metal kalip aligtirmalarini yapma
«  Sac metal kalip montajini yapma

TEMEL KAVRAMLAR
Kalip alt plakasi, disi ve kilavuz plaka, zimba, montaj

HAZIRLIK CALISMASI
1. Montaj iglemi sizin i¢in ne anlama geliyor?
2. Montajigsleminde alistirmanin 6nemi nedir?
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2.1. SAC METAL KALIP ALISTIRMALARI

Birbirine montaiji yapilacak iki parganin, takiimadan énceki boyutlar arasindaki farklarin olugturdugu
bagintiya alistirma toleransi denir.

2.1.1. Kilavuz Plakanin Kesme Zimbasi ile Ahstiriimasi

Kilavuz plaka, tel erezyon tezgdhinda kesilmisse yalnizca kesme igleminin basgladigi ve parganin kop-
tugu yer arasinda kalan ¢ikintiyr aimak yeterlidir. Kilavuz plaka Gniversal tezgdhta islenmis ise kesici
takimlarin biraktidi izler, ince disli egeyle duzeltilerek élgtsune getirilir. Kilavuz plaka, egelenmeden
o6nce disi plakadan ayriimalidir. Kesme zimbasi, kilavuz plakadaki yerine tam oturmuyorsa gekicle ka-
GUk darbeler vurularak veya ktguk bir alistirma presiyle kilavuz plaka igerisinde iz yapmasi saglanir.
Daha sonra bu izler, ince digli ege ile egelenerek kesme zimbasi alistirilir. Bu sirada kesme zimbasinin
kilavuz plakadaki yerine uyup uymadigi sik sik denenmelidir. Bu islem, kesme zimbasinin kilavuz pla-
kaya bosluksuz aligtinimasi icin gok énemlidir. CUnka esit kesme bosluklu hassas bir kesme iglemi,
zimbanin kilavuz plakaya bogluksuz alistirimasina baghdir.

1 1

A”\/\f\ B/\/\F
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Gorsel 2.1: Zimbanin kilavuz plakaya alistirma bigimleri

Kilavuz plaka tzerinde zimba deligi, degisik sekillerde islenebilir. Gérsel 2.1'de numaralarla gosterilen
elemanlar sunlardir:

1. Zimba
2. Kilavuz plaka

3. Sac parga

4. Disi kalp

5. Lokma (Asininca degistirilerek kalip maliyetini diigtrir ve Gretimin aksamasini éniine geger.)

Gorsel 2.1.A'da siyirici plakanin tabanindan itibaren 3 mm'lik kismi diz olarak birakilip presin asagi
inisinde zimbanin garpmamasi igin aglli olarak islenmelidir. Gérsel 2.1.B'de ise daha sert malzemeden
yapilmig bir burg, kilavuz plakaya siki gegme olacak sekilde takilmistir. Kesme zimbalarini kilavuz pla-
kaya alistirma isleminde kesme boslugu zimbalara verilir. Kilavuz plaka Gzerindeki delikler tam 8lgu-
stinde islenmelidir.

SAC METAL KALIPLARI KALIP MONTAJI




2.1.2. Disi Plakanin Zimbaya Ahlistiriimasi

Kilavuz plakanin zimbalara ahstiriimasi gibi disi plakalar da zimbalara alistirilir. Tek farki aligtirmanin
son asamalarinda zimbanin, kilavuz plaka ile disi plaka montaijli iken alistirimasidir. Birbiri igerisinde
caligacak olan kesme veya delme zimbalari ile digi kalip delikleri uygun élgtlerde yapiimalidir. Olguile-
rine uygun olarak imal edilen zimba ve disi kalip, birbirine rahatlikla alistirilabilir.

2.2. SAC METAL KALIP MONTAJI

Montaj igslemine gegmeden énce digi plaka ve zimbalara isil iglem ile sertlestirme yapilir. Bu iglem son-
rasinda kalip elemanlarinda olusabilecek deformasyonlari gidermek ve 8¢t tamhigini saglamak igin
taglama iglemi uygulanir.

2.2.1. Disi Plaka ve Zimbalarin Isil iglem ile Sertlestirilmesi

Disi plaka ve zimbalar, sac metal kaliplarinda dogrudan kesme islemini yapan elemanlardandir. Kes-
me isleminde sert malzemelerin (1.2379) duzgun ve sorunsuz kesilebilmesi igin kesicilerin sertlestiril-
mesi gerekir. Bunun igin disi plaka ve zimbalar uygun kalitedeki malzemelerden segilip gelik tlrine
gére isil igleme tabi tutulur. Bu islemlerden sonra pargalar istenen 8IgU ve tolerans degerlerine getiri-
lerek birbirine aligtirilir.

Takim c¢eliklerinin mimkun olan en yUksek sertlik derecesine ve aginma dayanimina sahip olmasi is-
tenir. Bu bakimdan sertlestirme genellikle geliklerin daha énce belirlenmis sertlestirme sicakliklarina
kadar tavlanmasi, ardindan sogutulmasi ve son olarak da sert yapinin istenen duzeyde sinek hdle
getirilmesi seklinde yapllir. Dolayisiyla sertlestirme iglemi su Gi¢ asamadan olusur:

« Tavlama
« Sogutma

« Gerginlikleri giderme

2.2.2. Zimbalar ve Disi Plakanin Taglanmasi

Sac metal kaliplarindaki zimba ile disi plaka, kesilecek malzeme ve birbirleriyle temasl ¢alistigindan
parcalardaki aginmanin en az seviyede olmasi gerekir. Ayrica paralelligin saglanip dizgun bir kesme
islemi yapilabilmesi i¢in pargalarin ytzey kalitesi yiksek olmalidir. Bu da duzlem taglama ile mumkan-
dur. Bu yuzden tagslama, sac metal kaliplarinin makine pargalarinin dretiminde énemlidir.

Zimba ve disi plakanin duzlemsel ylzeyleri duzlem yUzey tezgdhinda, zimbanin silindirik yGzeyi ise si-
lindirik taglama tezgdhinda taglanir. Disi plaka ve zimba kéreldikge bilenir.

2.2.3. Sac Metal Kaliplarini Montaj iglemiyle Uretime Hazir Duruma Getirme

Montaj islemi kalip alt ve Ust grup olarak iki agamada yapilir. Montaj isleminden énce alyan anahtari,
plastik tokmak, yagdanlik gibi arag gereg temin edilir.

2.2.3.1. Alt Grup Montajini Yapma

Pimler, kalip elemanlarinin merkezlenmesinde ve sdkulebilir sekilde monte edilmesinde kullanilir. Pim
deliklerine rayba payl matkapla delik agilir. Olgt tamhidi ve yuzey kalitesini arttirmak igin delige rayba
cekilir. Merkezleme goérevi yapabilmesi icin en az iki tane pim kullaniimasi gerekir. Kér deliklerde pim
kullanilacaksa sékup takma kolayhgi olan vidali pimler kullantlir.

Kilavuz kolonlar alt plakalara (bazi durumlarda ise Ust plakalara) kaygan gegme olacak bigimde dik-
likleri kontrol edilerek takilimali ve uygun tespit elemanlari kullanilarak sabitlenmelidir. Kilavuz kolonlar
yuvalarina takiimadan énce yuva ve kolon gap kontrolleri yapiimali, asiri bogluk ve sikiliklara izin veril-
memelidir.

KALIP MONTAJI SAC METAL KALIPLARI




Disi kaliplar tek veya ¢ok pargali yapilir. Tek pargali disi kaliplar, disi kalip alt plakasina dogrudan ya da
digi kalp alt plakasina agilan bosluga civata ve pim ile monte edilir. Cok pargall disi plakal kahplar-
daysa kalip alt plakasina agilan bosluga montaji yapllir.

2.2.3.2. Ust Grup Montajini Yapma

Kaliplarda yan ¢aki ile adim sinirlama, adimin hassas oldugu seri ve hizl kaliplama durumlarinda kul-
lanilir. Yan ¢cakilar, zimba tutucu plaka Gzerine agilan yuvalara takilir.

Hareketli siyirici plakalar presin asagr dogru harekete baglamasiyla énce sac seride temas ederek
tutar. Daha sonra kesme iglemi yapacak zimbalar saca basarak kesme iglemini gergeklestirir. Bunu
saglamak igin hareketli siyiricilar, zmbalarin alt yizeyinden bir miktar daha disarida olacak bigimde
kaliba monte edilir.

Zimba tutucu plaka, kalibin Ust tarafinda olmasi gereken zimbalari Uzerinde taglyan ve zimbalarin ka-
lip Ust plakasina montajini saglayan plakadir. Zimbalar bu plaka tzerine adima gére monte edilir. Ust
kalip setine civata ve pimlerle baglanir.

Kalip Gst plakasi, standart kalip setlerinde kalip Ust grubuna ait pargalarin montajini saglayan parga-
dir. Kolon burglar duruma goére plaka Uzerine agilan yuvalara belirli toleransla takilir veya ézel olarak
yapilan bur¢ tutucularla plakaya pim ve vidalar kullanilarak monte edilir. Montaj aninda diklige ve
caplar arasindaki alistirma toleransina dikkat edilmelidir. Yoksa burg, yuvasina asiri siki takildiginda
buztlmeler olugsacak ve kolonla birlikte ¢alisamayacaktir. Boyutlari buyudk olan zimbalarin Ust plakaya
montaji civata ve pim kullanilarak yapilabilir. Agirhk merkezine goére kalip sapinin yeri bulunur ve kalip
Ust plakasi, kalip sapi araciligiyla pres kogbashgina baglanir.

NI TIIIITIIIIIIrss

W e o .

IS GUVENLIGI ICIN KiSISEL DONANIMLAR

SAC METAL KALIPLARI KALIP MONTAJI




2.1. UYGULAMA

Py

Gorsel 2.2'deki kalip montaj resmine bakip, is saghgi ve glivenligi kurallarina uyarak kalibi
toplayiniz.

Temrin No. | 02-01 | Temrin Ad1 Kalip montajt

N
G@G@QG%@% GG

1 Setskur M6 x 20 DIN 916 14 8,8 Hazir
4 Setskur M6 x 10 DIN 916 13 8,8 Hazir
4 Silindir bagh civata M8 x 45 | TS 1020/15 12 8,8 Hazir
o 4 Silindir bash civata M8 x 30 | TS 1020/15 11 8,8 Hazir
0/@ 2 | Burg 05-10 10 |clo40| _
S 2 | Kilavuz kolon 05-09 9 C1040 | _
I 1 Delik zimbasi 05-08 8 2379 -
@ 1 Kesme zimbasi 05-07 7 2379 -
1 Kalip baglama sap1 05-06 6 CK45 | _
@ 1 Kalip iist plakast 05-05 5 C1040 | _
1 Zimba tutucu plaka 05-04 4 C1040 | _
N, 1 Kilavuz plaka 05-03 3 C1040 | _
a 1 Disi kesici plaka 05-02 2 2379 -
1 Kalip alt plakast 05-01 1 C1040 | _
Say1 |Parganin Adi ve Boyutlart Mon. No. | Par¢a No. | Gereg¢ | Agiklama
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X Olcek: 1:1 | I=KC]
i /. i L. 100 | Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Saati - _____ Saati: ______ -
Verilen Siire Kullanilan Siire s g |z E g . r_§_ Aldig1 Puan Atolye Ogretmeni
————saat — °l1 8 |228| 3 5 =] -
Ogrencinin Adi v Soyedt .. o Rakamla | Yazyla Adi ve Soyadi Imza
Sinifi: No. ______

Gorsel 2.2: Kalip montaji
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Kullanilacak Arag¢ Gereg
Alyan anahtari, plastik tokmak, yagdanlik, raspa ve kilagi tasi.

Uygulama islem Basamaklari
1. Alt Grubu Toplama: Montaja alt grup toplanarak baglanir (Gérsel 2.3).

Gorsel 2.3: Kalip alt grup montaiji

e Pargalar, kisa kenarlari Gorsel 2.4'teki gibi masaya gelecek sekilde siraya gore dizilir.

Goérsel 2.4: Kalibin dizilimi

» Montaiji yapilacak elemanlar yaglanir.

- Disi kesici plaka igerisine dayama monte edilir.

 Kalip alt plakasi, digi kesici plaka ve kilavuz plaka siralanir.
« Civatalar takilir ve gapraz olarak sikilir.

« Kilavuz kolonlar, plastik tokmakla hafif tiklanarak takilir.

« Plakalar arasinda bosluk kalmamasina dikkat edilir.

SAC METAL KALIPLARI KALIP MONTAJI



2. Ust Grubu Toplama: Alt grubun montaji
bittikten sonra Ust grubun montajina baslanir
(Gorsel 2.5).

+ Hareketli kisimlar yaglanir.

+ Zimba tutucu plakaya burglar takilir.

« Zimbalar, zmba tutucu plakaya monte
edilir.

« Kalip Ust plakasi ve zimba tutucu plaka
monte edilir.

+ Plakalar arasinda bosluk kalmamasina
dikkat edilir.

» Kalip baglama sapi, kalip Ust plakasina
monte edilir.

+ Alt ve Ust grup monte edilir.

+ Kalip baglama sapindan tutularak hafifge,
elle, agagi yukar calistiriir (Parmaklarin
kalip arasina gelmemesine dikkat edilir.).

Gorsel 2.5: Kalip Ust grup montaiji

Atdlyenizde imal ettiginiz kilavuz plaka ile zimbanin aligtirmasini yapip islem basamakla-
rini agagiya yaziniz.

KALIP MONTAJI SAC METAL KALIPLARI
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KONULAR
3.1. EKSANTRIK VE HIDROLIK PRESLER
3.2. KALIPLARI PRESE BAGLAMA

NELER OGRENECEKSINiz?

«  Eksantrik ve hidrolik presleri tanima

«  Kalibil prese emniyetli sekilde baglama
+  Prese baglanan kaliplari test etme

TEMEL KAVRAMLAR
Test, hidrolik, eksantrik

HAZIRLIK GALISMASI
1. “Kaliplari test etmek” denildiginde akliniza neler geliyor?
2. Sac metal kaliplarinda tretilmis degisik parcalar nelerdir?




3.1. EKSANTRIK VE HIDROLIK PRESLER

Presler, bir is pargasini kesmek veya ona sekil vermek igin Uzerine baglanan kaliba kuvvet uygulayan
tezgdhlardir.
3.1.1. Eksantrik Presler
Elektrik motorundan aldigi dénme hareketini mekanik enerjiye geviren, bu enerjiyi bir is pargasini
tekrarlayan darbelerle istenen sekle sokmak igin kullanan tezgdhlara eksantrik pres denir. Eksantrik
preslemenin en bUyuk avantajlarindan biri gok genis bir uygulama yelpazesine sahip olmasidir. Batlin
sekil ve boyutlardaki saclarda sekillendirme, bukme, percinleme, delik delme gibi ¢ok sayida farkli is-
lem igin kullantlir.
3.1.11. Pres Cesitleri
Govde tipine gére pres ¢esitleri sunlardir:

« Htipi presler

« C tipi presler

« Sutun goévdeli presler
Etki alanina gére pres gesitleri sunlardir:

« Tek etkili presler

« Cift etkili presler

+ Ug etkili presler
Govde malzemesine gore pres gesitleri sunlardir:

 Pik gévdeli presler

« Celik konstruksiyon gévdeli presler

3.1.1.2. Eksantrik Presin Kisimlari

Govde: Uzerinde motor, volan, kavrama ve frenler, hareket iletme sistemi, eksantrik mili, kocbashg,
tabla gibi gesitli mekanizmalar konumlandiran ve tasiyan ana kisimdir.

Motor: Preslerde gug kaynagdi olarak elektrik motoru kullanilir. Elektrik motorlarinin gag birimleri kilovat
(kw) ve beygir gucu (BG) turindendir.

Volan: Kullaniimadiginda motor gtict gok yUksek degerlere gikmaktadir. Yiksek eneriji ihtiyacinin 6nd-
ne gegmek igin volan kullanilir. Motor, kayislarla volani déndurdr; volanda depolanan yldksek enerji,
kranki déndurerek presleme igslemi yapar.

Kavrama ve Frenler: Pres tezgdhlarinin gtivenli ve verimli calismasi, kavrama ve frenlerin sorunsuz
calismasina baglidir. Motordan volana aktarilan dénme hareketini pedala basildiginda krank miline
aktarip presin inip kalkmasini saglayan mekanizmaya kavrama denir. Kavrama devre digi kaldiginda
fren sistemi devreye girer ve krank milini Gst 614 noktada durdurur.

Eksantrik Mili (Krank Mili): Volandan aldigi dairesel hareketi dogrusal harekete gevirir. Eksenleri ara-
sindaki kagikigin iki kati, presin kurs boyunu olugturur. Uzerinde volan, kavrama elemanlari, fren siste-
mi, biyel kolu ve biyel koluna bagh kogbasghgi vardir.

Kogbasghgi: Vurus yapan kisimdir. Eksantrik mili, dairesel hareketi biyel kolu sayesinde dogrusal ha-
reket olarak kogbashgina aktarir. Hareketli bashiga bagl kalip, baslikla birlikte hareket eder. Asagiya
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indigi pozisyondan geri dénlse gegtigi pozisyona alt 81t nokta (AON), yukarida durdudu pozisyona
st 61t nokta (UGN) denir.

Tabla: Kalibin baglanmasi igin kullanilir. Kogbashginin hareket eksenine dik yénde, presin gévdesine
bitisik olarak uretilir. Kaliplar, T kanallariyla tablalarin Gzerine baglanir.

Tipik bir eksantrik presin kisimlari Gorsel 3.1'de gosterilmistir.

Gorsel 3.1: Eksantrik presin kisimlari

Goévde

Motor

Volan

Hareket iletme sistemi
Kavrama ve frenler
Eksantrik mili (Krank mili)
Kocbaslig

Tabla

©®NO TN RN
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3.1.2. Hidrolik Presler

Yag basincinin bir hidrolik silindiri ileri-geri hareket ettirmesiyle silindirin giict oraninda is yapabilen
hidrolik devreli pres makinelerine hidrolik pres denir. Ginimuzde pres sanayisinin gogu kolunda hid-
rolik presler kullaniimaktadir. Gérsel 3.2'de tipik bir hidrolik pres gosterilmistir.

Gorsel 3.2: Hidrolik pres

Hidrolik ve eksantrik presler Tablo 3.1'de karsilagtiriimigtir.

Tablo 3.1: Mekanik ve Hidrolik Preslerin Karsilastiriimasi

Pres Tipi
Mekanik Presler Hidrolik Presler
Kriter
Kuvvet Hareket boyunca degigkendir. Hareket boyunca sabit olarak iletilir.
Strok Sabittir. UZL.qu.gu kolayca ayarlanip kontrol
edilebilir.
Hiz Motorun karakteriyle sinirlidir. Genis bir hiz araligina sahiptir.
Yldkleme Agir yUklenebilir (Agin yuklem.e. guavenligi Agin yaklenemez.
Durumu alinmazsa preste hasar olugabilir.).
Dongu Suresi Kisadir (Buyuk partiler igin uygundur.). Uzundur.
Kog Hizi I?gyuktur .(Ozelllkle ylUksek darbe gerekti- KUGUKtar.
ginde bu ise yarar.).
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3.1.2.1. Hidrolik Presin Kisimlari

Tank: Hidrolik akigkani ¢calisma sartlarina uygun sekilde hazirlayip depolayan devre elemanlarina
depo (tank) adi verilir.

Hidrolik Pompa: Tanktaki akiskani, ayarlanan basing ve debide sisteme génderir.

Valfler: Hidrolik akiskanin yénudnu belirleyen, istendiginde yénunu degistiren, hidrolik akiskanin basing
ve debisini kontrol eden devre elemanlaridir.

a) Yén Kontrol Valfleri: Hidrolik devrelerde akigkanin ne zaman, hangi yolu izlemesi gerektigini belir-
leyen valflerdir.

b) Basing Kontrol Valfleri: Hidrolik sistemin veya bir b&limunin basincinin istenen seviyede tutul-
masini saglayan valflerdir.

¢) Gek Valfler: Hidrolik akigkanin tek ydnde gegmesine izin veren valflerdir.

Manometre: Hidrolik devre igindeki basinci digen devre elemanlaridir.

iletim Hatlan: Hidrolik akigkanin ilgili pargalara taginmasini ve galigma sonrasi tekrar tanka dénmesini
saglayan devre elemanlaridir.

a) Hidrolik Borular: Sistemde belirli noktalar arasinda akigkani tasir.

b) Hidrolik Hortumlar: Hareketli devre elemanlarini birbirine baglar.

c¢) Hidrolik Rakorlar: iletim elemanlarini birbirine ve diger elemanlara baglar.

Hidrolik Silindir: Akiskanin hidrolik enerjisini mekanik enerjiye ¢ceviren elemandir.

switchler (Sivig): Kurs boylarinin ayarlanmasinda kullanilan elektrikli sinirlayicilardir.

3.2. KALIPLARI PRESE BAGLAMA

Kaliplari test etmeden énce kaliplarin dogru ve guvenli bir sekilde prese baglanmasi gok 6nemlidir.

3.2.1. Kalibi Prese Emniyetli Sekilde Baglamak icin Alinacak Guvenlik Tedbirleri

Uretime hazir hale getirilen kaliplari prese baglamadan énce ig kazalarini énlemek igin su guvenlik
tedbirlerine mutlaka uyulmahdir:

« Presi calistirma, kalip degistirme, bakim, onarim, acil durumda yapilacaklar vb. ile ilgili batan ta-
limatlara uyulmalidir.

« Preslerin periyodik bakimlari ve kontrolleri dtzenli olarak yapilip kayit altina alinmalidir. Her yeni ig
baslangicinda bu kayitlar kontrol edilmelidir.

« Acik kalipla yapilan ¢alismalarda ¢ift el kumanda veya fotosel duzenedi ve ¢alisma noktasini
koruyan koruyucular kullaniimalidir.

« Ayar, bakim ve onarim sadece yetkili kisilerce butin enerji baglantilari kesilerek yapilmalidir. Bu
sUrecte gerekli noktalara asilan uyari isaretleri dikkatli bir sekilde takip edilmelidir.

+ Kaguk pargalar preslenirken masalarla tutularak tezgdha saralmelidir.

 Kalip baglanirken motor durdurulmali, tablayla baglik arasina takozlar yerlestiriimelidir. Hidrolik
preslerde ayrica basing baglantisi kesilmelidir.

« Presler her zaman kapasiteleri dogrultusunda ve ézelliklerine uygun olarak ¢aligtiriimalidir.
« Preslerde herhangi bir nedenle gift vurug olusmasi énlenmelidir.
« Presin etrafinda dikkat dagiticilardan uzak, genis ve rahat bir gcalisma alani olmalidir.

« Yapilan igle ilgili battn gerekli, kisisel koruyucular yerinde ve ¢aligir durumda olmalidir.
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« Bakim ve onarim personeli haricinde hi¢ kimse kavrama, fren pedall veya baslatma aksamina
mudahale etmemeli; revizyon ya da baska duzenlemeler yapmamalidir.

« Pres hicbir zaman basibos ¢aligir durumda birakilmamali, gerekirse durdurulmalidir.

 Preste 6gretmen gbézetiminde ¢alisan égrenci, tezgdhi durdurup ayrildiktan sonra yeniden ise
déndigunde butln guvenlik énlemlerini tekrar kontrol etmelidir.

Kalibi prese baglamada alinacak guvenlik tedbirlerini ve bunlara neden uyulmasi gerek-
tigini agagiya yaziniz.
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3.2.2. Pres Tondaijini Hesaplama (Basing Ayari Yapma)

Kaliplama aninda parganin serit malzemeden ayriimasina kargi géstermis oldugu toplam dirence ka-
liplama kuvveti denir. En uygun presin segilmesi igin kaliplama kuvvetinin hesaplanmasi gerekir. $u
formiille hesaplanir (Malzemelere gére kesme direngleri Tablo 3.2'den alinir.): Fk=L-T-Td

Td = Sacin kesilme direnci (kg/mm?)  Fk = Kesme kuvveti (kg)

L = Kesim uzunlugu (mm) T = Sac kalinhg (mm)

Tablo 3.2: Malzemelere Gore Kesme Direngleri

Malzeme Aliminyum Cinko Bakir Piring Paslanmaz Celikler
Kesilme | Sert 7-9 12 18-22 22-30 50
Direnci Olmayan
(kg/mm?)
Sert Olan 11-16 20 26-30 35-40 55
ORNEK

Gorsel 3.3'te gizimi verilmis olan sert ginkodan yapilmis parga igin uygun pres tonajini
hesaplayiniz.

\)
&

50

60

Gorsel 3.3: Pres tonaj hesabi yapilacak is pargasi
Cozim
Fk=L-T-S
L=50+60+60+314-10+314-25
L=279,9 mm
Td = 20 kg/mm? (Tablo 3.2)
Fk = 279,9 - 25-20 =139.950 kg = 139,95 ton
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3.2.3. Pres Kurs Degerini Belirleme

Pres kurs boyu, hareketli baghgin Ust 61U nokta (UON) ile alt 81U nokta (AON) arasindaki caligma me-
safesidir. En dar kalipta bile pargayi basabilecek ve agildiginda rahatga alabilecek ytkseklikte segil-
melidir.

3.2.4. Pres Kurs Ayarini Yapma

Tirnakh kavramanin déndurdlme mesafesi kadar emniyet civatasi ve kamasi sékulerek somun gevse-
tilir. Daha sonra istenen élgudeki kurs miktarini elde etmek igin kurs ayar bilezigi mil yardimiyla déndu-
raldr ve uygun kurs ayari yapilir (Gérsel 3.4).

Gorsel 3.4: Kurs ayar dUzeni

3.2.5. Pres Bagligini Alt Oli Noktaya Alma

Kalibr prese baglamadan énce pres kogbashgi kalibin kurs boyu kadar agilir. Pres kogbashgi alt 81t
noktaya mekanik olarak alinir ve kalip prese emniyetli sekilde baglanir.

Gekme kalibi eksantrik preste galistirlacaksa kogbaghg mutlaka AON'de olmalidir. Bu iglemde kuguk
olcekli preslerde volan elle gevrilerek, yarim devir yapilarak veya kademeli pres ¢alistirma fonksiyonu
kullanilarak kogbashigi AON'ye alinir. Daha sonra kalip baglantisina gegilir. Hidrolik sistem ile ¢aligan
preslerdeyse kalip 6lgusi kadar tabla araligr ayarlanir ve kalip baglantisina gegilir.
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3.2.6. Kalip Pres Baglanti Sistemleri ve Elemanlari

Pres tezgdhinin tablasinda bulunan T kanallari sayesinde kalip alt grubu baglanir. Baglama sirasinda
kalip élgulerine gére degisebilen baglama pabugclarinin (Gérsel 3.5) kullaniimasi énerilir.

Gorsel 3.5: Baglama pabuglari

3.2.7. Kalip Ust Grubunu Pres Ko¢baghgina Baglama

Pres, elle alt 61U noktaya getirilir. Sonra kog kontra somunu kalip girecek kadar gevsetilerek pres yukari
kaldirilir. Bu durumdayken sap ve Ust plakadan tst grubun baglantisi yapilir. Ozel veya gok buytik bo-
yutlu kahplarda kalip sapinin yani sira baglama pabugclari ve aparatlari da kullaniimaktadir.

3.2.8. Kalip Alt Grubunu Pres Tablasina Baglama

Baglama islemi dogrudan ve pabuglar yardimi ile iki sekilde yapllir. Tezgéh tablasina dogrudan bag-
lama tercih edilir. Kalip alt grubunu pres tezgdhinin tablasina baglamak igin gogu zaman DIN 650'ye
goére gapraz veya eksenel konumda agilmis T kanallari bulunur.

3.2.9. Pres Volanina Bir Tur Yaptirilarak Kurs Kontroli Yapma

Baglama igsleminden sonra pres tezgdhinin baytk volanindan ya da varsa tezgdhin gevirme kolundan
cevrilerek krank mili tam bir tur yaptirilir. Bdylece pres ¢alisma kursunun baglanmig olan gekme ka-
libina uygunlugu kontrol edilmis olur. Bu gevirme sirasinda uygun olmayan bir durum olusursa sorun
giderilmeli ve volan tekrar tam bir tur yaptiriimaldir. Bu durum kalip sorunsuz ¢aligana kadar devam
ettirilmelidir.
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3.3. KALIPLARI TEST ETME

Son asama olan kaliplari test etmede presi ¢alistirma, parga dretme ve olasi hatalari giderme asa-
malari yer alir.

3.3.1. Presi Caligtirma, Parga Uretme ve Muhtemel Hatalar Giderme

Kalip baglama islemi tamamlandiginda deneme Uretimi igin hazir héle gelinmistir. Yapilan batin ig-
lemler yeniden gézden gegirilerek makinenin elektrik motoru ¢aligtirilir. Tezgdhta ham malzeme kaliba
verilmeden birkag kez basma islemi gergeklestirilir. Sorun yoksa birkag tane deneme pargasi Uretilir.
Uretilen parganin, yapim resmine gére kontrolU yapilir. E§er bir eksiklik varsa kalip sdkulerek ariza gi-
derilir ve yine ayni yol takip edilerek ayarlama yapilir. Denemede Uretilen pargalar istenen 6zelliklere
uygunsa kalibin baglama noktalari kontrol edilerek seri Uretime gegilebilir.

Pres tezgahini calistirip Gretime gegmeden 6nce su kontrolleri yapiniz:
« Uygun olan ig elbisesi ve eldiveni giyiniz.
« Serit malzemeyi hazirlayiniz.
+ Kalip alt grubunun, pres tezgdhinin tablasina tam monte edilip edilmedigini kontrol ediniz.
« Kalip Ust grubunun, pres tezgdhi kogbasina tam monte edilip edilmedigini kontrol ediniz.
« Tezgdh muhafazalarini takiniz.
« Calistirmak igin 6gretmeninizden izin aliniz.

« Tezgdhin ¢alistirma dugmesine basarak parga Uretimine gegebilirsiniz.

TEK
NUMARADA
BiRLESTI!

[YANGIN TEHLIKES|

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

Atélyenizde imal ettiginiz kalibi, agagida verilen islem basamaklarini takip ederek prese

monte ediniz. Daha sonra kalibinizi test ediniz.

Kullanilacak Arag Gereg

Kigisel guvenlik ekipmanlari, agik adiz anahtar takimi, alyan anahtar takimi, ay anahtari,
baglama pabucu, rondela, somun, T somun, saplama, civata, plastik tokmak.

islemede Kullanilacak Makineler
Eksantrik pres ve hidrolik pres.

 Kalip alt plakasi Gzerine kolonlari takiniz.

+ Kalip st plakasina burclari takiniz.

+ Kalip setini olusturunuz.

« Disi plakayi yerine baglayiniz.

« Zimbalari baglayiniz.

« DUsurucy, gikarict kalip elemanlarini baglayiniz.
 Yaylari yerine takip basing ayarini yapiniz.

« Bant yolunu hazirlayiniz ve yerine baglayiniz.

+ Kalip baglama sapini yerine baglayiniz.

Degerlendirme Olgutleri

Evet

Hayir

1. Kalip alt plakasi Gzerine kolonlari taktiniz mi?

2. Kalip Ust plakasina burglari taktiniz mi?

3. Kalip setini olusturdunuz mu?

4. Disi plakay! yerine bagladiniz mi?

5. Zimbalar bagladiniz mi?

6. Dasuracy, gikarict kalip elemanlarint bagladiniz mi?

7. Yaylari yerine takip basing ayarini yaptiniz mi?

8. Bant yolunu hazirlayip yerine bagladiniz mi?

9. Kalip baglama sapini yerine bagladiniz mi?

10. Kalibi prese emniyetli ve ekseninde bagladiniz mi?

11. Preste kalip zimba boylarina uygun kursu ayarladiniz mi?

12. Presi ¢alistirip denediniz mi?

13. Deneme sonucunda olusan hatalari giderdiniz mi?

Degerlendirme

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz. Kendinizi

yeterli gérmuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.

KALIPLARI TEST ETME
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Prese baglanan kalibin test agamalarini yazarak anlatiniz.
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3. OLCME VE DEGERLENDIRME

Elektrik motorundan aldigi dénme hareke-
tini mekanik enerjiye geviren ve bu enerjiyi
bir is pargasini tekrarlayan darbelerle iste-
nen sekle sokmak i¢in kullanan tezgahlara
verilen isim asagidakilerden hangisidir?

A) Torna tezgahi

B) Eksantrik pres tezgahi

C) Freze tezgahi

D) Tel erezyon tezgdhi

E) Taslama tezgahi

Asagidakilerden hangisi gévde tipine gére
preslerden biridir?

A) A tipi presler

B) B tipi presler

C) R tipi presler

D) Z tipi presler

E) H tipi presler

Asagidakilerden hangisi etki alanina gére
preslerden biridir?

A) Cift etkili presler

B) Dért etkili presler

C) Bes etkili presler

D) Alti etkili presler

E) Yedi etkili presler

. Yag basincinin bir hidrolik silindiri

ileri-geri hareket ettirmesiyle silindirin
glict oraninda is yapabilen tezgdh
asagidakilerden hangisidir?

A) Torna tezgahi

B) Eksantrik pres tezgahi

C) Hidrolik pres tezgahi

D) Freze tezgahi

E) Taglama tezgahi

Asagidakilerden hangisi hidrolik presin
elemanlarindan degildir?

A) Valf

B) Eksantrik mili

C) Elektrik motoru

D) Hidrolik pompa

E) Yon kontrol valfi

50

& &

-
30

t=25

60

Ustte ¢izimi verilmig olan, sert olmayan
paslanmaz ¢elikten yapilmig parca igin uy-
gun pres tonaji asagidakilerden hangisidir?
A) 314,25 ton

B) 256,42 ton

C) 412,14 ton

D) 359,78 ton

E) 298,87 ton
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KONULAR

4.1. YAN CAKILI DELME KESME KALIBI

4.2. YAN GAKILI DELME KESME KALIP ALT GRUP ELEMANLARI IMALATI
4.3. YAN GAKILI KALIP UST GRUP ELEMANLARI IMALATI

NELER OGRENECEKSINiz?
«  Yan cakil kalip alt grup elemanlarinin imalatini yapma
«  Yan ¢akili kahp Ust grup elemanlarinin imalatini yapma

TEMEL KAVRAMLAR
Olgu, génye, markalama, montaj, zimba, kilavuz plaka

HAZIRLIK CALISMASI
1. Yan ¢akili delme kesme kaliplar hakkinda bir fikriniz var mi?

2. Yan gakill delme kesme kaliplarini 6nceki Unitelerde 6grenmig oldugunuz
delme kesme kaliplarindan farkl kilan sizce ne olabilir?




4.1. YAN CAKILI DELME KESME KALIBI

Yan gakill zimba, gerit malzemenin adim kadar ilerlemesini saglayarak dayama pimi veya otomatik
ilerleme yaptiracak mekanizmanin iglevlerini yerine getiren alternatif bir segenektir. Sac malzemelerde
serit malzemenin adim kadar ilerleme igslemi ince sac malzemelerde sorun olusturabilmektedir. CUnku
ince sac malzeme, kalip igerisine elle veya bir mekanizma ile strdldugtnde egilebilir. Genellikle Gretim
adedi ¢ok fazla olan seri imalat delme kesme kaliplarinda, ince sac malzemelerin sinirlandinimasinda
yan ¢aki kullaniimaktadir. Seri ve hassas ilerleme gergeklestirmesi nedeniyle yan kesici zimba, delme
kesme kaliplarinda sikga kullanilan bir yéntemdir. 0,3 mm’nin altindaki sac malzemelerde yan gaki
zimbalar, diger alternatiflerine gére daha hassas bir ilerletme saglar. Bu yluzden yan ¢aki zimbalarin
bu kalinliktaki malzemelerde kullaniimasi énerilir. 4 mm’den daha kalin malzemelerde kullaniimasi
dayanimlari agisindan énerilmez.

4.1.1. Kalipla Kesme igleminin Olugumu

Kesme iglemi, levha veya serit bigimindeki saclardan elde edilmek istenen profil ve élgudeki pargalar
talag kaldirmadan Gretme iglemidir. Yan gakili delme kesme kaliplari, 6zellikle ince sac malzemelerden
seri Uretim ile es pargalar Gretmek, maliyeti disdrmek Gzere tasarlanir ve imalatta kullanilir.

Gorsel 4.1: Kalipla kesme olusumu Gérsel 4.2: Kalipla kesme olusumu

Delme kesme kaliplarinda kesme iglemi kademeli olarak geligen bir strectir (Gorsel 4.1-4.4). Kesme
isleminin birinci kademesinde zimba, malzemenin cinsine ve kaliptaki kesme bosluguna bagl olarak
ilkel saca bir miktar batar (Gérsel 4.2). Fakat malzemede bir kopma olmaksizin sadece malzemenin
zimba tarafindan kesilmeye zorlanan kisminda bir miktar ige dogru ¢ékme, disi kalip iginde digsa dog-
ru bir miktar kamburlasma, sacin kesilmeye zorlanan bélgesinde ise yirtiima olugmaya baslar. Yirtil-
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Gorsel 4.3: Kalipla kesme olugsumu Gorsel 4.4: Kalipla kesme olusumu

ma gizgileri basing gerilmelerinin Gzerine uyguladigi etki ile birleserek kesme yUzeyini meydana getirir
(Gérsel 4.3). Zimba, malzemeden kesilen numuneyi disi kalip ierisinde asagi dogru iterek kalip bog-
lugundan asagiya dugtrir ve delme kesme kalibinda kesme iglemi tamamlanmig olur (Gérsel 4.4).

4.1.2. Kesme Kuvveti

Uretimi gergeklestirilmek Uzere tasarlanip imal edilmig olan kalibin kaliplama iglemini gergeklestirme-
si sUrecinde parganin serit malzemeden ayrilirken géstermis oldugu toplam dirence kesme kuvveti
denir.

Cevre delme kesme iglemi sirasinda kesme kuvveti ve malzemenin kesilme direnci, zimbanin malze-
meye batma miktarina bagli olarak kesme islemi boyunca degisir.

Kaliplama iglemi sirasinda gerekli olan kaliplama kuvveti hesaplanirken kesilen parganin gevre uzun-
lugu, sac malzeme kalinhdi ve kesme direnci degigkenlerinin bilinmesi gerekir. Gavenli bir kesme iglemi
gerceklestirebilmek igin pres emniyet katsayisi da (EKS) hesaplarda kullaniimalidir. Delme kesme ka-
liplarinda genellikle pres emniyet katsayisinin 1,5-4 arasinda alinmasi énerilir.

Delme kesme kalibl tasarlama sUrecinde kesme kuvveti hesaplanmalidir. CUnkid kesme kuvve-
ti hesabi sonrasinda saglikli bir kesme islemi icin hesaplanan kuvveti karsilayacak bir pres tezgéhi-
na sahip olmak gerekir. imalatgi, bir Grint ucuza mal edebilmek igin kendi imkdanlari gergevesinde
gergeklestirecegi bir Gretim sdreci planlar. Hesaplanan kuvveti karsilayacak bir prese sahip degilse
alternatif ¢ézimler Uretmeye calisir. Birinci alternatif, kalibi imal edip kesme kuvvetini hesaplamaktir.
P = GToplam - Td - T (kg) formulu ile hesaplanir.

P (kg): Toplam kesme kuvveti

GToplam: Kesilen gevrenin toplam uzunlugu (mm)

Td: Sac malzemenin kesme direnci (kg/mm2)

T: Sac malzeme kalinligi (mm)
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4.1.3. Pres Kuvvetini Hesaplama

Kesme kuvveti hesaplandiktan sonra Uretimi planlanan pargayi basabilecek pres kuvveti hesaplan-
malidir. Baytk kuvvetlere ihtiya¢ duyulmayan pargalarin tonaji yiksek preslerde basiimasi, enerji sar-
fiyati agisindan tercih edilmez. Ayni sekilde yUksek tonaj gerektiren pargalarin dusuk tonajli preslerde
basiimasi da hem preslerin calisan elemanlarina zarar verir hem de elde edilmek istenen yuzey kalite-
si agisindan sakincalar barindirir. TUm bu sorunlar agsmak igin hesaplanan kuvvete gére uygun deger-
lerde pres belirlenmelidir. Pres kuvveti, hesaplanan kesme kuvveti ile pres emniyet katsayisi garpilarak
elde edilir. Pres emniyet katsayisi yaklagik olarak 2~3 alinir.

4.1.4. Kalpta Kesme Boslugu

Delme kesme kaliplarinda sac malzemeyi kolaylikla kesmek, capaksiz ve arzu edilen bir ylzey elde
edebilmek igin disi kalip ile kesme zimbasi arasinda olusturulan élgu farkliigina kesme boslugu adi
verilir. Zimba ile disi kalip arasindaki esit mesafeye kesme araligi denir. Kesme boslugu ise iki kesme
arahginin toplamina esittir.

Saglikh bir kesim iglemi icin kesme zimbasi ile disi kalip (matris) arasinda kesme boglugunun olmasi
gerekmektedir. Birakilacak kesme boslugu mesafesi; malzemenin kalinligina, malzemenin kesme igle-
mine gosterecegi dirence (kesme mukavemetine), Uretim adedine ve kesme iglevini Ustlenecek olan
aygitlarin (zmba ve disi kalip) kesici agiz yuzeylerinin kalitesine bagl olarak degigmektedir. Hassas
kesme islemlerinde kesme araligi genel olarak kesilen sac malzemenin kalinhdinin %0,5'i kadardir. Di-
Jer kesme iglemlerinde kesme igleminin hassasiyetine bagl olarak bu deger %5'e kadar gikabilir (Has-
sasiyet azaldikga bu deder artar.). Kalipta olugturulan kesme boglugunun yeterli olup olmadigi, kesme
yUzeylerinde elde edilen yUzey kalitesinden anlasilir. Kesme yuzeyleri kaba, gevrek veya ¢apakliysa
kesme boslugu 6lgcisunun fazla oldugu kabul edilir.

Kesme aralig, bir kaliptaki tim matrislerde (disi kalipta kesme igleminin gergeklestirildigi her bir bos-
luk) ve kesme zimbalarinda esit olmalidir. Béylece yik dengesinin (kuvvet dagilimi) tim yuzeylere esit
olarak dagitimi yapilmig olacaktir. Yikun esit dagitiimasi, imalatta kullanilan kalibin &mrana artirir ve
Uretilen par¢anin daha kaliteli oilmasini saglar.

4.1.5. Kenar Bogluklari

Delme kesme kaliplarinda sac malzemenin saglikh bir sekilde kesilebilmesi ve serit malzemenin ken-
disine ayrilmig alanda kolay bir
sekilde ilerleyebilmesi igin elde
edilmek istenen arandn kena-
rinda uygun bogsluklar birakilir gerit malzeme genisligi
(Gérsel 4.5). Bu bogluk miktari, ADIM
sacin kalinligr ve kesme diren-
ci gbéz 6ndnde bulundurularak
hesaplanir. Teorik hesaplama-

lardan c¢ok deneysel degerler >
a

Kesme bosluklari

Yan ¢aki mesafesi

Sac malzeme kalinligi
T

tercih edilir. Serit malzeme ka-
Iinhgl Tablo 4.1'e goére segilir.
Delme kesme kaliplarinda kes-
me bogsluklari uygun segilmez-
se elde edilmek istenen Urlinde
capaklar olusur.

Gorsel 4.5: Kenar bosluklan
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Tablo 4.1: Kenar Bosluklari (Orta Sertlikte Malzemeler igin)

Yan Kesicisiz Kesme

Yan Kesicili Kesme

L EE . . b"Mesafesi Q.ﬁ”éiﬂf;?;.
3 ‘—;:\E, Kesilen Geniglik Bl veya Serit Genigligi B (mm) B (mm)

" | 10 | 50 | 100 | 150 | 250 | 350 | 500 | 1000 20 | 50 | 75 | 100
010 12 0 ] 12 ] 15 | 19
0,8 12 | 15
020 | 12 |15 | 18 10 | 12 115 | 19
0,22 12 |16 | 19 0 | 12 | 15 | 19
0,24 13 | 16 | 20 | 25
028 |13 [ 17 [20] 27 10 [ 13 ] 16 | 20
0,32 13 |17 | 24| 29| 33 w0 |13 | 16 | 20
0,38 14 |18 | 26| 31| 35
040 | 14 |19 | 28|33 |37 |40 Vo 118 ] 16 ] 20
050 | 15 |20 | 30|35 ]| 40| 45 10 | 14 | 17 21
056 | 14 |19 |28 |33|38|43] 50
0,63 13 |18 26| 31|36 41| 46 WMl wv 2
0,75 12 |17 | 24|39 34|39 ]| 44 0 | 14 | 17 21
0,88 e | 2227|3237 42 2 | 1s | 18 | 22
1,00 0 | 15|20 25|30 |35 40| 60
113 12 |17 | 2227|3237 42| 60 12 | 15 | 18 | 22
1,25 14 |19 | 24| 29|34 |39 43| 60 13 |16 | 19 | 23
1,38 15 |19 | 2530|3540 45| 62
1,50 6 | 20 | 25 | 30|35 | 40| 45| 65 13 16 | 19 | 23
1,75 18 22| 2732|3242 47| 67 4 | 17 | 20 | 24
200 | 20|25 |30 35| 40|45 |50 70
225 | 20 |28 32|37 |42]|47 52| 72 15 | 18 | 20 | 24
250 | 20|30 |35 |40 | 45|50 |55 70 15 | 19 21 | 24
275 | 20 | 32|37 |42 | 47 |52 |57 | 77
30 |20 35|48 4550|5560/ 80 16 | 20 ] 22 | 26
3,5 2,5 3,7 4,2 4,7 5,2 5,7 6,5 8,0 17 21 2,3 2,8
4,0 25 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 7,0 | 80
45 30 | 42|47 |562|57|62|70]| 85 18|22 ] 25|30
475 | 30| 45| 47 |82 |57 |62 70| 85 21 | 25 | 28 | 32

5 30 | 45| 50| 55|60 |65 70| 90

6 35 | 50|55 |60|65]|70]|80]| 10 24 | 28 | 80| 33

7 40 | 55 | 60 | 65| 70 | 80 | 90 | 100 26 | 30 | 33 | 36

8 s |60 |65]| 70| 80|90 |100]| 0 28 | 33 | 36 | 40

9 6 | 70 | 75 | 80 | 06 | 100 | M0 | 120

10 7 8 | 85| 90100 M0 |120| 130 30 [ 35 | 40 | 45
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4.1.6. Adim Hesabi

Uretilmek istenen Urtiintn elde edilecedi serit malzemenin ritmik olarak her seferinde ilerleyecedi mik-
tara adim denir. Serit malzemenin presin her baskisi sonrasinda ilerleyecedi miktar sabittir ve bu mik-
tar adim kadardir. Serit malzeme, ilk baskida kesilen parga sonrasi adim kadar ilerletilir. Kalipta adim
kadar ilerletmeyi ve ilerleme miktarini her defasinda élgmeden saglayabilmek igin yan ¢aki, dayama
veya surdcu kullanilir.

Adim: A (mm)
Anma 8lcusu: Bl (mm)
Kesme boslugu: a

Adim hesabi, A = B1 + a formulU ile hesaplanir (Gérsel 4.6).

Adim
Bl +a
Anma blgusu =Bl |
A By o |
r JL =
N _ 7
Adim Adim Adim

Gorsel 4.6: Adim hesabi

ORNEK

Sac kalinhgi 2 mm olan, Gorsel 4.7'de sekli verilen parga igin kalip adimini belirleyiniz.

10
|
<,
= o ! Verilenler
T=2mm
Anma 6lgUsu: Bl = 40
N _1 ©

N Tablo 4.1e gére kesme boslugu: a = 1,7 mm segilir.

I Adim=Bl1+a =40 +1,7 = 41,7 mm olarak bulunur.

I

40

Gorsel 4.7: Uretilecek ig pargasi
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4.1.7. Serit Malzeme Genigligini Belirleme

Delme kesme kaliplarinda Uretim gergeklestirilirken Uretilecek urinun delme kesme zimbalari araci-
higiyla Gzerinden kesilerek disurtlen sac malzemeye serit malzeme denir. Seri Uretim sirasinda elle
veya otomatik besleme mekanizmalarti ile bir silindir makara tzerine sariimig sacin belirtilen adimlarla
kalip icerisine sturtilmesi isleminden dolay! serit malzeme adi verilmektedir. Serit malzeme geniglig;i,
yan ¢akisiz kalplamalarda Grintn anma élgusd ve kenar bosluklarinin toplamina esittir. Yan ¢akili
kaliplama iglemlerinde ise Urinin anma 6lgusd, kenar bosluklar ve yan ¢aki payi toplamina egsittir.

Serit Malzeme Genigligi (Yan Gakisiz Kaliplamalarda)
(Gérsel 4.8'e gore)

Anma élgust = Bl (mm)
Kenarlardaki kesme boglugu = b (mm)
Serit malzeme genigligi = B (mm)

B=Bl1+2b

Serit Malzeme Genisligi (Yan Gakil Kaliplamalarda)
(Gérsel 4.9'a gore)

Anma élgust = Bl (mm)

Kenarlardaki kesme boglugu = b (mm)
Serit malzeme genigligi = B (mm)

Yan gaki kesme payi = bl (mm)

B =B1+2b + bl o

Anma olgust (B1)
VA RN
|
RN

A
\
I
N
N
7 _I_ TN
|
N oS
Serit malzeme genisligi (B)

Adim Adim

Gorsel 4.8: Yan cakisiz serit malzeme yerlesim plani

A )

. [ —
~ / Tﬁ\_ //_T_\\ %
% ( (/l\\\ a_lr ( l W .;S));:;
A — T e = | £ o

N N g
gL S A I
N\ / N —L / 3

_u N— —

Adim

e

Gorsel 4.9: Yan g¢akili serit malzeme yerlegimi
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ORNEK

Sac kalinhgi 2 mm olan, Gorsel 4.10'da sekli verilen parga igin kalip adimini belirleyiniz.

10
|
<,
T 7%
T=2mm

. _ 1 o
3

|

T

40
Verilenler Gorsel 4.10: Uretilecek is pargasi

Bl =40 mm
Tablo 4.1e gére b = 2,5 mm segilir.
bl = 2,8 mm segilir.

Yan ¢akisiz olarak serit malzeme genigligi: B=Bl1 + 2b =40 +2-2,56 => B=45mm
Yan ¢akili olarak serit malzeme genisligi: B=B1+2b + b1 =40+ 2.25 + 28 => B=47,8 mm

mh
e} o
o
|
T T~ ST TN
= / N / AN S
t 2 | | %
82 ( A~ 17 ( W 5g
N © | = O
@ 2iplo | (1A b - @ | ~ ¥ o
%ng | L [ T &> E
oo AN / gﬁ
c N - s
5 L) N :
AN 7 ™~ /
A1 _ 7 N~ ! 7
417
zh

Gorsel 4.11: Serit malzeme yerlegim plani

4.1.8. Verim Hesaplama

Delme kesme kaliplarinda bir adimda elde edilen Griin alaninin (Gérsel 4.12'de pembe olarak taranmig
2 numarali alanlarin toplami) bir adim ilerletildiginde yer degisikliginden dolayi olugan toplam malze-
me alanina (gerit malzeme genigligi x adim) béluntp 100 ile garpimi verimi gdsterir. Verim, bir adimda
kullanilan toplam malzemenin yzde kaginin Griine (pembe ile taranmig 2 numarali alanlarin toplami)
dénustugu, yuzde kaginin fire (maviye boyanmig 1 numarali alanlarin toplami) olarak kaldigidir.
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Verimin yuUksek olmasi, fire miktarini azaltacagindan drtn birim maliyetini de dasurur. Fireyi en aza in-
direbilmek verim agisindan énemilidir. Fireyi azaltabilmenin yolu serit malzeme planindan geger. Serit
malzeme plani yapilirken Uretilecek Grinun farkli birgok serit malzeme yerlegim plani (tek sirall, gift
sirali veya farkli agi ve pozisyonda yerlesim) yapilir. Kalip maliyeti géz éninde bulundurularak en yuk-
sek verimin olustugu yerlesim planina goére kalip tasarimi yapilir. Verimi artirabilmek, mumkunse fireyi
azaltmak icin farkl pargalar ayni anda kalplanabilir.

\ Adim

Bigedimdalkullanilan
toplanimalzeme

Serit malzeme genislidi

-

Serit malzeme genisligi

—

Adim

Goérsel 4.12: Verim hesabi

4.1.9. Serit Malzeme Yerlesim Planinin Verim Acgisindan Orneklerle
Degerlendiriimesi

Gérsel 4.13: iki farkli captaki pul
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Gorsel 4.20: L parcasinin gift sirali serit malzeme yerlesim plani

ORNEK

Gorsel 4.21'de sekli verilen parga igin Goérsel 4.11'deki gerit malzeme yerlesim planini
dikkate alarak serit malzeme verimini yan gakisiz ve yan c¢akili olarak hesaplayiniz
(= 3,14).

10

10
¢

> | \
T=2

X
NS

40

40

Gorsel 4.21: Uretilen parca ve fire alaninin gésterimi
Serit Malzeme Verimi (Yan Gakisiz Olarak)

Bir adimda kullanilan toplam malzeme alani S = Adim x Serit malzeme genisligi = 41,7 - 45
=>S5=1876,5 mm?

Bir adimda elde edilen Gruntn toplam alani S1 = 40 x 40 olan dikdértgen alanindan pembe
ile taranmus fire alanlari gikarildiginda elde edilecektir.

Taranmug fire alanlari @15 daire ve 4 adet ikizkenar dik iggenden (bir kenari 10 mm) olug-
maktadir.

YAN GAKILI DELME KESME KALIPLARI IMALATI SAC METAL KALIPLARI




.D? 14 -152
@15 Daire alani = H4D -3 4]5 =176,625 mm?

. 10 -10
Ikizkenar dik iggenin alani= — Y - 50 mm?

4 adet ikizkenar dik tggenin alani = 50 - 4 = 200 mm?
Si1=40-40-176,625 - 200 => S1=1.223,375 mm?

S=1.876,5 mm?

. Si 1.223,375
% Verim= —— - 100 = ——— - 100=%65,21 olarak bulunur.
S 1.876,5

Serit Malzeme Verimini Yan Gakili Olarak Hesaplama

Kalip yan c¢akili olarak yapildiginda ve Gérsel 4.12'de verilen serit malzeme yerlesim plani
incelendiginde sadece serit malzeme genigliginin degistigi gérulecektir. Bu ylzden yukarida
yapilan hesaplamalardan birbirinin ayni olanlar tekrar yapilmayip sadece bir adimda kulla-
nilan toplam alan hesabi yapilacaktir.

Bir adimda kullanilan toplam malzeme alani S= Adim . Serit malzeme genisligi = 41,7 - 47,8 =>
S =1.993,26 mm?

$1=1.223,375 mm?

S =1.993,26 mm?

S 1.223,375
% Verim = ——-100 = ——— - 100 = %61,39 olarak bulunur.
S 1.993,26

4.1.9. Kalip Sap Yerinin Tespiti

Delme kesme kaliplarinda her bir zimbanin kestigi parca i¢in gerekli olan kesme kuvvetinin kestigi ge-
ometrinin merkez noktasi referans alinir. Referans alinan bu noktaya gére olusturduklari toplam mo-
mentleri bulunur. Bulunan toplam momentlerin toplam kuvvetlere balinmesi (X ve Y koordinatlarinin
her biri icin bu hesap yapillir.) ile bulunan kuvvet agirlik merkezi koordinatlarina kalip sapi yerlestirilir.
Presin dengeli bir baski yapabilmesi saglanir.

_pl-x1+p2-x2+p3-x3+pn-xn _Pl-yl+p2.y2+p3-y3+pn-yn

X pl+p2+ p3+pn y pl+p2+p3+pn

formulu ile hesaplanir.

SAC METAL KALIPLARI YAN GAKILI DELME KESME KALIPLARI IMALATI




4.1.10. Yan Gakili Delme Kesme Kaliplarinin Tasarim ve imalat Asamalari

Parganin 3 boyutlu tasarimi gergeklestirilir.

Farkli serit malzeme yerlesim planlari yapilir. Verim hesaplanarak kalibin yan ¢akil olup
olmayacagina karar verilir.

Kalibin kesme ve pres kuvveti hesaplanir. Atdlyedeki mevcut pres kuvvetinin yapilacak olan islem
icin yeterli olup olmadigina karar verilir.

Serit malzemenin ilerleme adimi belirlenir.

5. ilgili tablolardan kesme bosluklari belirlenir. Uretilecek olan Griintin hassasiyetine gére kesme

10.

1.

12.

13.

14.

15.
16.
17.

boslugu disi plaka veya zimbaya verilir.

Kalipta kullanilan ham malzeme, baglanti elemanlari, yedek parca ve enerji maliyetlerine isgilik
hesaplamalari da dahil edilerek kalip maliyetleri hesaplanir. Elde edilen sonuglara gére hesapla-
nan verim referans alinarak tretilecek olan parcanin kérhhgr gézden gegirilir.

Kalibin 3 boyutlu tasarimi yapilarak kalip elemanlari boyutlandirilir ve malzeme segimi yapilir (Bu
sUregte Uretilecek Urinin malzemesi ve Gretim adedi géz 6nunde bulundurulacaktir.).

Kalip sapinin yeri, kalipta kuvveti dengeli bir sekilde dagitabilmesi igin kuvvet hesabi yapilarak
tayin edilir.

Kesme isleminin adimlara dagitilarak dengeli bir sekilde gerceklestirilebilmesi, kalibin émrinu
ve Uretilecek parga yuzey kalitesini artirir.

Tasarim suUreci tamamlanan yan ¢akili delme kesme kalibinin yapim resmi gizilir.

Kalip elemanlarinin yapim resminde verilen élgulere talag paylari ilave edilerek malzeme kesimi
yapllir.

Yapim resimlerinde belirtilen ylzey kaliteleri gergevesinde imalatin hangi tezgdhlarda
yapilacagina karar verilir. Kalip elemanlari uygun tezgdhlarda iglenir.

Kalip elemanlari CNC tezgdhlarinda iglenecek ise 3 boyutlu tasarimi yapilan pargalarin CAM
programlari yapilir. Programin Uretim kodlari bir bellek ile tezgahin Unitesine yuklenir. Tezgahta
ilgili takimlar magazine, kalip elemaninin malzemesi de tezgdhin mengenesine baglanir. Gerekli
sifirlama islemi yapildiktan sonra isleme surecine baslanir.

imalat streci boyunca uretilen tim kalip elemanlarinin dlguleri, hassas 6lgu aletleri ile kontrol
edilir.

Uretim streci tamamlanan kalip elemanlarinin montaiji, birlegtirme elemanlari kullanilarak yapilir.
Kurs boyu belirlenir.

Kalip, prese baglanarak calistirilir.

J
¢

https:/ /www.eba.gov.tr

YAN GAKILI DELME KESME KALIPLARI IMALATI SAC METAL KALIPLARI




4.1.11. Yan Gakili Delme Kesme Kaliplari igin Gerekli Hesaplamalarin Yapiimasi

ORNEK

Gorsel 4.22'de sekli verilen ve paslanmaz ¢elikten imal edilecek olan @ 25 rondela igin
gerekli hesaplamalari yaparak yan gakili delme kesme kalibini tasarlayiniz (m = 3,14).

Goérsel 4.22: @ 25 rondela

457 45,7

51,8

b1

25

m.-
N

45,7

Gorsel 4.23: Serit malzeme yerlesim plani
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1. Adim Hesabi (Gérsel 4.23'e gore)
Verilenler: Anma 6I¢usU = Bl = 44 mm

Tablo 1.3'e gbre kesme boslugu = a = 1,7 mm segilir.
ADIM=Bi1+a =44 + 1,7 = 45,7 mm olarak bulunur.

2. Serit Malzeme Genigligi Hesabi
Kenarlardaki kesme bosglugu = b (mm)
Serit malzeme genigligi = B (mm)

Yan ¢aki kesme payi = bi (mm)
Verilenler: Bl = 44 mm

Tablo 1.3'e gére b = 2,5 mm segilir.

b= 2,8 mm segilir.

B=Bi1+2b + b1
B=44+2.25+28=>B=5],8mm

3. Kuvvet Hesabi

(Zimba kesiti referans alinarak hesaplandi.)

@44 olan daire kesitin gevre uzunlugu: Ge44=T-D = 3,14 - 44 = 138,16 mm
@25 olan daire kesitin gevre uzunlugu: Ge2s = - D = 3,14 - 25 = 78,5 mm

6 - 45,7 mm yan gaki kesitinin gevre uzunlugu: Gyancaki = 6 -2 + 45,7 - 2 = 103,4 mm
GToplam = 138,16 + 78,5 + 103,4 = 320,06 mm

Sac malzeme kalhnhgr =T =2 mm

Malzemelerin kesme direnci tablosundan (Tablo 1.2) paslanmaz celik igin
sac malzemenin kesme direnci = Td = 40 kg/mm? olarak segildi.

P = GToplam- Ta- T (kg) =>P =320,06-40-2 =>P =25.604,8 kg

=>P =25,605Ton

Pres kuvveti Pk = Pemk .P ,Pemk = Pres emniyet sayisi yaklasik olarak 2~3 alinir.
Pemk= 2,5 alindi.

Pk=25,605-25 = 64,013 Ton

4. Verim Hesabi

Bir adimda kullanilan toplam malzeme alani S= Adim x Serit malzeme genigligi = 45,7 - 51,8
=>S =2367,26 mm?

D2 314 - 442
Al = =>1=——7— =>Al= 1.519,76 mm?
4 4
TD? 314 - 252
A2= 2 =>1= — 2 => A2 = 490,625 mm?

S1=Al- A2 =>$1=1519,76 - 490,625 => S1 = 1.029,135 mm?

Si 1.029,135
9 im= —-100=————— .100 = ¢
% Verim S 236726 %43,47 olarak bulunur.
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5. Kalip Sap Yerinin Tayini
Sac kalinligi 2 mm paslanmaz gelikten yapilan td = 40 kg/mm? (Tablo 1.2'den alinmistir.) ve Gérsel
4.22'de sekli verilen @ 25 rondela igin kalip sap yeri tayininin yapilmasi (= 3,14)

M 7 I
P —@-O
D 44,126 !
. 1925126
o l/ \\ 7 |-\\
.': { ,' - T NS
\\ J/ \\\ ’/ C;l
S N
if |1
3| 3 45,806
N
o) T N D
Do SERRNY,
61,30
107
169

Gorsel 4.24: Disi kalip yerlesim planinda zimbalarin konumlandiriimasi

Not: Kesitlerin ¢evre uzunluklari digi kalp cift tarafli kesme bosluklar yansitilarak hesaplanmistir.

25,126 kesitin gevre uzunlugu: Ge 25126 = T - D = 3,14 - 25,126 = 78,896 mm
@44,126 kesitin gevre uzunlugu: Go 44126 = T - D = 3,14 - 44,126 = 138,556 mm
Yan gaki zimbasi gevre uzunlugu: Gyangak = 6,126 - 2 + 45,826 - 2 = 103,904 mm

Sac malzeme kalhnhgr =T =2 mm
Ta = 40 kg/mm? olarak segildi.

Poos126 = Goosize - Td- T (kg) =>Pi= 78,896-40-2 =>Pi= 6.311,68 kg
Poasi26 = Goaanos - Ta - T (kg) =>P2=138,556-40-2 => P>=11.084,48 kg
Pyan gak = Gyangaki - Td - T (kg) => P3=103,904 - 40 - 2 => P3 = 8.312,32 kg

y_ 63168 107 +1108448 - 613 +831282 107 _ o
= 6.311.68 +11084,48 + 8.312,32 =2 A= 8hLSS5mm

_ 631,68 - 85 +11.084,48 - 85 + 8312,32 - 57,5
Y= 6.311,68 +11.084,48 + 8.312,32

=> y= 76,11 mm
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Gorsel 4.25: Kuvvet dagiiminin hesaplanmasi sonrasi kalip sapinin konumlandiriimasi

4.2. YAN GAKILI DELME KESME KALIP ALT GRUP ELEMANLARI iIMALATI

1. UYGULAMA

Gorsel 4.26'da parga yapim resmi verilen @ 25 rondelanin yan ¢akili delme kesme kalibi
disi plaka parcgasini freze tezgdhi, CNC freze, diizlem ylzey taslama ve tel erezyon tezgdh-
larini kullanarak igleyiniz (Parga malzemesinin ham élguleri: 175 x 175 x 45 mm). Kitabin ilk
bélimiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve guavenligi kurallari-
na uyunuz.

Not: Darbeye dayanikli oldugundan dolayi disi zimba plaka malzemesi olarak 2379 segil-
mistir. Digi plakanin kesici kenarlarinda 4 mm bir dtzltk birakiimigtir. Bu él¢u, kalip kéreldikge
bilemek icin gereklidir. Birakilan dizlikten sonra 6 derecelik bir agt ile ilerletilmigtir. Boylelikle
¢ikan Grdntn kolay dasmesi saglanacaktir. Zimba deliklerinin yUzey kalitesini artirmak, yan
cakl boslugunu keskin kése olarak elde edebilmek Uzere is pargasina son sekli tel erezyon
tezg@hinda verilecektir. Diger 6nceki islemler icin de freze ve CNC freze tezgdhi kullanilacaktir.

Kullanilacak Arag Gereg

Komparatér, sifirlama probu, dijital kumpas, génye, delik komparatérd, plastik tokmak, is
g6zIugy, is 6nlugu, punta matkabl, @ 4,5 matkap, @ 6,5 matkap, @ 7,7 matkap, @ 12,5 matkap,
@ 8 makine raybasi, @ 12 karbur parmak freze (kaba), @ 12 karbur parmak freze (finig), 50R0,8
tarama kafasi (yuzey frezeleme), pah takimi.

islemede Kullanilacak Makineler

Freze tezgdhi, CNC freze ve duzlem yUzey taslama tezgdhi.
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Gorsel 4.26: Disi plaka imalat resmi
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G54

is pargasi

Altlik

Mengene

Gorsel 4.28: is pargcasini mengeneye Gorsel 4.29: is pargasi CNC tezgdahi
baglama ayarinin yapiimasi sifir noktasinin belirlenmesi

1.iglem

Parganin Ust orta noktasindan sifirlama yapilir (Karsilikl kenarlardan degerek parganin ortasi bulunur.).
Freze tezgdhinda tum yulzeyler temizlenerek gényesine getirilirken ayni zamanda taglama éncesi be-
lirtilen élgulere dusurdlar.

A) is parcasini freze mengenesine baglama sirasinda parganin mengene igindeki altliklara tam
oturtulmasina dikkat edilir. is pargasi yariyl gegecek sekilde mengeneye baglanir. Plastik tokmak-
la tiklanir.

B) Tum yuzeyler 50R0,8 tarama kafasi (yuzey frezeleme) ile iglenerek 170,5 x 169,5 x 40,5 mm 6lgU-
lerine dusuaruldr. Parganin én kismi iglendikten sonra parga ters gevrilir ve yariyr gegecek sekilde
mengeneye baglanir. iglenmis kenarlardan komparatér gekilerek paralellik kontrol edilir. Parganin
arka yuzeyi islenir. Béylece tum yuzeylerin islenmesi gergeklestirilir.

C) Olguler kontrol edilerek parga mengeneden sokulur.
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2.iglem

A) Parca, taglama tezgahinin manyetik tablasina gektirilir.
B) Parcanin boyunu gececek sekilde taglama hareket kursu belirlenir.
C) 0,03 mm talag pasosu verilerek parga 170 x 169 x 40 mm élgUsune getirilir.

C) Olculer kontrol edilerek parca tabladan sékulir.

3.islem
A) Taglama tezgahinda istenen élgllere getirilen parga, CNC tezgéhi mengenesine baglanir.

B) Parga mengeneye baglanirken altliklar kontrol edilir. iglenmig kenarlardan komparatér gekilerek
paralellik kontrol edilir ve bogluklari almak igin plastik tokmakla tiklanir.

C) ig pargasi sifirlama probu ile parganin yanal kenarlarinin tamamina dokunularak parganin X ve
Y koordinatlarinin merkez noktasi tayin edilir. Son olarak parganin Z sifir noktasini tayin etmek igin
parcanin Ust ytzeyine dokunulur ve Z sifir noktasi tayin edilir. Bu sifir noktasi tezgdhin G54 referans
noktasi olarak belirtilir (Tezgaha tanitilan ilgili nokta, parganin da merkez noktasidir. CAM iglemi
yapilirken bu nokta merkez kabul edilerek iglem gergeklestiriimelidir.).

C) Punta matkabi ile delikler puntalanir (Yan ¢akinin boglugunun ortasi da puntalanacaktir.).
D) @ 6,5 matkap ucu ile tim delikler acilir.

E) @ 4,5 matkap ucu ile daha énceden puntalanmig olan yan ¢aki bogluguna delik agilir.

F) @ 8 olan delikler @ 7,7 matkap ucu ile agilir.

G) @ 8 delikler @ 8 rayba ile raybalanir (Devir S 250, ilerleme F 25 olarak verilmelidir.).

G) @ 12,5 delikler, @ 12,5 matkap ucu ile agilir.

H) @12 parmak (kaba) freze ile @ 44,126 delik ve @ 25,126 deliklerinin 6 derecelik bosaltma agilarinin
oldugu taraf iglenir (Finig iglemleri icin 0,5 mm talas payi birakilir.).

1) @12 parmak (finig) freze ile @ 44,126 delik ve @ 25,126 deliklerinin 6 derecelik bosaltma agilarinin
oldugu taraf iglenerek (bir 6nceki iglemden kalan 0,5 mm talag) son sekli verilir. Fakat disi pla-
kanin kesici kenarlarinda bulunan 4 mm’lik duzlige son sekli, yazey kalitesinin artirlmasi igin tel
erezyon tezgdhinda verilecektir. Bu yUzden bu alan igslem sirasinda herhangi bir operasyona tabi
tutulmayacaktir.

i) Takma uglu pah takimi ile gevresel pahlar iglenir.
J) Havsa takimi ile deliklere havsa agilir.
K) Capaklar temizlenir.

L) Olguler kontrol edilerek parga mengeneden sokulir.
4.iglem

A) CNC tezgahinda istenen Slgulere getirilen parga, tel erezyon mengenesine baglanir.

B) @ 4,5 matkap ucu ile yan ¢aki bogluguna acilan delikten referans alinarak yan ¢aki boglugu ve
dereceli ylzeyi tel erezyonda hassas sekilde kesilir.

C) @ 44,126 ve @ 25,126 deliklerinin 4 mm'lik derinlikteki élgUleri tel erezyonda hassas bir sekilde kesilir.

G) Olguler kontrol edilerek parga mengeneden sokulur.
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Asagida parga yapim resmi verilen @ 25 rondelanin yan ¢akili delme kesme kalibi kalip alt
plakasini freze tezgéihi, CNC freze, diizlem ylizey taslama tezgdahlarini kullanarak igleyiniz
(Parga malzemesinin ham élguleri: 280 x 175 x 55 mm). Kitabin ilk bélimunde verilen ma-
kine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve gtivenligi kurallarina uyunuz.

Kalip alt plakasi
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Gorsel 4.30: Kalip alt plakasi imalat resmi
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Asagida parga yapim resmi verilen @ 25 rondelanin yan gakili delme kesme kalibi yan ka-
yit parcasini, her iki pargayi da bir althk Gizerine gektirerek freze tezgahinda igleyiniz (Parga
malzemesinin ham élguleri: 175 x 62 x 2 mm, 2 adet). Kitabin ilk bélimiinde verilen makine
atdlyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
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Gorsel 4.31: Yan kayit imalat resmi
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Asagida parca yapim resmi verilen @ 25 rondelanin yan gakili delme kesme kalibi kilavuz
plaka parcasini freze tezgahi, CNC freze, diizlem yuzey taslama ve tel erezyon tezgdhlarini
kullanarak igleyiniz (Parga malzemesinin ham élguleri: 175 x 175 x 30 mm). Kitabin ilk
bélimiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve gtivenligi kurallarina
uyunuz.
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Gorsel 4.32: Kilavuz plakasi imalat resmi
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Pim @8 x 65 (4 adet)

Allen (impus) civata
M12 x 80 (4 adet)

Kilavuz plaka

Yan kayit

Disi (matris) plaka

Kalip alt plakasi

Gorsel 4.33: Yan cakili delme kesme kalip alt grup elemanlari montaj semasi

4.2.1. Yan Cakili Delme Kesme Kalip Alt Grup Elemanlarinin Montajinin Yapiimasi

1. Montaj igin gerekli olan tum arag gereg hazirlanir.
is guvenligi dnlemleri alinir.

4 adet M12 x 80 allen civata ve 4 adet @ 8 x 65 pim montajda kullaniimak Gzere hazirlanir.

El I

Kalip elemanlari, tezgdh sehpasinin Gzerine
dazgulnce yerlestirilir.

5. Kalip elemanlarinin son kontrolleri (8lgu
tamlig, yuzey kalitesi, capak gibi) yapilir.

6. Kalip elemanlarinin temizligi yapilir.

7. Kalp alt plakasinin  Gzerine Gérsel
4.33'te verilen diger alt grup elemanlari,
montaj semasindaki siralamaya gére
merkezlenerek yerlestirilir.

8. Kalip elemanlari Uzerine M12 civatalar ta-
kilir ancak gok sikilmaz, gevgek birakilir.

9. Kalip elemanlari Gzerine & 8 x 65 merkez-
leme pimleri takilir.

10. Kilavuz plaka ile disi plakanin es merkezli-
ligini kontrol etmek amaciyla delme kes-
me zimbalari, kalip UGzerine takilarak ka-
libin ¢aligmasi kontrol edilir.

1. Gevsek birakilan civatalar sikilarak mon-
taj islemi tamamlanir (Gérsel 4.34).

Goérsel 4.34: Yan cakill delIme kesme kalip
alt grup elemanlarinin montaij
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Asagida parga yapim resmi verilen @ 25 rondelanin yan g¢akili delme kesme kalibi yan
caki ve bashigl parcasini freze tezgéhi, CNC freze, diizlem ylizey taslama ve tel erezyon
tezgdhlarini kullanarak igleyiniz (Parga malzemesinin ham élgiileri: 50 x 90 x 10 ve 55 x 15 x
10 mm). Kitabin ilk bélimunde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken ig saghgi ve

o u e

guvenligi kurallarina uyunuz.
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Gorsel 4.35: Yan ¢aki ve bashgr imalat resmi
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Asagida parga yapim resmi verilen @ 25 rondelanin yan ¢akili delme kesme kalibi yan gaki
ve bashg pargasini torna tezgdhi ve silindirik taglama tezgdahlarini kullanarak igleyiniz
(Parca malzemesinin ham élgtileri: @ 55 x 95 ve @ 35 x 95 mm). Kitabin ilk bélumiinde
verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve guvenligi kurallarina uyunuz.
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Gorsel 4.36: Kesme zimbasi imalat resmi
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Asagida parga yapim resmi verilen @ 25 rondelanin yan ¢akili delme kesme kalibi zimba
tutucu plaka pargasini freze tezgéhi, CNC freze, diizlem ylizey taslama ve tel erezyon
tezgdhlarini kullanarak igleyiniz (Parga malzemesinin ham élgiileri: 175 x 175 x 35 mm).
Kitabin ilk bélumiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve givenligi

kurallarina uyunuz.
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Gorsel 4.37: Zimba tutucu plaka imalat resmi
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Asagdida parga yapim resmi verilen @ 25 rondelanin yan ¢akili delme kesme kalibi kalip Gst
plaka pargasini freze tezgahi, CNC freze, dizlem ylizey taslama ve tel erezyon tezgahlarini
kullanarak igleyiniz (Parga malzemesinin ham élguleri: 175 x 175 x 35 mm). Kitabin ilk
béliumuiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve glivenligi kurallarina

uyunuz.
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Gorsel 4.38: Kalip Ust plakasi imalat resmi
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Asadida parga yapim resmi verilen @ 25 rondelanin yan ¢akili delme kesme kalibi kalip
sapi pargasini torna tezgahini kullanarak igleyiniz (Parga malzemesinin ham élguleri: @ 45
x 115 mm). Kitabin ilk bélimiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken ig saghg

ve guvenligi kurallarina uyunuz.
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Gorsel 4.39: Kalip sapi imalat resmi
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Kalip sapi

M8 x 50 allen civata (4 adet)
@8 x 60 pimi (4 adet)

Kalip st plakasi

Kesme zimbasi

Kesme zimbasi

Yan gaki

Zimba tutucu plaka

Gorsel 4.40: Yan cakili delme kesme kalip Ust grup elemanlarinin montaj semasi

4.2.2. Yan Gakili Delme Kesme Kalip Ust Grup Elemanlarinin Montajinin Yapilmasi
Montaj iglemi su agamalardan olusur (Gérsel 4.40-4.44):

1. Montaj igin gerekli olan tim arag gereg hazirlanir.

2. is guvenligi dnlemleri alinir.

3. 4 adet M8 x 50 allen civata ve 4 adet @ 8 x 60 pim montajda kullaniimak Uzere hazirlanir.

4. Kalip elemanlari, tezg@h sehpasinin Uzerine duzgunce yerlestirilir.
5

. Kalip elemanlarinin son kontrolleri (8lgu
tamligy, yizey kalitesi, capak gibi) yapi-
lir.

6. Kalip elemanlarinin temizligi yapilir.
Yan ¢aki baghginin montaji yapilir.

8. Her iki kesme zimbasi ve yan ¢aki, zm-
ba tutucu plaka tzerine takilir.

9. Delme kesme zimbalari zimba tutucu
plaka Gzerine takil iken kilavuz plaka ile
es merkezliligi kontrol edilir.

10. Kontrol sonrasi herhangi bir sorun yok
ise kalip Ust plakasi, zimba tutucu plaka
Uzerine takilir. 4 adet M8 x 50 allen ci-
vata karsilikli dengeli bir sekilde hafifce
sikilir.

1. Kalip elemanlari Gzerine @ 8 x 60 mer-
kezleme pimleri takilir.

12. Kalip Ust grup elemanlari ve kalip alt
grup elemanlarindan olugan montajla- Gérsel 4.41: Yan gakili delme kesme
rin es merkezliligini kontrol etmek ama- kalip Ust grup elemanlarinin montaiji
cilyla zmbalar kilavuz plakaya merkez-
lenerek takilir (Gérsel 4.41).
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Temrin No.

04-00 Temrin Adi

Yan cakili delme kesme kalibi montaiji

=
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K
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IR
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\"" :
oo d oo
<=~ k=
4 |Allen (impus) civata M12x 80 |TS1020/15 18 8,8 Hazir
2 |Allen (impus) civata M3 x 8 TS1020/15 17 88 Hazir
4 [PimPexe5 75 69/1 16 |Fe50 Hazir
1 [rim®sxs50 TS 69/1 15 Fe 50 Hazir
4 [pim@sx60 TS 69/1 14 |Feso0 Hazir
4 |Allen (impus) civata M8 x50 TS 1020/15 13 88 Hazir
1 Yan kayit 04-12 12 ¢ 1040
] Yan kayit 04-1 m ¢ 1040 -
1 Yan gaki 04-10 10 2379 -
1 Zimba tutucu plaka 04-09 9 C 1040 -
1 Yan ¢aki baghgi 04-08 8 ¢ 1040 -
1 Kesme zimbasi 04-07 7 2379 -
1 [kilavuz plaka 04-06 6 G 1040 -
1 Kesme zimbasi 04-05 5 2379 -
1 Kalip Ust plakasi 04-04 4 ¢ 1040 -
1 [Kalip sapi 04-03 3 G 1040 -
1 [Kalp alt plakasi 04-02 2 G 1040 -
1 Disi plaka 04-01 1 2379 -
Sayi Parganin Adi ve Boyutlari Mon. No. | Parga No.| Gereg | Agiklama
ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: +.. Olgek: 12 | 6’ @
Tathif oo Torti [ —————— 0 .. Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Saati: ————— Saati: —————- E=2
Verilen Stre Kullanilan Stre = “é T E § @ E Aldi§i Puan Atolye Ogretmeni
- — 2l 8| 85| 2| & g
j Rakamla Yaziyla Adi ve Soyadi imza
Ogrencinin Adi ve Soyadl: —— — — - -
Sinifi________ NOY

Gorsel 4.42: Yan ¢akili delme kesme kalibi montaj resmi
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Kalip sapt

Kalip st plakasi

Kesme zimbasi
Kesme zimbasi

Yan ¢aki

Zimba tutucu plaka

Kilavuz plaka

Yan kayit

Disi (matris) plaka

Kalip alt plakasi

Goérsel 4.44: Yan ¢akili delme kesme kalibr montaj gosterimi
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4.1. UYYGULAMA

Gorsel 4.45'te sekli verilen is pargasi igin yan ¢akili delme kesme kalibi tasarimini yapiniz.

9{5\ ,Pf@
g | _
m T L]
E)je
T=15mm
33

Gérsel 4.45: is pargasi

a) Serit malzeme genisligi hesabini yapiniz.
b) Adim hesabini yapiniz.

c) % verim hesabini yapiniz.

¢) Toplam kesme kuvvetini hesaplayiniz.
d) Pres kuvvetini hesaplayiniz.

e) Disi kalip yerlesim planini yapiniz.

f) Kalp sapinin konumlandiriimasi iin gerekli hesaplamalari yaparak kalip sap yerini ta-
yin ediniz.

g) ilgili bdlumdeki drnegi inceleyip, disi kalip tasarimindan baglayarak tim kalip bilesenle-
rinin tasarimini tamamlayiniz.

§) Standart olmayan her bir kalip bilegeninin yapim resmini giziniz.
h) Kalip montaj resmini ciziniz.
Uygulama islem Basamaklari

1. Enuygun serit malzeme yerlesim planina karar verebilmek igin farkl serit malzeme yer-
lesim planina goére verim hesabi yapiimalidir.

2. Karar verilen serit malzeme yerlesim planina gére hesabi yapilan pres kuvvetine uygun
presin atdlyelerde olup olmadigi kontrolU yapiimaldir.

3. Serit malzeme planina uygun disi kalp tasarimi yapilmaldir.
4. Disi kalip esas alinarak diger tim bilesenler tasarlanmalidir.

5. Serit malzeme ilerletme isleminin otomatik besleme ile gerceklesecegi varsayiimalidir.

YAN GAKILI DELME KESME KALIPLARI IMALATI SAC METAL KALIPLARI
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KONULAR
5.1. KILAVUZ KOLONLU KALIP ALT GRUP ELEMANLARI IMALATI
5.2. KILAVUZ KOLONLU KALIP UST GRUP ELEMANLARI IMALATI

NELER OGRENECEKSINiz?

+  Kilavuz kolonlu kalip alt ve Ust grup plakalarini 8lgt ve gényeye getirme
*  Kilavuz plakanin gerit tasarimina uygun markalamasini yapma

+  Altve st grup elemanlarinin imalatini yapma

*  Yan cakil kalibin montajini yapma

TEMEL KAVRAMLAR
Kilavuz kolonlu kalip, plaka, dl¢t, génye, serit tasarimi

HAZIRLIK CALISMASI
“Kilavuz kolonlu delme kesme kalibl” denilince akliniza ne geliyor?




5.1. KILAVUZ KOLONLU KALIP ALT GRUP ELEMANLARI IMALATI

Kilavuz kolonlu delme kesme kalibinin (Gérsel 5.1) diger kaliplardan farki, zmba gruplarinin ayni ko-
numda ¢alismasini saglayan kilavuz kolonlari sayesinde hata payinin azalmasidir.

Baglama sapi

Baglanti civatasi

Burg

Kalip Ust plakasi

Zimba tutucu plaka Kesme zimbasi

Delme zimbasi

Kilavuz plaka

Kilavuz kolon

Disi kesici plaka

Kalip alt plakasi

< Uran

Fire »

Gorsel 5.1: Kilavuz kolonlu delme kesme kalibi

Kalibin alt grubunu olusturan kalip elemanlari sunlardir:
- Kalip alt plakasi (Pres baglama plakasi)
« Disi kalip plakasi
+ Kilavuz kolonlar
« Dayamalar
+ Pimler

- Civatalar
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5.1.1. Serit Tasarimi

Uretilmek istenen parganin birkag degisik konumundan en uygun olaninin serit malzeme Gzerine ak-
tarimasina gerit (bant) tasarimi denir. Kalip tasariminin en énemli kismini olugturur. Yapilan serit ta-
sarimi kalibin galisma, verimlilik ve maliyetini dogrudan etkiler.

Serit tasariminda su konulara dikkat edilmelidir:

 Artik malzeme yuzdesi

« Parcanin banttan veya rulo seritten Uretiimesi

+ Malzeme hadde yénu (Daha sonra bukulecekse)
+ Uretilecek malzemenin gapak yénu

« Malzemenin cinsi ve kalinigi

« Fire miktar

 Yan gaki kullanilip kullaniimadigi

« Adimi

« Parcanin Uretim yéntemi (Fireli veya firesiz)

5.1.1.1. Fire Miktarinin Tespiti

Fire, parcanin banttan imal edildikten sonra geriye kalan kisimlardir. Serit tasarimi, fire miktari en az
olacak sekilde yapiimaldir.

Toplam parga yuzeyi %100 ise Uretilen parga ylzeyinin ylUzdesi ile artik malzemenin yUzdesi toplam,
toplam parga yuzeyini vermelidir. Formule dékulecek olursa %Uretim + %Artik malzeme = %100 dr.

5.1.1.2. Adimin Bulunmasi

Kaliplarda adim, parganin Uretildigi serit malzemenin (bandin) her operasyondaki ilerletiime miktari-
na esittir (Gorsel 5.2).

Adim = Fire élglisu + ig pargasi élgiisu

Fire dlgusu

L. _ -

Adim

Gorsel 5.2: Adimin bulunmasi
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5.1.1.3. Verimin Hesaplanmasi

Kalip yapimi maliyetli bir igtir. Basacagi parga sayisi, maliyetini kurtaracak adette olmalidir. Eger kur-
tarmiyorsa farkll yéntemler uygulanir veya birden ¢ok parganin kaliplanmasina olanak taniyacak
sekilde kalp tasarlanmalidir. Béylece fire miktari azalacaktir. Parganin seride verimli yerlestiriimesine
dair 6rnek Gorsel 5.3'te verilmigtir.

Kesme payi

,
I
| | |
| | | B ilerleme yoni
| | |

Malzeme tasarrufu

: .
| . -
i | llerleme yoni
| |

Gorsel 5.3: Parganin seride verimli yerlestiriimesi

Kaliplanan toplam parga ytzey alani ve bir adimda kullanilan gerit malzeme yUzey alaninin oranlan-
masiyla elde edilen degere verim denir. Verimin ylzle ¢arpilmasiyla ytzde cinsinden verim bulunur.

Uretimi az olan pargalarda ¢ok sirali kaliplama iglemi tercih edilmez. Kalip maliyeti ve iggilik giderlerini
azaltmak igin kisa boylu serit malzeme yerlesim plani uygulanir.

Kisa boylu serit malzeme yerlesim plani su durumlarda yapilir:

« Uretim sayisi az oldugunda
« Serit malzeme kalinhgi 1,5 mm’den fazla oldugunda

« Serit malzemenin, kalip igerisinden iki veya daha fazla gegecedi durumlarda

5.1.1.4. Serit Yolunun Boyutlarini Belirleme

Serit yolu, seridin istenen yénde ilerlemesini saglayan ve degisik operasyonlarin gerceklestirildigi ki-
sim olup geniglik élguleri Uretilen parga ve fire miktarinin toplamina egsittir. Ayni zamanda seridin sikig-
mamasi i¢in 0,2-0,5 mm arasinda boslugun verildigi kanaldir. Yuksekligi 10-25 mm arasinda olabilir.
Kalipta yan ¢aki kullanildiginda yan ¢aki kesme payi genislige eklenmelidir. Firesiz bant tasarimlarin-
daysa bant genisligi ve bosluk degerinin toplamina esittir.

5.1.2. Dayama Yerlerinin Bulunmasi ve igslenmesi

Serit malzemenin kalip bant yolunda istenen konumda durdurulmasini saglayan elemanlara dayama
denir. Dayamalar; kalba, tretim agsamalaring, Uretilecek parga sayi ve bicimine gére tasarlanir. Tel
erezyonda veya Universal tezgdhlarda islenebilir. Dayama yerleri, kullanilan dayama 6zelligine gére
degisebilir.

5.1.2.1. Parmak Dayamalar

Parmak dayamalar sgeridin kaliba ilk sirimunde kullanilir. Daha sonra gerekiyorsa diger parmak da-
yamalar kullanilir. Son olarak pim veya otomatik dayama devreye girerek Uretime devam edilir. Par-
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mak dayamalarin kullaniimamasi her seritte bir veya birkag¢ parcanin hurdaya gitmesine sebep olur.

5.1.2.2. Pim Dayamalar

Pim dayamalar kaliplarda son dayama olarak da adlandirilir. Disi kesici kenarindan fire mesafesi ka-
dar uzakta olacak bicimde yerleri belirlenmelidir. Bazi durumlarda kesici kenarindan uzakta yuvalari
acilip 6zel pim dayamalar yapiimaktadir.

5.1.2.3. Otomatik Dayamalar

Kaliplarda son dayama olarak kullanilir. Olgt tamligi istenen pargalarin Uretiminde parmak, pim veya
otomatik dayamalarin hassasiyeti yetersiz kalabilir. Béyle durumlarda ¢evre kesme zimbalarina ya da
seridin uygun gérulen kisimlarina pilot pimler yerlestirilerek istenen élgt tamhgi saglanir. Bu sayede
serit yolundaki bosluklardan kaynaklanabilecek hatalar énlenir.

5.1.3. Kilavuz Kolonlarin Boyutlarinin Belirlenmesi ve iglenmesi

Gorsel 5.4'te gosterilen kilavuz kolonlar zmba gruplarinin ayni konumda ¢aligmasini saglayan ele-
manlardir. Olgusu kalip boyutlarina uygun, karsilasilmasi olasi yUk ve kuvvetleri karsilayacak degerde
segilmelidir. Kesin hesaplamasi olmamakla birlikte standart gizelgelerden yararlanilabilir.

Kalip st ve alt gruplarinin ¢aligtirimasi sirasinda olasi hatalari 6nlemek igin kolon gaplari veya eksen-
leri farkli digtlerde yapilir. Béylece dalginlik vb. nedenlerden olugacak hatalar dnlenmis olur. Agiri ya-
nal kuvvetlerin olustugu durumlarda kolonlarla birlikte sGrtinme plakalar kullanilir. Kaliteli geliklerden
taslama payi birakilarak torna tezgdhinda iglenir. Daha sonra dig yUzeyi 60-62 HRC sertliginde olacak
sekilde indiksiyonla sertlestirilir.

Gorsel 5.4: Kilavuz kolon

5.1.4. Disi Kesici Plakanin Boyutlarinin Belirlenmesi ve islenmesi

Gorsel 5.5'te sekli verilen ve kalibi olug-
turan en 6nemli elemanlardan olan disi
kesici plakanin 6élgulendiriimesi degisik
Gizelgelerden yararlanilarak gergeklesti-
rilir. Disi kesici yerlesim plani ve Uretilecek
parcanin bigimine goére disi kalip plakala-
ri g ana gruba ayrilir.

1. Kesici deligi yuvarlak disi kalp pla-

kalari

2. Kesici deligi duzgun kenarli disi kalip
plakalari

3. Kesici deligi keskin kenarl disi kalip
plakalari

Gorsel 5.5: Digi kesici plaka
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Disi kalip plakalari tek parcall oldugu gibi gerektiginde iki ya da daha ¢ok pargali da yapilabilir. Digi
kesici plaka, kalip alt plakasina gesitli ydéntemlerle baglanir. Sabitligin saglanmasi igin vidalar ve pim-
ler kullanilir. Caligma aninda kirlima ve gatlamaya karsi disi kalip plakasini emniyete almak igin kalip
althginda agilacak kanalla veya yuvaya siki gegirilerek gémulebilir.

Su hallerde kalip gévdesi par¢ali yapilir:
- Disi kalip gévdeleri blyuk dlgekli oldugunda
+ Bakim ve montaj kolayhigini saglamak amaciyla
+ Sik aginma ve bozulma durumunda (Kesicinin tamami yerine gerekli kismini degistirme)

+ Malzeme maliyetini distirmek amaciyla

Disi Kesici Kaliniginin Tespiti: Disi kesici kalinigi K = %/kesme kuvveti denklemi ile bulunabilir. Dii
kesici Uzerinde yalnizca kesmeyle ilgili delikler bulunmaz. Ayrica ¢gogu zaman kesicinin ve kalip ele-
manlarinin montaiji igin kullanilan civata ve pimler igin de delikler agilir. Kesicide bulunan civata ve pim
deliklerinin kalip kenarina olan uzakliklari 15 mm'den az olmamalidir.

GUnumuzde disi kesici plakalar genellikle kaliteli soguk is takim ¢eliklerinden tel erezyon tezgdhi ile
istenen sekil ve hassasiyette kesilerek elde edilmektedir. Sertligi 58-62 HRC olmalidir. Ozellikle isil iglem
gérmus parcalar, 6nceden agiimig tel deliklerinden yararlanilarak ve tel erezyon tezgdhlarinda igle-
nerek 1sil iglemden olusabilecek hatalarin énlne gegilebilmektedir. Ayrica geleneksel yéntemlerle de
disi kesicileri imal etmek mUumkun olmakla birlikte istenen hassasiyet, isil iglem ve zaman bakimindan
bazi sorunlar yasanabilir. Bu plakalarin iglenmesinde referans ylzeyleri dogru belirlenmeli; plakalar,
bu yuzeyler dikkate alinarak iglenmelidir. Plaka boyutuna gére pim, vida, delik (yuva) adetleri, gaplari
ve yerleri belirlenmelidir. Caligma aninda kesici kisimlarin, pim ve vida deliklerinin (yuvalar) tehlikeli
kesit olusturmamasina dikkat edilmelidir. Geleneksel yontemle iglenecek ise 6nce yapim resmine uy-
gun olarak markalanmalidir. Markalama iglemleri, belirlenen referans ylzeylerinden yapiimali; parga
rastgele gevrilerek yapilmamalidir. Matkapla delinip, gUritme ve én bosaltma islemleri yapilarak su
verilmis zimbalar; yerlerine ¢ok dikkatli ve sik sik denenerek aligtirimalidir. Génye, diklik ve bosluga
dikkat edilmelidir.

5.1.5. Kilavuz Kolon Burglarinin Boyutlarinin Belirlenmesi ve islenmesi

Burg¢lar, kilavuz kolonlara yataklik yapan elemanlar-
dir (Gérsel 5.6). Belirli dlculere kadar standart olarak
torna tezgdhlarinda uretilir. Fakat kahp boyutlar bu-
yudukge burg dlguleri de buyumekte, kalibin ézelligi-
ne uygun burglar 6zel olarak Uretiimektedir. Malze-
meleri ¢elik ya da bronzdur. Gunimuzde grafitli bronz
burclar da kullaniimaktadir. En énemli ézelligi ¢alig-
ma aninda kendi kendini yaglayabilmesidir.

Hassas galigmasi istenen kaliplarda ve toleransi dar
is parcalarinin Uretiminde kullanilan kalp setlerinde
bilyeli burglar kullanilir. Bu burglarin élguleri de kalip
boyutuna gére belirlenir. Belirli éigtlere kadar hazir
olarak bulunabilir. Olgt buyudugunde ise ézel olarak
imal edilir.

Gorsel 5.6: Kilavuz kolon burcu
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5.1.6. Kalip Alt Plakasinin Boyutlarinin Belirlenmesi ve islenmesi

Kahlip alt plakasi, kalibin alt gru-
bunun tasiyiciigini yapan ve pres
tablasina baglanmasinda kulla-
nilan elemandir (Gérsel 5.7). OI-
culeri disi kesici plakadan daha
buyuk secilir. Kalinlhigi, Gzerine
gelen yukleri karsilayabilmek ve
esnemeyi engellemek igin yuksek
degerde segilmelidir. Genellikle
platina (¢1020) adi verilen plaka
malzemelerden kesilerek istenen
olculerde iglenir.

islemeye referans yuzeylerden
baslanmalidir. Plakanin Uzerinde
acilmasi gereken baglanti ele-
manlarinin yuvalari muamkdnse
disi kesici plakadan taginmalidir.
Bu mUmkun degilse markalanarak veya dogrudan dik islemne merkezinde agilmalidir. Kolon yuvalari
uygun toleranslarda igslenmelidir. Plaka kalinhdi uygunsa ve gerekiyorsa disi kesici igin yuva agiimalidir.
Ayni zamanda delme ve kesme zimbalarinin disi kesici plaka altlarina gelen kisimlar, gerekli digude
parca ya da artik parganin rahat dugmesini saglayacak sekilde islenmelidir. Butin bu islemler delme,
curutme, frezeleme ve tel erezyonda kesme iglemleri ile yapilabilir.

Gorsel 5.7: Kalip alt plakasi

5.1. UYGULAMA

Gorsel 5.8'de verilen kilavuz kolonlu @ 9 rondela kalibi kalip alt plakasini is glvenligi kural-
larina uyarak CNC freze ve diizlem ylizey taglama tezgdhinda igleyiniz (Parga malzemesi
1040, ham élgiler 100 x 56 x 25 mm).

Kullanilacak Arag Gereg

- Komparatodr

- Sifirlama probu

Dijital kumpas

- Goénye

Delik komparatéru

Plastik tokmak

Punta matkabi

- ©5,08,5 01 ve 11,9 matkap

- @12 karbur parmak freze (kaba)

- @12 karbur parmak freze (finig)

- 42R0,8 tarama kafasi (yuzey frezeleme)
- @16 udrill

- @12 makine raybasi, M6 kilavuz

- @16R0,5 tarama kafasi (cevre kaba)
- Pah takimi
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islemede Kullanilacak Makineler

Freze tezgdhi, CNC freze ve duzlem yuzey taslama tezgdhi.

Temrin No. 05-01 Temrin Adi Kalip alt plakasi
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Gorsel 5.8: Kilavuz kolonlu delme kesme kalibi montaiji
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Uygulama iglem Basamaklari
l.iglem

« Parga 4,5 mm'den baglanir (Gérsel 5.9).

is pargasi G4

Mengene Althk

Gérsel 5.9: is parcasini mengeneye baglama

- Parga Ust orta noktasindan sifirlama yapilir (Karsilikli kenarlardan degerek parga ortasi
bulunur.).

« Altliklar kontrol edilir, bogluklari almak igin plastik tokmakla tiklanir.

- 42R0,8 tarama kafasiyla ylzey kaba ve finis islemi yapilir (Yuzeyde 0,2 taglama payi
birakilir.).

« @16R0,5 tarama kafasi ile gevre, kaba olarak iglenir.

« Punta matkabi ile delikler puntalanir (U drill ile agilacak delikler haric).

« @ 8,5 delikler agllir.

« @1 delik, @ 10,8 matkap ile agllir.

« @ 12H7 delikler, @ 11,8 matkap ile agilir (Rayba islemine hazir duruma getirilir.).

« @19 delik, @16 U drill ile agilir (Devir S 1650, ilerleme F 25 olarak verilmelidir. U drill yoksa
matkap kullanilabilir.).

+ @12 parmak (kaba) freze ile @ 19 delik ve @ 13,5 sapka yerleri iglenir.
« @12 parmak (finig) takimi ile cevre finig islemi yapillir.

« Takma uclu pah takimrile gevresel pahlar iglenir.

« Havsa takimi ile deliklere havsa agllir.

- H7 yazan deliklere rayba cekilir. @ 12 deliklere @ 12 ve @ 11 makine raybasi ¢ekilir (Devir S
250, ilerleme F 25 olarak verilmelidir.).

« Olguler kontrol edilir, kolonlar aligtirilir. Olgtler dodru ise is pargasi sékulur.

« Capaklar temizlenir.
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2.iglem
« Parca arka ylzeyi iglenir.

+ Parga ters gevrilir ve yaryl gegecek sekilde mengeneye baglanir. iglenmis kenarlardan
komparatér cekilerek paralellik kontrol edilir.

« Parga Ust orta noktasindan sifirlama yapilir (Karsilikli kenarlardan degerek parga ortasi
bulunur.).

« Yuzey kalinhigi tarama kafasiyla islenir. Taglama payi 0,2 birakilir.
+ Pah takimi ile kenarlardaki pahlar iglenir.

+ Olguler kontrol edilir.

3.iglem

+ Yan delikler punta matkabi ile puntalanir.
« Yan delikler @ 5 matkap ile agilir (Yan delikler matkap tezgéhinda agilabilir.).
« M6 kilavuz cekilir.

4.islem

» Taslanacak yuzeyler taslanir.

https://www.eba.gov.tr
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Gorsel 5.10'da yapim resmi verilen kilavuz kolonlu @ 9 rondela kalibi digi kesici plakasini;
freze tezgdhi, CNC freze ve diizlem yiizey taglama tezgéhlarini kullanarak igleyiniz (Parga

ewe

malzemesinin ham élgiileri: 56 x 56 x 25 mm). is saghigi ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Temrin No. | 05-02 | Temrin Adi Disi kesici plaka
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Verilen Siire Kullanilan iure g 2 3 g E . s r_gv_ Aldig Puan Atolye Ogretmeni
————saat ———- saal S (=G =1 = < -
. saal [} > S a E] = Rakamla | Yazyla Ad1 ve Soyadt Imza
Ogrencinin Adi ve Soyad: ____________
R — No.

Gorsel 5.10: Disi kesici plaka imalat resmi
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Gorsel 5.11'de imalat resmi verilen kilavuz kolonlu @ 9 rondela kalibi kilavuz plakasini; fre-
ze tezgdhi, CNC freze ve diizlem yiizey taslama tezgahlarini kullanarak igleyiniz (Parga

ewe

malzemesinin ham élgiileri: 56 x 56 x 25 mm). is saghigi ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Temrin No. | 05-03 | Temrin Adi Kilavuz plaka
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Goérsel 5.11: Kilavuz plaka imalat resmi
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Gorsel 5.12'de imalat resmi verilen kilavuz kolonlu @ 9 rondela kalibi kilavuz kolonunu tor-
na tezgdhi ve silindirik taglama tezgéahini kullanarak isleyiniz (Parga malzemesinin ham

eue

élguleri: @19 x 130 mm). is saghgi ve guvenligi kurallarina uyunuz.
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Gorsel 5.12: Kilavuz kolon imalat resmi
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5.1.7. Alt Grup Montajini Yapma iglemi

Kaliplar alt ve Ust grup olmak Uzere iki grup halinde monte edilir. Gérsel 5.13'te kalibin alt grup montaji
gosterilmistir.

Kilavuz plaka

Setskur

Kalip alt plakasi

Setskur

Silindir bagli civata
M8 x 45

Kilavuz kolon

Gorsel 5.13: Kilavuz kolonlu delme kesme kalibi alt grup montaiji

5.1.7.1. Disi Kesici Plaka Montaij

Disi kesici plakalar, kalp alt plakasina dogrudan civata ve pim ile monte edilir. Pargali disi kesici plakali
kaliplardaysa kalip alt plakasina acilan kanal icine montaj yapilir. Kalip alt plakasina agilan kanal, disi
kaliba gergeve gérevi yaparak disi kalibin kesme iglemi sirasinda olusan yUklerden ve basinglardan
zarar gérmesini 6nler. Digi kaliplarin gok pargali yapiimasinin bagka bir yarari da kalipta olugabilecek
kirlma ve yipranmalarda hasarl parga degisimiyle parga ve isgilik giderlerini azaltmasidir. Geometrisi
duazgun olmayan dar kanal ve késelerden olusan parcalar ile form kalibindan ¢ikan pargalarin gevre
kesme islemleri, parcal disi kesici plakali kaliplarda yapilir. Buyuk boyutlu kaliplarda da kesiciler par-
cali yapilir ve ayri bir plaka Gzerine monte edilir.

5.1.7.2. Pimler

Pimler, kalip elemanlarinin sékultp takilmasinda ayni eksende birlestiriimesiigin kullanilir. Birlestirilecek
parcalar matkapla, birlikte delinmelidir. Matkap ¢api, pim anma ¢apindan daha kuguk bir delik gapi
verecek sekilde segilir. istenen ¢ap ve yuzey kalitesi igin delige rayba gekilir. Pimin goérev yapabilmesi
icin en az iki pimin kullaniimasi gerekir. Tek parca olarak birlestirilen alt kalip seti, kesici kalip, ayirma
plakasi ve siyirici plaka ayni eksende uzun tek pimle ya da kisa iki pim ile konumlandirilip birlestirilir. Kér
deliklerde pim kullanilacaksa séktp takma kolayligi olan vidal pimler kullanihir.
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Civatalar: Kalip elemanlarinin karsilikli konumlari pimlerle tespit edildikten sonra birbirine baglanmasi
icin civatalar kullanilir. Kaliplarda civata baslarinin disarida kalmasi sakincal oldugundan gogunlukla
silindirik ve havsa (gémme) basli (TS 1023/1) civatalar tercih edilir.

5.1.7.3. Kolonlarin Kalip Alt Plakasina Takilmasi

Kilavuz kolonlar alt plakalara (bazi durumlarda ise Ust plakalara) tath siki olacak bicimde diklikleri kont-
rol edilerek takiimali ve uygun tespit elemanlari kullanilarak sabitlenmelidir. Kilavuz kolonlar yuvalarina
takilmadan énce yuva ve kolon ¢ap kontrolleri yapiimali, asiri bosluk ve sikiliklara izin verilmemelidir.

5.2. KILAVUZ KOLONLU KALIP UST GRUP ELEMANLARI IMALATI

Kilavuz kolonlu kalip Ust grup elemanlari; delme kesme zimbalari, zimba tutucu plaka, kalip baglama
sapl ve kalip Gst plakasidir.

5.2.1. Delme Kesme Zimbalarinin Boyutlarinin Belirlenmesi ve islenmesi

Kaliplarda kullanilan zimbalarin boy ve ¢aplari, maruz kalacagi yike dayanabilecek élgude olacak
sekilde hesaplanir. Bununla birlikte kesin sonuca deneyimle ulasilabilmektedir. Cok ktguk ¢apli delik-
lerin agiimasinda zimba, egilip kirlacagi igin kademeli yapilir ya da ézel tutucular (burglar) igine alinir.

Zimba flambaj boyunun hesaplanmasinda degisik yéntem ve formdaller kullaniimaktadir. Genellikle
hazir imal edilen zimbalar 70, 80, 100 mm boyda ve 0,5 mm ¢aptan 25 mm ¢apa kadar Uretilmektedir.

E. I

Zimba boyunun bulunmasinda gu formiil kullanihr: [, = 17, U 1t
. Ty

L: Zimba boyu (mm)

E: ZImba malzemesinin elastikiyet moduld (kg/mm?2)
I: Zimba kesiti atalet momenti (mm?)

U: Zmbanin kesme gevre uzunlugu (mm)

Tk: Malzemenin kesme dayanimi (kg/mm?)

T: Sac kalinhg (mm)

Delme kesme zimbalari iki sekilde islenebilir. Birinci yéntemde, delme kesme zimbalari sertlestirilmis
takim celiklerinden tel erezyon tezgdhi ile kesilerek hassas bir sekilde imal edilebilir. Tel erezyondan ¢i-
kan zimbalar, higbir islem yapilmadan kaliba monte edilir. Bu sayede isil islem sonrasi ortaya gikacak
olcu farkliiklar ve sekil degisimleri dnlenmisg olur. ikinci yéntemde, isil iglem gérmemis takim gelikleri
kalipgi frezelerinde Uretilebilir. islemeden sonra zimbalar isil iglem ile sertlestirilir.

5.2.2. Zimba Tutucu Plakanin Boyutlarinin Belirlenmesi ve islenmesi

Zimba tutucu plaka, zmbalarin baglandigr plaka
olup malzemesi imalat ¢eligidir (Gorsel 5.14). Kila-
vuz kolonlu kaliplarda bir veya duruma gére birden
fazla zmba tutucu plaka kullaniimaktadir. Bu pla-
kanin boyutlari kalipta kullanilan zimbalarin boyut
ve sekillerine uygun olarak belirlenir. Ust kismina,
zimba sonlarindaki kademenin oturacagi kanallar
acllir. Takim tezgdhinda iglenir. Zimba sonlarinda
kademe yoksa zimba tutucu plakanin Gst kismi-
na pim yuvalari agilarak zimbalar, zimba tutucuya
pimlerle monte edilebilir.

Gorsel 5.14: Zimba tutucu plaka
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5.2.3. Kalip Baglama Sapinin Boyutlarinin Belirlenmesi ve igslenmesi

Kahp baglama sapi, kaliplarin (Ust grup) pres kogbagligina baglanmasinda kullanilan elemandir
(Gérsel 5.15). Farkli gsekillerde standartlastiriimigtir. Kiguk ve orta buyuklikteki kaliplarda kullanilir. Ta-
kim tezgdhinda iglenir. Blyuk boyutlu kaliplar pres tablalarina T kanallardan ézel baglama araglari
(baglama pabuglari, civata, somun, saplama vb.) ile baglanir.

Goérsel 5.15: Kalip baglama sapi

5.2.4. Kalip Ust Plakasinin Boyutlarinin Belirlenmesi ve islenmesi

Kalip Gst plakasi, kalibin Gst grubuna tasiyicilik yapan eleman olup kalip boyutlarina gére élgtlendi-
rilir (Gérsel 5.16). Ust grubun pres kogbaslgina baglanmasinda kullaniimakla beraber dlguleri kalip-
tan buyuk secilir. Kalinligr ise Uzerine gelen yukleri karsilayacak dederde secilmelidir. Genellikle plati-
na (C1020) ad verilen plaka malzemelerden kesilerek istenen boyutlarda torna tezgahinda iglenir ve
burclar bu plakaya baglanir. Bazi durumlarda bu plakanin altinda ikinci bir plaka kullanilir. Buraya kalip
Ust grubunu olusturan elemanlar baglanir.

Gorsel 5.16: Kalip Ust plakasi
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Gorsel 5.17'de imalat resmi verilen kilavuz kolonlu @ 9 rondela kalibi zimba tutucu plaka-
sini; freze tezgahi, CNC freze ve diizlem ylizey taslama tezgdhlarini kullanarak igleyiniz

(Par¢a malzemesinin ham élgiileri: 56 x 56 x 35 mm). is saghgi ve givenligi kurallarina
uyunuz.

Temrin No. | 05-05 | Temrin Adi Zimba tutucu plaka
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Gorsel 5.17: Zimba tutucu plaka imalat resmi
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Gorsel 5.18'de imalat resmi verilen kilavuz kolonlu @ 9 rondela kalibi kalip st plakasini;
freze tezgdhi, CNC freze ve diizlem yiizey taglama tezgéhlarini kullanarak igleyiniz (Parga

eu e

malzemesinin ham élgiileri: 100 x 56 x 25 mm). is saghgi ve givenligi kurallarina uyunuz.
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Gorsel 5.18: Kalip Gst plakasi imalat resmi
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Gorsel 5.19'da imalat resmi verilen kilavuz kolonlu @ 9 rondela kalibi kalip baglama sapi-
ni torna tezgéhi ve silindirik taglama tezgéhini kullanarak igleyiniz (Par¢a malzemesinin

eue

ham élgiileri: @ 35 x 105 mm). is saghgi ve guvenligi kurallarina uyunuz.
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v/m
P32 g6
| |
I < I
™
!
< S
[en)
ol B
ip}
.
8 :
$13.8
™)
%! I I
| |
T T
T T

—
A

g

ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: & e |f)|t;ek: 11 | 6@
100 | e Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Tarhi; —d— /. Tarhi; —/—/- = - = — — — 0
Saati: ______ Saati: ______ | = = =
Verilen Siire Kullanilan Siire 2| 2 |zg8 s . i; s Aldigi Puan Atolye Ogretmeni
———— saat ———- saat < 8 =228 3 3 = 2 -

= - 2 Rakamla | Yazyla Adi ve Soyadi Imza
Ogrencinin Adi ve Soyadi: ____________
Sinifi; No: ————__

Gorsel 5.19: Kalip baglama sapi imalat resmi
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Gorsel 5.20'de imalat resmi verilen kilavuz kolonlu @ 9 rondela kalibi zimbalarini torna
tezgdahi ve silindirik taglama tezgéhini kullanarak igleyiniz (Parga malzemesinin ham 61-
guleri: @ 22 x 50 ve @ 13 x 50 mm). is sagh@i ve giivenligi kurallarina uyunuz.
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Goérsel 5.20: Zimbalarin imalat resmi

SAC METAL KALIPLARI KILAVUZ KOLONLU DELME KESME KALIP iMALATI



Gorsel 5.21'de imalat resmi verilen kilavuz kolonlu @ 9 rondela kalibi burcunu torna tezga-
hi ve silindirik taglama tezgahini kullanarak igleyiniz (Parga malzemesinin ham élguleri:

ewe

O 41x 45 mm). is saghgi ve givenligi kurallarina uyunuz.

Temrin No. 05-10 Temrin Ad Burg
40 / Ral,6
8 32
1,5x 450
fos) I\
™ F-+—-—-—-H ™
S S
|
O.\
<
1 x 450 |
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X oo Olgek: 1:1 | 6@
200 | e Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
[ A A — [ A A —
Saati: ______ Saati: ______ o = c
Verilen Siire Kullanilan Siire 2| g 3 g g . f; = Aldig1 Puan Alye Ogretmeni
———— saat —_—__ saat o | 8 28| 3 S = = -
" o 2 Rakamla | Yaziyla Adi ve Soyad Imza
Ogrencinin Adive Soyad: ____________
Sinifi: No.:

Gorsel 5.21: Burg imalat resmi

5.2.5. Ust Grup Montajini Yapma iglemi

Kalp Ust grubunda genellikle zmbalar ve siyirici sistemler bulunur.

5.2.5.1. Yan Gakilarin Montaji

Kalplarda yan g¢aki ile adim sinirlama, adimin hassas oldugu seri ve hizli kaliplama durumlarinda kul-
lanilir. Yan ¢akilar, zmba tutucu plaka Uzerine agilan yuvalara takilir.

5.2.5.2. Hareketli Styirici Plakanin Montaiji

Hareketli siyiricilar presin asadi dogru harekete baslamasiyla énce sac seride temas ederek tutar,
daha sonra kesme igslemi yapacak zimbalar saca basarak kesme iglemini gergeklestirir. Bunu sagla-
mak i¢in hareketli siyiricilar, zimbalarin alt yuzeyinden bir miktar daha disarida olacak bigimde kaliba
monte edilir.

5.2.5.3. Zimba Tutucu Plakanin Montaji

Zimba tutucu plaka, kalibin Gst tarafinda olmasi gereken zimbalari Gzerinde tasiyan ve zimbalarin ka-
lip st plakasina montaijini saglayan plakadir. Zimbalar bu plaka Gzerine adima gére monte edilir. Ust
kalip setine civata ve pimlerle baglanir.
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5.2.5.4. Kalip Ust Plakasinin Montaiji

Standart kalip setlerinde kalip Ust grubuna ait pargalarin montajini saglayan parcaya kalip Gst pla-
kasi denir. Kolon burclari, duruma gére plaka Gzerine agilan yuvalara belirli toleransla takilir veya ézel
olarak yapilan burg tutucularla plakaya pim ve vidalar kullanilarak monte edilir. Montaj aninda diklige
ve caplar arasindaki alistirma toleransina dikkat edilmelidir. Burg, yuvasina asiri siki takildiginda bua-
zulmeler olugacak ve kolonla birlikte galisamayacaktir. Boyutlar baytk olan zimbalarin Ust plakaya
montaji civata ve pim kullanilarak yapilabilir. Agirhik merkezine gére kalip sapinin yeri bulunur ve kalip
Ust plakasi, kalip sapi araciliiyla pres kogbashgina baglanir.

5.2. UYGULAMA

Gorsel 5.22'deki kilavuz kolonlu kalip montaj resmine bakip, is saghgi ve guivenligi kuralla-
rina uyarak kalibi toplayiniz.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Alyan anahtari, plastik tokmak, yagdanlik, raspa ve kilagi tasi.

Temrin No. | 05-11 | Temrin Adi | Kilavuz kolonlu delme kesme kalibi montaji

1 Setskur M6 x 20 DIN 916 14 88 Hazir
4 Setskur M6 x 10 DIN 916 13 8.8 Hazir
4 Silindir basl civata M8 x 45 | TS 1020/15 12 8.8 Hazir
4 | Silindir bagh civata M8 x 30 | TS 1020/15 11 8.8 Hazir
2 Burg 05-10 10 C1040 | _
2 Kilavuz kolon 05-09 9 C1040 | _
1 Delik zimbast 05-08 8 2379 -
1 Kesme zimbasi 05-07 7 2379 -
1 | Kalip baglama sapi 05-06 6 CK45| _
1 Kalip iist plakasi 05-05 5 C1040 | _
1 Zimba tutucu plaka 05-04 4 C1040 | _
1 Kilavuz plaka 05-03 3 C1040 | _
1 Disi kesici plaka 05-02 2 2379 -
1 Kalip alt plakast 05-01 1 C1040 | _
Say1 | Parganmin Adi ve Boyutlart Mon. No. Parga No. | Gereg | Agiklama
Ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: & Olgek: 1:1 | E} @
e _J_/ b L. 10 [ o Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
aati: ______ Saati: ______
Verilen Siire Kullanilan Siire 2| g - é Aldigi Puan Atélye Ogretmeni
———_saat ____ saat = S 5 ]
Ofrencinin Adsve Soyads . - Rakamla | Yazyla Adi ve Soyad: imza
NI —— [ —

Gorsel 5.22: Kilavuz kolonlu kalip montaj uygulamasi
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Uygulama islem Basamaklari

1. Alt Grubu Toplama: Montaja alt grup toplanarak baglanir (Gérsel 5.23).

Goérsel 5.23: Kilavuz kolonlu kalip alt grup montaji

« Parcgalar, kisa kenarlart masaya gelecek sekilde siraya goére dizilir.
» Montaiji yapilacak elemanlar yaglanir.

- Disi kesici plaka igerisine dayama monte edilir.

« Kalip alt plakasi, digi kesici plaka ve kilavuz plaka siralanir.

+ Civatalar takilir ve gapraz olarak sikilir.

« Kilavuz kolonlar, plastik tokmakla hafif tiklanarak takilir.

+ Plakalar arasinda bosluk kalmamasina dikkat edilir.

2. Ust Grubu Toplama: Alt grubun montaiji bittikten sonra Ust grubun montajina baslanir
(Gorsel 5.24).

Gorsel 5.24: Kilavuz kolonlu kalip Gst grup montaji

KILAVUZ KOLONLU DELME KESME KALIP iIMALATI SAC METAL KALIPLARI



Hareketli kisimlar yaglanir.

Zimba tutucu plakaya burclar takilir.

Zimbalar, zimba tutucu plakaya monte edilir.

Kalip Ust plakasi ve zimba tutucu plaka monte edilir.

Plakalar arasinda bosluk kalmamasina dikkat edilir.

Kalip baglama sapi, kalip Gst plakasina monte edilir.

Alt ve Ust grup monte edilir.

Kalip baglama sapindan tutularak hafifce, elle, agagi yukar ¢aligtirilir (Parmaklarin kalip arasina
gelmemesine dikkat edilir.).

5.2. uygulamadaki kalibin montajini atélyenizde yapiniz. iglem basamaklarini yazarak
anlatiniz.
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5. BLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki cimlelerde [.....] ile bog birakilan

alanlara cimlelerde verilen bilgiler dogru
ise “D” yanlig ise “Y" yaziniz.

1. [...] Kilavuz kolonlu delme kesme kalibinin
diger kahplardan farki, zimba gruplarinin
ayni  konumda ¢aligmasini  saglayan
kilavuz kolonlar sayesinde hata payinin
azalmasidir.

2. [..] Serit yolu, seridin istenen yénde
ilerlemesini  saglayan ve  degisik
operasyonlarin  gergeklestirildigi  kisim
olup genislik élguleri tretilen parga ve fire
miktarinin toplamina esittir.

3. [..] Kaliplanan toplam parga ylzey alan
ve bir adimda kullanilan serit malzeme
yGzey alaninin  oranlanmasiyla elde
edilen degere adim degeri denir.

4. [...] Serit malzemenin kalip bant yolunda
istenen konumda durdurulmasini
saglayan elemanlara kilavuz kolon denir.

5. [...] Burclar, kilavuz kolonlara yataklik
yapan elemanlardir.

B) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyarak

dogru segenegi isaretleyiniz.

Asagida bazi kalip elemanlari verilmistir.
I. Kalip alt plakasi (Pres baglama plakast)
Il. Digi kesici plaka
lII. Kilavuz plaka
IV. Kalip baglama sapi

Bu kalip elemanlarindan hangileri kilavuz
kolonlu kaliplarda kalip tist grubuna aittir?

A)lvell B) Yalniz IV C)livell

D) I, Il ve lll E) Yalniz |

Asagida bazi kalip elemanlari verilmistir.
I. Zimba tutucu plaka
IIl. Disi kesici plaka
lIl. Kilavuz plaka
IV. Kalip baglama sapi

Bu kalip elemanlarindan hangileri kilavuz
kolonlu kaliplarda kalip alt grubuna aittir?

A) lvelll

B) Yalniz IV
C) Yalniz |
D) lve IV

E) lvell

Kilavuz kolonlu kaliplarda kaliplarin (tst
grup) pres kogbashgina baglanmasinda
kullanilan eleman asagidakilerden
hangisidir?

A) Zmba tutucu plaka

B) Disi kesici plaka

C) Kilavuz plaka

D) Kalip baglama sapi

E) Kilavuz kolon

Kilavuz kolonlu kaliplarda zimba grupla-
rinin ayni konumda ¢aligmasini saglayan
eleman asagidakilerden hangisidir?

A) Delme zimbasi

B) Kesme zimbasi

C) Kilavuz kolon

D) Kalip baglama sapi

E) Kalp alt plakasi

SAC METAL KALIPLARI
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6.1. BIRLESIK KALIP IMALATI

NELER OGRENECEKSINiz?
»  Birlesik kalip imalatini yapma

TEMEL KAVRAMLAR
Kolon, pilot, pim, génye, 6l¢t, markalama, adim

HAZIRLIK CALISMASI
1. Bir delme kesme kalibi tard olan kilavuz plakall deime kesme kalibindaki
kilavuz plaka sizce nasil bir igslev gérayor olabilir?

2. Uretilmek istenen pargalarin 6lgt tamligi ve yuzey kalitesi sizce neden
6nem arz eder?




6.1. BIRLESIK KALIP IMALATI

Birlesik kaliplar, Uzerinde birden fazla islemin; delme, kesme, bukme, katlama ve kivirma iglemlerinin
yapildigi kalplardir. Birlesik kaliplara sanayide genellikle prograsif kalip denir.

Birlesik kalip elemanlari alt grup ve Ust grup olarak siniflandirilir (Gérsel 6.1). Alt grup sabit, Ust grup
hareketli kisimdir. Birlesik kaliplarda Uretim gogunlukla otomatik yapilir. Servo strtculer veya pnématik
sUrUculer baglanarak Uretim otomatik héle getirilir.

«——— Kalip Gst grup

Kalip alt grup

Gorsel 6.1: Kalip alt ve Ust grup

Kalip alt grup elemanlari; pres baglama plakasi, disi zimba plakasi, kilavuz plaka, sapkali kuyrukiu
burg ve baglanti elemanlarindan olugmaktadir (Gérsel 6.2).

Gorsel 6.2: Kalip alt grup elemanlari
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Kalip Gist grup elemanlari; zmba tutucu plaka, form zimbasi, delik zmbasi, slot zimbasi, kolonlar, pres
baglama Ust plakasi ve baglanti elemanlarindan olusur (Gérsel 6.3).

Baglanti

elemanlari Slot zimbasi Form zimbasi

Pres baglama
Ust plakasi

Gorsel 6.3: Kalip Ust grup elemanlari

kolon

On delik
zimbasi

Zimba tutucu
plaka

1. SRNEK UYGULAMA

Gorsel 6.4'te verilen baglanti pargasinin kalibi yapilacaktir. Kalip tasarimi yapip, is saghgi
ve guvenligi kurallarina uyarak kalip elemanlarinin tGretimini yapiniz.

C6zim

+ Urtn tasarimi 3D olarak gizilir.

Gorsel 6.4: Baglanti pargasi
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+ Adim belirleme iglemi yapilir. iki Gran arasinda 2 mm bosluk birakilir. iki Grantn merkez-
lerinin arasi él¢uldugunde 24 mm oldugu gérulur (Gorsel 6.5).

24

2 22

Gorsel 6.5: Adim belirleme

« Serit yerlesimi yapilir.

« 1. adimda én delikler agilir. 2. adimda slot agilir. 3. adim bosg geger. 4. adimda dig kenar-
lar kesilir (Gérsel 6.6).

4. Adim |{3.Adim ] ~ 1LAdImM

Gorsel 6.6: Serit malzeme

« Serit malzemeye gére disi zmba plakasi 3D kati ve yapim resmi gizilir (Gérsel 6.6).

6.1. ORNEK

+ 3D kati modeli kullanarak Gorsel 6.7'deki pres baglama alt plakasini, CNC freze ve
diizlem yiizey taglama tezgahinda isleyiniz. is saghgi ve guvenligi kurallarina uyu-
nuz.
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Temrin No. 06-01 Temrin Adi Pres baglama plakasi
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Gorsel 6.7: Pres baglama plakasi
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Uygulama islem Basamaklari

1. iglem
- CNC freze tezgdhi

- Duzlem yulzey taslama tezgdhi

- Komparator

Delik komparatoéra

Dijital kumpas

Z saati, mengene veya miknatisli tabla

@ 63R0,8 tarama kafasi (yuzey kaba igleme)
Kullanilacak Takim ve

@ 42R0,8 tarama kafasi (yuzey finig isleme)
@ 16R0,5 tarama kafasi (gevre kaba igleme) Avadanliklar
Punta matkabl, @ 25 U drill
@ 6,5, d 8,5, &10,5 matkap

@ 6,310 ve @12 karbUr parmak freze

Ayarli delik barasi, pah takimi

Havsa takimi
M10 kilavuz %

- ig pargasi miknatish tablaya veya mengeneye baglanir (Gérsel 6.8).

o

is pargasini manyetik tablaya baglama is pargasini mengeneye baglama

Gorsel 6.8: is parcasini baglama

« Parga Ust orta noktasindan sifirlama yapilir (Kargilikli kenarlardan degerek parga ortasi
bulunur.).

« Althklar kontrol edilir, bosluklari almak igin plastik tokmakla tiklanir.

« Takim boylari Z saati kullanilarak hassas sekilde ayarlanir.

* @ 63R0,8 tarama kafasiyla ylzey kabasi iglenir.

* @ 42R0,8 tarama kafasiyla yuzey finig iglenir (Yuzeyde 0,1 taglama payi birakilir.).
+ @16R0,5 tarama kafasi ile gevre, kaba olarak iglenir (0,1 finig payi birakilir.).

@ 16R0,5 tarama kafasi ile én bélumdeki pnématik baglama cebi iglenir (0,1 finis pay!
birakilir.).
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Punta matkabi ile delikler puntalanir (U drill ile agilacak delikler harig).
@ 6,5 delikler acilr.

@ 8,5 delikler acilir.

@ 10,5 delikler acilir.

@ 12 parmak (finig) takimi ile gevre finis islemi yapilir.

@12 parmak (finig) pnématik cebi finigi iglenir.

Takma uglu pah takimi ile gevresel pahlar iglenir.

Havsa takimi ile deliklere havsa agillir.

@ 25 U drill ile @ 28 kolon delikleri acilir.

@ 16R0,5 tarama kafasi ile kolon delikleri kaba olarak islenir.

@ 12 parmak freze ile kolonlar yari finig olarak islenir (Bir dnceki takim radusu temizlenir
ve finigse 0,07 pay birakilir.).

Ayarli delik barast ile kolon deligi finig iglenir (S 3600, F 20 olarak verilir.).
Olguler delik komparatéri ile kontrol edlilir, kolonlar aligtiriir. Dogru ise i parcasi sokulur.

Kilagi tasi ile capaklar temizlenir.

2.iglem

.

Parca arka yuzeyine igsleme yapillir.

Parcga ters gevrilir ve yariyl gegecek sekilde mengeneye veya miknatisli tablaya bagla-
nir.

islenmis kenarlardan komparatér gekilerek paralellik kontrol edilir.

Parca Ust orta noktasindan sifilama yapilir (Karsilikli kenarlardan degerek parga ortasi
bulunur.).

YUzey kabasi @ 63R0,8 tarama kafasiyla iglenir.

Yazey finigi @ 42R0,8 tarama kafasiyla islenir.

Parca kalinligi 27,2 mm'ye getirilir.

Baglama payl kisim @ 16R0,5 tarama kafasi ile kaba olarak islenir.
@ 12 parmak (finig) takimi ile cevre finis islemi yapilir.

@10 parmak freze ile civata sapka yerleri agilir.

Havsa takimi ile havsalar agilir.

Pah takimi ile kenarlardaki pahlar iglenir.

Olguler kontrol edilir.

Olguler dogru ise parga sokulur.

Kilagi tasi ile capaklar temizlenir.

3.iglem

M 10 kilavuz cekilir.

4.iglem

Parca, duzlem ylzey tezgdhinda taglanir.

Kilagi tagi ile gapaklar temizlenir.
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6.2. ORNEK

Gorsel 6.9'da yapim resmi verilen pargalari is sagligi ve guvenligi kurallarina uyarak CNC
freze ve dliizlem yuzey taslama tezgdhinda igleyiniz.

is pargasina taglama iglemi yapilmadan énce 1sil iglem yapilir. Isil iglem parganin sertligini
ve asinmaya kargi dayanimini artirir. Plaka kalinhidr ince tutulursa isil igslem sirasinda parga
carpilabilir.

Temrin No. 06-02 Temrin Adi Disi zimba plakas
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Gorsel 6.9: Disi zimba plakasi
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Uygulama islem Basamaklari

l.iglem

- @10,5 matkap

CNC freze tezgdhi ~
Tel erezyon tezgdhi

Duzlem yUzey taglama tezgdahi

Komparatér

Delik komparatéru

Dijital kumpas

Z saati

Mengene veya miknatish tabla

@ 63R0,8 tarama kafasi (yuzey kaba igleme)

@ 42R0,8 tarama kafasi (yuzey finig igleme) Kullanilacak Takim ve
@ 16R0,5 tarama kafasi (cevre kaba isleme) Avadanhklar

Punta matkabi
@ 25 U drill

@ 8,5 matkap

@ 4,9 rayba payli matkap

@10 ve @12 karbur parmak freze
Ayarl delik barasi

Pah takimi

Havsa takimi J

is parcasi miknatisl tablaya veya mengeneye baglanir.

Parga Ust orta noktasindan sifirlama yapilir (Kargilikli kenarlardan degerek parga ortasi
bulunur.).

Althklar kontrol edilir, bosluklari almak igin plastik tokmakla tiklanir.

Takim boylari Z saati kullanilarak hassas sekilde ayarlanir.

@ 63R0,8 tarama kafasiyla yuzey kabasi iglenir.

@ 42R0,8 tarama kafastyla yuzey finig iglenir (Yuzeyde 0,1 taglama payi birakilir.).
@ 16R0,5 tarama kafast ile gevre, kaba olarak islenir (0,1 finis payi birakilir.).

@ 16R0,5 tarama kafasi ile én bélumdeki pnématik baglama cebi iglenir (0,1 finis payi
birakilir.).

Punta matkabi ile delikler puntalanir (U drill ile agilacak delikler harig).
@ 6,5 delikler acilr.

@ 8,5 delikler agllr.

@ 10,5 delikler agilir.

@12 parmak (finig) takimiile cevre finig iglemi yapilir.
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@12 parmak (finig) pnématik cebi finisi iglenir.

Takma uglu pah takimi ile gevresel pahlar iglenir.

Havsa takimi ile deliklere havsa acilir.

@ 25 U drill ile @ 28 burg delikleri agilir.

@ 16R0,5 tarama kafasi ile burg delikleri kaba olarak iglenir.

@12 parmak freze ile burg delikleri yari finig olarak iglenir (Bir dnceki takim radisi temiz-
lenir ve finige 0,07 pay birakilir.).

Ayarl delik barasi ile burg deligi finisi islenir (S 3600, F 20 olarak verilir.).
Olguler delik komparatoru ile kontrol edlilir, kolonlar aligtirilir. Dogru ise i pargasi sokulur.

Kilagi tagi ile capaklar temizlenir.

2.iglem

.

Parca arka ylUzeyine isleme yapilir.
Pargaters gevrilir ve yarlyl gegecek sekilde mengeneye veya miknatisli tablaya baglanir.
islenmis kenarlardan komparatér gekilerek paralellik kontrol edilir.

Parga Ust orta noktasindan sifirlama yapilir (Karsilikli kenarlardan degerek parga ortasi
bulunur.).

YUzey kabasi @ 63R0,8 tarama kafasiyla islenir.

Ylzey finisi @ 42R0,8 tarama kafasiyla iglenir.

Parca kalnhgi 27,2 mm'ye getirilir.

Baglama payl kisim @ 16R0,5 tarama kafasi ile kaba olarak islenir.
@ 12 parmak (finig) takimi ile cevre finis islemi yapilir.

Pah takimi ile kenarlardaki pahlar islenir.

Olguler kontrol edilir.

Olguler dogru ise parga sokulur.

Kilagi tagi ile gapaklar temizlenir.

3.iglem

Zimba igslevi géren delikler tel erezyon tezgdhinda iglenir.

4.iglem

.

Parga, duzlem yUzey tezgdhinda taglanir.

Kilagi tagi ile gapaklar temizlenir.
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6.3. ORNEK

Gorsel 6.10'da yapim resmi verilen kilavuz plakaysi, is saghigi ve guvenligi kurallarina uya-
rak CNC freze ve dlzlem yuzey taslama tezgdhinda igleyiniz.
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Gorsel 6.10: Kilavuz plaka

Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.
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6.4. ORNEK

Gorsel 6.11'de yapim resmi verilen zimba tutucu plakayi, is saghgi ve guvenligi kurallarina
uyarak CNC freze ve diizlem ylizey taslama tezgahinda igleyiniz.
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Ogrencinin AdveSoyadi ° °© Rakamla Yazyla Adi ve Soyad! imza
sinfe___ . NOS

Gorsel 6.11: ZImba tutucu plaka

Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.
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6.5. ORNEK

Gorsel 6.12'de yapim resmi verilen pres baglama st plakasini, is saghigi ve guvenligi kural-
larina uyarak CNC freze ve diizlem ylizey tagslama tezgahinda igleyiniz.

Temrin No. | 06-05 | Temrin Adi Pres baglama Gist plakasi
166
27
86
15
6,5
~
5 —
Q 444 o
< ©
o ~
8 | O &P Ba=
N 0
Sl o
s
1T 1=
n
© -
O
o4
©
O
o4
A-A Kesiti

Taslama payi tek ylzeyde 0,1 mm
Pahlar kenarlarda 1 x 45°
Pahlar deliklerde 0,5 x 45°

Ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: g Olgek: 11 | E}’
i L ini L] - 10
Tarini Torhi — .. Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
saati: ——— saath —————- E=d £
- : ° z| & 2 £ X .
Verilen Siire Kullanilan Sire = =| g2 3 @ 5 -3 Aldigi Puan Atdlye Ogretmeni
——- saat ———- saal S| 8| 28| S| 3 El S
Ogrencinin AdiveSoyade Rakamla Yozyla Adi ve Soyadi Imza
sinfr________ NO: e

Gorsel 6.12: Pres baglama Ust plakasi

Uygulama igslem basamaklarini defterinize yaziniz.
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6.6. ORNEK

Gorsel 6.13'te yapim resmi verilen disi zimba plakasi zimba deliklerini, is saghg: ve giiven-
ligi kurallarina uyarak tel erezyon tezgdhinda igleyiniz.

Temrin No. | 06-08 | Temrin Adi Digi zmba plakas! tel erezyon uygulamasi
126 27
Ra 1,6
30
. _~On delik
N +- A4
N
I
©
g =
Ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: +... Olgek: 11 | ‘E}
L L Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Saati: —————— saati. —————— k=3
Verilen Sire Kullanilan Stre - 2| g8 2 ° Aldigi Puan Atlye Ogretmeni
aat oot 2| 5|28 2| 3
OgrencininAdiveSoyad: _______ Rakamla Yazyla Adi ve Soyadi Imza
sinifi________ NOS e

Gorsel 6.13: Disi zmba plakasi

Uygulama islem Basamaklari
l.iglem

+ Hizli delik delme tezgdhinda veya freze tezgdhinda én delik agilir.
2.islem

« Ig parcasi tablaya baglanir ve orta noktasina gére sifirlanir.

« Resme gbre G kodlari yazilir.

« G kodlari tel erezyon tezgdhi paket programindan veya bir CAM programindan da elde
edilebilir.

« Tel takilir ve program calistirihr.
+ Ayniiglem, kesilecek butun bdlgelere uygulanir.

» Koselerde tel yaricapi kadar radus olusur. Tel gapi genelde 0,25 mm’dir. Erkek zimbalar
Uretilirken telden dolayi olusan radusler dikkate alinmalidir.
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Gorsel 6.14'te yapim resmi verilen form ve slot zimbalarini, is saghgi ve glivenligi kurallari-

6.7. ORNEK

nha uyarak tel erezyon tezgdhinda igleyiniz.

Temrin No.

06-06-07

Temrin Adi

sue

Form ve slot zmbasi

22

W - B 65
/ /
! 1
! !
| !
! 1
P
' r
| \\
! |
\ \
\ \
\ \
\ \
© \\ \\
\ \
\ \
\ \
\ \
\ \
1 !
) |
N o
! !
! !
/ /
! 1
/’ 7
Ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: .. Olgek: 11 | 8@
" " .| 100
Tari ./ Tahi || ~ Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Saoti: - saatl —————- E=d %
; . z| & 2 £ .
Verilen Sre Kullanilon Sire 3 2l g 3 2| §| & Aldigi Puan Atolye Ogretmen
- ———- s S| 8|8 = 2| 2| &
Ogrencinin AdiveSoyadt Rakamla Yoziyla Adi ve Soyadi imza
sinfe_______ NO: — e

Goérsel 6.14: Form ve slot zimbasi

Uygulama islem basamaklarini defterinize yaziniz.
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« Kalip montaji yapllr.

Temrin No. 06 Temrin Adi Kalip montaj teknik resmi
Sira No. Parga Adi Gereg | Adet
Pres alt
1 baglama C1040 1 8 N
plakasi
Disi zmba Iy
2 plakasi 12379 ! @—’- — #J‘
3 Kilavuz plakasi | G1040 1 f \
Zimba tutucu @\“ g‘\@
4 1040 1
plaka ¢ 8 =NANVINN =
Pres Ust | |
5 baglama C1040 1
plakasi 7 7
Sapkali kuyruklu @\*‘ M
6 kolon Hazir 4 / r_ H :
Sapkall kuyruklu @\" !
7 burg Hazir 4 ‘ Y
|
8 |Ondelik zmbasi| Hazir 4 : //I /
9 Form zimbasi | 1.3343 1
10 | Slotzmbasi |13343 | 1 A-A Kesiti
MI10 x 40 Silindir
n basli civata Hazir 6
MI10 x 40 Silindir
12 basli civata Hazir 6 /@

N

N

R
_ﬁ A

ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: +.. Olgek: 11 | E}@
" " o | ... [ 100
Tarhi.. /.| Tari_[.J — . Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
saati ————— e Saat; —————— = %
e ) ° z| & 2 £ .

Verilen Stire Kullanilan Sare = = gl 3 © 5 k<l Aldig Puan Atdlye Ogretmeni
——— st — gl &gl &| &| 2| 8 ,
OgrencininAdiveSoyadk Rakamla Yazyla Adi ve Soyad! Imza

siif_______ NO: — e

Gorsel 6.15: Kalip montaj teknik resmi
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2. 5RNEK UYGULAMA

Gorsel 6.16'daki buzdolabi aydinlatma anahtari pargasi kalibinin tasarimini ve kiigiik bo-
yutlu parcalarin imalatini yapiniz. Kalip elemanlari él¢iisiinii Tablo 6.1'de verilen dlglilere
goére tasarlayiniz.

Bu parga yuksek hassasiyet gerektiren bir pargadir. Her parganin ayni toleranslar igerisinde
olmasi igin pilot pimler ve yan ¢aki kullaniimalidir. Uretimin aksamamasi ve kalip maliyetini
dustrmek igin disi plakaya zimbalar lokma olarak yerlestiriimelidir.

Tablo 6.1: Kalip Elemanlari Olgusu

Sira No. Parca Adi Parca Olguleri :zr;i;
1 Pres baglama alt plakasi 200 x 180 x 27 1
2 Disi zmba plakasi 150 x 120 x 27 1
3 Siper 150 x 120 x 17 2
4 Kayit plakasi 150 x 120 x 37 1
5 Raptiye plakasi (Zimba tutucu plaka) 150 x 120 x 17 1
6 Pres baglama Ust plakasi 150 x 200 x 27 1
7 Kolon @ 14 4
8 Bur¢c @14 4

Temrin No. | 06-02 | Temrin Adi Buzdolabi aydinlatma anahtari

87

81

R\
e

3 S

® 6,8 &
(o2} i <]
3 < cl =
(2]
| 34
& B
< —
84
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8,4 ol
r'—j Parca aciimig hali
3
_FQ} <
3,5
34
5

© 6,8

Q)

& ko2

N
20
<
~
9
14
Ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: +.. Olgek: 11 | E}@
. " . 100
Torthi - f e Tari [ ~ . Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
saath: —————- saoti; —————- =g %
=l 5 B
Verilen Stire Kullanilan Stre 3. °C>’ g 8 % ® _E é Aldigi Puan Atélye Ogretmeni
—ooo suat —--- suat S| 8|2 &| 2| 2| &

OgrencininAdiveSoyadt Rakamla Yozyla Adi ve Soyadi imza
Sinifi: No.

Gorsel 6.16: Buzdolabi aydinlatma anahtari pargasi

« Parga 3D programi kullanilarak kati model ¢izilir (Goérsel 6.17).
« Kati modelleme programinda sac malzemenin agilimi yapilir (Gérsel 6.18).

Gorsel 6.17: 3D kati model

Gérsel 6.18: Sac parga agilimi

SAC METAL KALIPLARI BIRLESIK (ARDISIK) KALIPLAR iMALATI




« Adim belirlenir. Pargalar (iki adet) yan yana yerlestirilir ve serit tasiyici 4,6 mm olarak
gizilir. Parcalarin iki konumu arasindaki mesafe 13,5 mm olarak belirlenir (Gérsel 6.19).

D
ACANNRSE

13,5

—]
=i Tl

Goérsel 6.19: Adim belirleme

« Serit tagtyici képru Gzerine 2,5 mm ¢apinda pilot pim eklenir (Gérsel 6.20).

Pilot pim deligi ————

S I o S S
Gorsel 6.20: Pilot pim ekleme

+ Serit malzeme yerlesimi yapilir. Pilot pim deliklerinden baslanip adim araliginda Gérsel
6.21'deki gibi tasarlanir.

13,5

Gorsel 6.21: Serit malzeme yerlesimi
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« Serit malzemeye gére disi zmba plakasi ve lokmalar tasarlanir (Gérsel 6.22).

Lokma Geri itici pim

v

f f

Geri itici Lokma Geri itici BUkme lokmasi Kopartma lokmasi

Gorsel 6.22: Serit malzeme ve lokmalar

« Zimba ve lokma tasarimlari yapilir (Gérsel 6.23).

ﬁ Pilot pim

BUkme
zimbasi

Yan gakil
profil zimbasi

Delik zmbasi
<—— Kopartma

zimbasi
Pilot pim —>»
Yan gaki
kilavuzu
Serit
/ malzeme
Geri itici —» Kopartma
lokmasi
/ f f AN BUkme
lokmasi

Delik zmbasi Profil zimbasi  Profil zimbasi

Gorsel 6.23: Zimba ve lokmalar
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« Kalip tasarimi 3D olarak gizilir (Gérsel 6.24).

Pres baglama

Ust plakasi
Kare kesitli
Pilot pim baski yay!
Kayit plakasi
Kolon
Siper

Disi zimba
plakasi Pres baglama

alt plakasi

Gorsel 6.24: Kalip 3D tasarimi

« 3D kati model programinda kalip Ust grup elemanlari olusturulur (Gérsel 6.25).

Baglanti
civatasi

UstGru
a P Ayar

civatasi

Pres baglama
Ust plakasi

Kolon ——»

Pilot pim ’] Zimba grubu

Raptiye plakasi

E Kare kesitli
baski yayi

<— Zimba kilavuzu

b <— Kayit plakasi

Gorsel 6.25: Kalip Ust grup elemanlari

BIiRLESIK (ARDISIK) KALIPLAR iMALATI SAC METAL KALIPLARI ]67




« 3D kati model programinda kalip alt grup elemanlari olusturulur (Gérsel 6.26).

/‘ Serit malzeme

Alt Gru
Y P

Sol siper < sag siper
Disi zmba -
plakasi

Pres baglama
alt plakasi

Baski yayi

Baglanti
-—
civatasl
i Ayar setskur

civatasi

Gorsel 6.26: Kalip alt grup elemanlari

6.8. ORNEK

Gorsel 6.27.a ve b’de verilen yan kesicili zimba ve lokmayi tel erezyon tezgdhinda isleyip
bunlarin birbirlerine alistirmasini yapiniz.

Yan gakill zmba ve lokma

Temrin No. | 06-09 | Temrin Adi

6,7
4,5
L0, ?97’/
o ju § | —_ ~
] «|
[
55 4,5 g
- L
st o
{/\)
13,5 20

Yan ¢akili zimba

Gorsel 6.27.a: Yan ¢akill zimba ve lokma
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Temrin No. | 06-09 |

Temrin Adi Yan gakil zmba ve lokma

6,7

4,5
o ||
= T 1= <
O
o
55 4,5 tg
] ©
A
13,5 20

Yan ¢akil zimba

Gorsel 6.27.b: Yan ¢akill zmba ve lokma

3. ORNEK UYGULAMA

Gorsel 6.29'da verilen parganin prograsif kalibi tasarlanacaktir. 3D programi kullanarak
Gérsel 6.28'de gosterilen kalip seklinde tasarimi yapiniz (Kalip yan g¢akili olarak tasarla-

nacaktir.).

Goéziim: Bu kalip, “prograssive” (ileri giden veya gittikge ilerleyen) kaliptir. Bu kaliplarin mali-
yeti yUksektir. Bunun igin kalibin her agamasi lokmalar seklinde yapllir. Digi plaka battn olarak
yapiimaz. Kalip bozuldugu zaman komple pargayl atmak yerine sadece sorunlu lokma de-

Gistirilir. Kalp Uretilirken
nin éntne gegilir.

Pnématik strucu

bozulabilecek parcalarin yedegdi yapilir. Béylece Uretimin aksamasi-

Ust plaka

Raptiye

Alt plaka

Kayit Alt plaka

Gorsel 6.28: Hard disk pargasi kalibi
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80 60

68

58

250 ¢
8059

1

1340
LA
!6 50

325

)
13,40 3
& % S
R - f
p=3
’{); Bl
o ol

60

73,50

Gorsel 6.29: Hard disk pargasi

Sac malzemenin St37-3G galvanizli soguk haddelenmis sac malzemeden ve pndmatik st-
rdcuyle kaliba surulebilecek sekilde kalp tasarimini 3D gizim programinda yapiniz.

« Parga agilim boyunu belirleyiniz (3D programi kullanarak sac agilimini bulunuz.).
« Adimi belirleyiniz.

« Her adimdaki operasyonu belirleyiniz.

« Serit malzeme yerlesimini yapiniz.

+ Kalip elemanlarinin malzemesini belirleyiniz.

- Isil islem yapilacak malzemeleri belirleyiniz.

 Kalip tasarimini yapiniz.

+ Kalip elemanlarinin imalatini yapiniz.

Uygulama islem Basamaklari

. D250 o
« 3D programinda parga gizilir. OF o 1340 B
Pargcanin  sac agilimi  yapilir &
Gorsel 6.30). 3 3R
‘ ) 3R |7 (@ | e
o o

s
e
s

Gorsel 6.30: Sac parga agilimi
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« Adimin Belirlenmesi: Parca genisligi 80 mm, fire 22 mm, bir adim 102 mm olarak belir-
lenir (Gorsel 6.31).

102

80 22

Gorsel 6.31: Adim belirleme

Yan ¢aki

+ Serit malzemenin 1. adiminda de-
likler acilir, yan caki kenarlari keser >
(Gérsel 6.32).

Yan ¢aki

Gorsel 6.32: Serit malzemenin 1. adimi

« Serit malzemenin 2. adiminda >
ortadaki formlar kesilir (Gérsel 6.33).

Gorsel 6.33: Serit malzemenin 2. adimi

+ 3.adim bog gecer (Gérsel 6.34).

Gorsel 6.34: Serit malzemenin 3. adimi
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» 4. adimda kenarlar kesilir >
(Gorsel 6.35).

Gorsel 6.35: Serit malzemenin 4. adimi

+ 5.adim bog geger >
(Gorsel 6.36).

Gorsel 6.36: Serit malzemenin 5. adimi

Kenar blukme

« 6. adimda kenarlar bukular >
(Gorsel 6.37).

Kenar bukme

Goérsel 6.37: Serit malzemenin 6. adimi

+ 7.adim bog geger (Gérsel 6.38). “

Gorsel 6.38: Serit malzemenin 7. adimi

+ 8. adimda parga kopartilir >
(Gorsel 6.39).

Parca kopartma
Gorsel 6.39: Serit malzemenin 8. adimi
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+ 9. adimda serit malzeme ve zimba yerlesimi yapilir (Gorsel 6.40).

Kenarzmba Kenar blkme  Kopartma zimbasi

l

Yan ¢gaki  Delik zimba  Orta zimba

Gorsel 6.40: Serit malzeme ve zimba yerlegimi

+ Cikan Urun ve serit malzeme Gérsel 6.41'de gosterilmistir.

Gorsel 6.41: Cikan Urln ve serit malzeme

 Kalip elemanlari Gérsel 6.42'de gosterilmektedir.

+ Kalip elemanlarinin malzemeleri sunlardir: Alt ve Ust plaka, yag ¢eligi, raptiye, kayit, disi
plaka, yan ¢aki, kesme zimbalari ve bukme pargalari 1.2379 gelikten; yan kilavuz par-
calar imalat ¢eliginden olmalidir. Kolon, burg, delik zmbalari, yaylar, yay ayar civatasi,
setskur ve baglanti elemanlari hazir olarak alinir.

Disi zimba, kesme zimbalari ve bikme pargalarina isil islem yapilarak sertlikleri en az 60 Rc'ye

cikartiimahdir.

Ust plaka

Raptiye

Pnématik strcu Kayit Alt plaka Alt plaka

Gorsel 6.42: Kalip elemanlari
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1. UYGULAMA

Gorsel 6.43'te verilen pargalarin kalip tasarimini yapiniz.

Temrin No. 06

Temrin Adi

Alistirma parcalari

T=1Tmm

5 . 15 T=1Tmm
\3\'746
4 o=
.
oy
°° 1 50
‘@/ 32
46
69 81
ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerons. v Olgek: 11 | 43*
- » . 100
Tarii [ L Torhi || — Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
saati: —————— Saati: —————= =3 %
o - . @ B & 2 £ .
Verilen Stre Kullanilan Sare = =| g 3 ® 5 3 Aldigi Puan Atolye Ogretmeni
- st —— gl 8|58 2| 8| 2| 8
OgrencininAdiveSoyadk Rakamla Yazyla Adi ve Soyad imza
s NO: e
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Gorsel 6.43: Uygulama pargalari
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2.UYGULAMA

Gorsel 6.44'te verilen par-
calarin kalip tasarimini 3D
gizim programi kullanarak
yapiniz (Parga benzerle-
ri gizilir, élguleri tasarimci
belirler.).

Gorsel 6.44: Uygulama parcalari

3.UYGULAMA

Gorsel 6.45'te verilen pargalarin serit tasarimini 3D ¢izim programi kullanarak yapiniz
(Parga benzerleri ¢izilir, iguleri tasarimci belirler.).

ceno o ARARARRS

- v e v N W W S

[0
i B D

Gorsel 6.46: Serit tasarimi
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6. OLGME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki cimlelerde [....] ile bog birakilan
alanlara cumlelerde verilen bilgiler dogru
ise “D” yanlig ise “Y” yaziniz.

1. [..] Prograsif (birlesik) kalip; kesme,
delme ve bukme iglemlerinin ayni kalipta
yapiimasidir.

yapilir.

5. [..] Plaka kalinliklar gereginden az
birakilirsa 1sil igslem sirasinda malzeme
carpilabilir.

6. [..] VYuksek hassasiyet —gerektiren
parcalarin kalplarinda pilot pim ve yan
caki kullanilr.

ilerlemesini saglar.

10. [...] Pnédmatik strtct Gretimin otomatik
yapiimasini saglar.

B) Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak

dogru segenegi isaretleyiniz.

Kalip imalatinda asagidakilerden hangisine
en az ihtiyag duyulur?

A) CAD programi

B) El testeresi

C) 3D gizim programi

D) CNC freze tezgahi

E) CNC torna tezgéhi

SAC METAL KALIPLARI

Kalipta lokma kullanmanin amaci
asagidakilerden hangisidir?

A) Urtin baskisi sirasinda aksakliklari ortadan
kaldirmak

B) Kalibin estetik géranmesini saglamak
C) Isciligi azaltmak
D) Montaji kolaylagtirmak

E) Merkezleme yapmak

Isil iglem yapilacak plaka kalinhginin
yetersiz olmasi durumunda asagidaki
sonugclardan hangisi ortaya gikar?

A) Kalip dayanimi azalir.
B) Plaka carpilir.

C) Plakada aginma olusur.
D) Montaji zor olur.

E) Kalipta titregim olugur.

. Asagidakilerden hangisi kalip elemani

degildir?

A) Valf

B) Zimba

C) Pilot pim

D) Kilavuz plaka

E) Raptiye



6. OLGME VE DEGERLENDIRME

5. Asagidaki kalip elemanlarindan hangisi

hazir olarak alinmaz?

A) Pilot pim

B) Kolon

C) Burg

D) Baglanti elemanlari

E) Kilavuz plaka

Pilot pimin kullanim amaci asagidakilerden
hangisidir?
A) Kalibin sarsiimasini engeller.

B) Serit malzemenin hassas ilerlemesini
saglar.

C) Kesmeyi kolaylastirr.
D) Uretimi hizlandirir.

E) isciligi azaltir.

Plakalarda asagidakilerden hangisine pah
kirimaz?

A) Kolon deliklerine

B) Burc deliklerine

C) Zimba gérevi gdren kesici kenarlara
D) Plaka tabanina

E) Plaka Ust kenarlarina

8. Delik élgllerinde olci tamhgr saglamak

icin asagida verilen islemlerden hangisi
yapilmaz?

A) Rayba gekilir.

B) Delik barast ile iglenir.

C) Delik taglamasi yapilir.

D) Egelenir.

E) Tel erozyon tezgahinda iglenir.

Raptiye plakasinin gérevi asagidakilerden
hangisidir?

A) Prese baglamak

B) Zimbalari tutmak

C) Serit malzemeye kilavuzluk etmek

D) Serit malzemenin geri itimesini saglamak

E) Serit malzemenin ilerlemesini saglamak

. Asagidaki parcalardan hangisi tel erezyon

tezgahinda iglenir?

A) Baglanti elemanlar

B) Kolonlar

C) Dikddrtgen ve kare kesitli digi zmbalar
D) Civata delikleri

E) Kalip sapi

SAC METAL KALIPLARI
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KONULAR
7.1. ZIMPARA TASLARI
7.2. DUZLEM YUZEY TASLAMA

NELER OGRENECEKSINiz?
*  Zimparad taslarinin yapisi ve énemi
+  Duzlem yuzey taglama iglemini yapma

TEMEL KAVRAMLAR
Erkek cekme zimbasi, disi gekme zimbasi, ¢ikarici sistem elemanlari

HAZIRLIK CALISMASI

1. Gecen seneki 9. sinif temel imalat islemleri dersinde zimpara taslarini
hangi amagcla kullanmigtiniz?

2.  Zimpara taglari neden énemlidir?




7.1. ZIMPARA TASLARI

Taslama isleminde, yUzeyindeki ¢ok ktgUk kesici tanelerle is ylzeyini asindirarak yudksek 8l¢u tamhgi
olusturmak i¢in kullanilan kesicilere zimpara tasi denir. Taglamada kullanilan taglar, igerigindeki agin-
dirici tanelerin adiyla anilir. Ornegin tasin icerigindeki taneler silisyum karbur ise tag silisyum karbiir
zimpara tasi, korund ise korund zimpara tasi olarak adlandirilir.

DUz zimpara taglarinin ézellikleri (dokuy, sertlik vb.), kullanim alanlari, etiketlerinin Gzerinde yazan harf ve

rakamlarin anlamlari Tablo 7.1 ve Tablo 7.2'de ayrintili bicimde gdsterilmistir.

Tablo 7.1: Zimpara Taglarinin Etiketlerinde Yazan Harf ve Rakamlarin Anlamlari

Agindirici Tird Tane Blyukliagi Sertlik Derecesi Dokusu
Baglayici
; ok ok ok| Gok [ Orta .
NK | Normal korund Gri Kalin | Orta | Ince Q ¢ Yumusak|Orta| Sert ¢ ¢ Seyrek Maddesi
Ince [Yumusgak Sert| Sik | Seyrek
EKR Asil korund Pembe [ 8 30 70 | 220 E H L P T 0 4 8 v
EKW Asil korund Beyaz 10 36 80 240 [? | M Q u 1 5 9 Sl
HK | Yari asil korund 12 46 90 280 G J N R \ 2 6 10
SC | Silisyum karbur | Siyah 14 54 120 | 320 K o S | W 3 7 12 3
ilisyum karbur Yesil 16 60 150 | 400 ] ’
SCG | Silisyu arba it E, F, G: Gelik ve gri ddkimden yapilmis | Gok Sik: Taneler cok siktir | Sentetik regine
i ) I 20 180 | 500 - B R
NK (Gri): Gelik, celik dékum, temper buyUk taglama ylzeyli parcalarin ve gézenekler cabuk
dokum, sert veya isil islem gérmus 24 600 taslanmasinda ve kalin zmpara dolar. Tag kisa sure sonra MG
gelik pargalarin taglanmasinda 1200 | taglaninin yapiminda tercih edilir. korelir. Magnezit
kullanilir.
Tasin herhangi bir kesitinde
EKR (Pembe): Kesiciligi yuksektir. 1 uzunlugundaki tane H, 1, J, K: Gelik, gri ddkum, sert dékim, | Orta Seyrek: Bogluklar R
elik, celik dokum, temper dékim o i irmi i (i ¥
Se ser‘i|e§tiri|mi§ ge|ik|ei)in N sayis, tane biyiklGgina |S|I.|‘§Ier.n'e 9|rm|§ gehklt'-:‘r, yflksek capl gubﬂuk dolmaz, uzun sure Kauguk
e asind kulloniir ifade eder. 1" uzunlugundaki ?I|Indlrlk is pc?ic?qlqu, ic yluzeyler erA korelr?e olmc?z. C?rta
AR o GERE HlE yuksek hiz geliginden yapilmig kesici | kaba ylzey 4k9||t6$| elde BF
EK\:\I (:etqlzl); E:(Rbi.ll.e Qyn|,mq|zﬂe— olursa ytizey o kadar temiz takimlarin taglanmasinda kullanilir. edilir. Sentetik reine
melercde ku f]n' G__ LIERR ye‘gore cikar. Fakat talag derinligi (Elyaf
SIS VRIS kor'e'lmeden e de duser. L, M, N, O: Yumusak ve orta sertlikteki Gozenekli: Gozenekleri vali
yapabili. takviyeli)
Kalin tane sayisina sahip celiklerden yapilan ince cidarli Gok oldugundan uzun
SC (Siyah): DUsik cekme mukave- taslarda kaba, orta tane silindirik pargalarin, ytksek hiz sure kérelmeden
metine sahip metal ve metal dig sayisina sahip taslarda orta | ¢eliginden yapilimig kesici takimlarin | cahgilir. Kesici takimlarin . RF "
REIEEMELS D @i @l (ese] kaba yuzey kalitesi elde ve karbon orani ytiksek geliklerin bilenmesinde kullanilir. aued
Greliid] Lol liny S et Ll edilirken ince ve gok ince taglanmasinda kullantlir.
piring, bronz, aliminyum, organik L E
. . tane sayill taglarla daha iyi
mineraller ve seramik malzemele- R - sellak
rin iglenmesinde kullanilir. SereEbeelln P, Q, R, S: Kesici el aletlerinin
: bilenmesinde kullanilir.
SCG (Yesil): Baslica sert metal, s
seramik gibi malzemelerin; cam ve silikat
aside dayanikl dstenitik geliklerin T, U, V, W: Gri dékim ve gelikten
islenmesinde kullanilir. imal edilmig buyuk ebatl makine
Diamond (Elmas) Taslar (D): En pargalarinin ve keskin kégeli
sert taslardir. Sert metal, gri d6- kanallanpliaslapmasindaikaba
kiim, cam, keramik gibi malzeme- taglama iglemlerinde tercih edilir.
lerin yUksek 6l¢i hassasiyetinde
taglanmasinda kullanilir. X, Y, Z: Gelik bilyelerin tasglanmasinda
kullanilir.
Tablo 7.2: DUz Zimpara Tasinin Etiketindeki Harf ve Rakamlarin Okunmasi
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Zimpara Tasl 300 X 25 X 40 NK 50 R 5 S 25
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ORNEK UYGULAMA

Etiketinde 175 x 20 x 20 NK 20 Q 5 S 25 yazan bir tasin 6zelliklerini Tablo 7.1 ve Tablo 7.2'ye
gére aciklayiniz.

Cozim: Dis capi 175 mm, genisligi 20 mm, delik gapr 20 mm, asindirici ttrd normal korund,
tane buydkligu orta, sertligi sert sinifinda, dokusu orta seyrek, baglayici tard silikat, kesme
hizi 25 m/s olan bir tas seklinde agiklanir.

7.1. UYGULAMA

Etiketinde 300 x 25 x 76,2 EKR 36 K 6 V 35 yazan bir tasin 6zelliklerini Tablo 7.1 ve Tablo 7.2'ye
goére aciklayiniz.
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7.1.1. Zimpara Tasglarinin Dengeleme Aparatinda Balansinin Alinmasi
Zimpara tasinin dengelenmesi, agirlik merkezinin tasin dengede duracagdi noktaya getirilmesi iglemi-
dir (Gérsel 7.1). Bu sayede tas, salgisiz déner ve merkezkag kuvvetin etkisiyle tagin patlama riski orta-
dan kalkar. Dengeleme yéntemleri statik ve dinamik dengeleme olmak Uzere iki gesittir.

7.1.1.1. Statik Dengeleme

Statik dengelemede zimpara tasi, dengeleme terazisine ya da makarall dengeleme sehpasi Gzeri-
ne yerlestirilir. Dengeleme agirliklari, zimpara tasi her konumda hareketsiz durana kadar kanal iginde
gezdirilir. Dengeleme aparati ve dengeleme igleminin yapiligi Gérsel 7.1'de gdsterilmistir.

Gorsel 7.1: Dengeleme aparati ve dengeleme igleminin yapiligi

7.1.1.2. Dinamik Dengeleme

Dinamik dengelemede tas, dénen bir motora aparatlar yardimiyla baglanarak ytksek devirde déndu-
ralar. Tagin hangi noktasina agirlik eklenmesi gerektigi sistem tarafindan belirlenir. Sistemin belirledigi
yerlere agirlik eklenerek dengeleme iglemi hassas bir bigimde yapilir. Statik dengelemeye gére mali-
yetli bir ydntemdir.

Uygulama atdlyenizde statik dengeleme yéntemini uygulayip islem basamaklarini noktali
yerlere yaziniz.
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7.2. DUZLEM YUZEY TASLAMA

Sac metal kaliplarin plaka yuzleri ve zimba kesici agizlari prizmatik geometrilerde Uretilir. Bu pargalar
birbirleriyle temasl ¢alistigindan pargalardaki aginmanin en az olmasi ve paralelligin saglanip diz-
gun bir kesme veya bukme iglemiigin pargalarin ylUzey kalitesinin yuksek olmasi gerekir. Bu da duzlem
yuzey taglama ile mumkundur. Bu ylzden duzlem yulzey taglamanin sac metal kaliplarin makine par-
calarinin tretiminde énemi bayuktar.

7.2.1. Kalip Plakalarinin Emniyetli Sekilde Tezgaha Baglanmasi

Kalip plakalarinin emniyetli sekilde miknatish tablaya, Gniversal mengeneye ve baglama pabuglariyla
is tablasina baglanabilmesi igin yapilmasi gereken bazi islemler mevcuttur.

7.2.1.1. Miknatish Tablaya isin Baglanmasi

Manyetik alanin olugsmasini sag-
layan salter, tezgdh kontrol pa-
nelinden etkinlestirilir. Bu sayede
tabla Gzerindeki is parcasi, glg-
10 manyetik akimin olusturdugu
miknatislanmayla tabla Uzerine
sabitlenir. Tabla yUzeyinin temiz, is
pargasi yuzeyinin diz olmasi ge-
rekir. Mengeneye baglanmasi zor,
genig yUzey alanina sahip parga-
lar tablaya bu yéntemle baglana-
bilir (Gorsel 7.2).

Gorsel 7.2: Miknatisli tablaya igin baglanmasi

7.2.1.2. isin Mengeneye Baglanmasi

Tablaya baglanamayacak geometrik sekillerdeki is pargalari ve kiguk is pargalarl, mengene aracili-
Jiyla tablaya baglanir (Gérsel 7.3). Mengene, tablaya dogrudan oturtulup baglanabilmektedir.

Gorsel 7.3: Mengene ile is par¢asinin baglanmasi
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7.2.1.3. isin Tablaya Baglama Pabuglariyla Baglanmasi

Miknatish tablaya baglanamayacak durumda buydk boyutlu olan ve dizgun bir geometriye sahip
olmayan ig pargalary, is tablasina baglama pabuglariyla baglanir (Gérsel 7.4). Bu iglem igin énce tez-
gahin Gzerindeki manyetik tabla soékalur. i tablasinin Gzerindeki T kanallar yardimiyla bagloma pa-
buclari tablaya yerlestirilir ve is pargasi bu sekilde sabitlenir.

7.2.1.4. isin Baglama Kaliplariyla Baglanmasi

Sayica taslanmasi zor olan, mengene veya tablaya dogrudan baglanamayan is pargalari 6zel olarak
tasarlanmig baglama kaliplariyla tezgah tablasina baglanir (Gérsel 7.5).

7.2.1.5. Duzlem Yuzey Taglama Tezgdhina isin Baglanmasinda Dikkat Edilmesi
Gereken Hususlar

« Igin tablaya oturan yuzeyi dizgin olmalidir.

+ Tabla ylzeyi ve tablaya oturan is yGzeyi temiz, capaksiz olmalidir.

L (Y < P
K';\ E;, & g_‘ s~
Gérsel 7.4: Baglama pabuglariyla igin Gérsel 7.5: Tablaya baglama kaliplariyla
tablaya baglanmasi is pargasinin baglanmasi
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« Is, mimkun oldugunca tablanin ortasina yerlestirilmelidir.
« Acil yUzeyler, miknatisli sinus tablalari ile igslenmelidir.

« Aclili yUzeyleri iglemek icin miknatish tablaya agili mengene baglanacaksa mengene tabaninin
dizgun ve temiz olmasina dikkat edilmelidir.

7.2.1.6. Duzlem Ylzey Taglama igsleminde Devir Hesabinin Yapiimasi

Taslamada kesme hizi, tasin Uzerindeki herhangi bir noktanin saniyede metre cinsinden aldigi yol
olarak tanimlanir. Saniye kullaniimasindaki amag ¢ok basamakli sayilarla hesaplama yapiimasindan
kaginmaktir. Kesme hizi; malzemenin cinsine, tagin yapisina ve gapina bagli olarak degismektedir. Tas
Ureticileri, Urettikleri tagin yUzeyine renk bantlari yapistirarak tasin galigabilecedi maksimum kesme
hizini kullanicilara bildirmistir (Tablo 7.3, Gérsel 7.6). Hesaplamalar yapilirken Uretici firmanin tas etiketi
Uzerinde renklerle ya da yaziyla belirttigi degerler asiimamaldir.

Renk bandi
Tablo 7.3: Maksimum Kesme Hizlari

Renk

Maksimum KesmeHizi | 45m/s | 60m/s | 80 m/s | 100 m/s

Gorsel 7.6: Renk bandi

Kesme Hizi, ilerleme Miktari ve Talag Derinligi Se¢imi: Malzemenin cinsine gére Tablo 7.4'ten kesme
hizi, ilerleme degerleri ve talag derinlikleri segilir.

Tablo 7.4: islenecek Malzemenin Cinsine Gére Secilebilecek Kesme Hizi, Talag Derinligi ve ilerleme Degerleri

Taslanacak 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 gelikler 18-25 0,13-0,2 0,01 0,002
Gri dékiim 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 énerilen kesme
hizi ve ilerleme miktarlari segildikten sonra tasin devir sayisinin tezgdhta ayarlanmasi gereklidir. Devir
sayisl, tasin kendi ekseni etrafinda bir dakikada attigi tur sayisi olarak tanimlanir ve formuld su sekil-
dedir:

1.000-60-V
N = —— devir/dk.
m-D

N: Devir sayisi (devir/dk.)
V: Kesme hizi (m/s)

D: Tasin capi (mm)
m=3]14
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ORNEK

Gapi 200 mm, kesme hizi 30 m/s olan bir tasgla diizlem yiizey taglama iglemi yapilacaktir.
Buna gére taga verilecek devir sayisini hesaplayiniz (m = 3,14).

Goézim: V=30(m/s) D=200(mm) mw=314 N = ? (devir/dk.)

1.000-60 -V . -
N = 5 devir/dk. formulunden hareketle
1.000 - 60 - 30
N = —————— =2.866 devir/dk. olarak bulunur.
3,14 - 200

Gapi 300 mm, kesme hizi 10 m/s olan bir tagla diizlem yuizey taglama iglemi yapilacaktir.
Buna gére taga verilecek devir sayisini hesaplayiniz (m = 3,14).

SAC METAL KALIPLARI TASLAMA iSLEMLERI



7.2.1.7. Duzlem Taglama igleminde Kurs Boyunun Ayarlanmasi

Duzlem yuzey taglamada, tabla iki ydnde de (ileri, geri) ayni hiz ve kuvvette hareket etmektedir. Tagin
ileri ve geri hareketi belirli bir aralik icinde gergeklesir. Bu iki sinir noktasi arasindaki mesafeye kurs
boyu denir. Kurs boyu, is uzunlugundan bulyuktar. Tagin is pargasindan ayrilma mesafesi (Ia) her iki
yénde de ayni ve yaklagik 15 ila 30 mm arasinda olmalidir (Gérsel 7.7). Bu mesafenin ayarlanmasi
operatérun segimine bagl olarak degisir. Enine harekette ilerleme ve talas derinliklerinin kolay verile-
bilmesi, tasin is pargasinin Gzerinde turunu tamamlayarak talas kaldirmasi agisindan bu mesafenin
dogru ayarlanmasi gok énemlidir.

Kurs boyu =L
la=15....30 la =15.....30
G P BN
Lroke A e &
E f0) " . T
\ }\ti/' / Ispargasi | N>/ //
N/ Nohps :
N /,/ N //
S / S

Gorsel 7.7: Kurs boyunun hesaplanmasi

7.2.1.8. Duzlem Yuzey Taglamada iglem Basamaklari

« Tezgdh tablasi temiz, igin tablaya oturtulan ytzeyi gapaksiz oimalidir.

« Tasin gesidinin ise uygun olup olmadigi kontrol edilmeli, tas kérelmigse bilenmelidir.

« igin sekline gére dogru baglama yéntemi segilmelidir.

« Tas, ise degmeyecek sekilde yukari kaldirilip isin boyuna goére kurs boyu ayarlanmalidir.

« Tezgdh galistinldiktan sonra tasg, is pargasina yavas yavas yaklastirihr. Cok az kivilcim gelene ka-
dar veya farkli bir ses duyulana kadar devam edilir. Ses duyuldugunda ya da az kivilcim goéruldu-
gunde tambur sifirlanir. Bu isleme sifirlama denir.

« Tablo 7.4'ten yararlanilarak talas derinlikleri ve ilerlemeler ayarlanir. Tezgdhin enine otomatik
ozelligi etkinlestirilerek is pargasi istenen 6lgu ve yuzey kalitesine gelene kadar iglem strddraltr.

+ Uygun sogutma sivisi igslem bitene kadar kullaniimahdir.
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ORNEK

o w e

Gorsel 7.8'de verilen kalip plakasi ylizeyini is saghgi ve glavenligi kurallarina uyarak dizlem
ylizey taslama tezgahinda igleyiniz.

Not: Olguler atdlye imkanlarina gére belirlenecektir.

Kullanilacak Arag Gereg
Komparatér, génye, dijital kumpas, mikrometre.

islemede Kullanilacak Makineler
Duzlem yuzey taslama tezgdhi.

Temrin No. | 07-01 | Temrin Adi | Kalip plakasi diizlem taslama

/Ra0 4

C A

Not: ('jlc;ﬁler atolye imkanlaria gore belirlenecektir. Tolerans: £0,01
Boy Toleranst: +0,05

ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: & - Olgek: 1:1 | 6@
100 | Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Tarihi: V- ITarih: y—
Saati: ____ Saati: ____ | = £ c
Verilen Siire Kullanilan Siire 3. S z é g . = = Aldigi Puan Atslye Oretmeni
———— saat ———- saat ° |18 (28| 3 5 = 2 -

~ = 2 Rakamla | Yaziyla Adi ve Soyadi Imza
Ogrencinin Adive Soyadr: ___________
Sinffi:  ______ No. ______

Gorsel 7.8: Kalip plakasi yuzeyi dizlem ylzey taglama uygulamasi

Uygulama islem Basamaklari
1. Miknatisli tablanin ytzeyini temizleyiniz.
Pargayi tablanin orta kismina yerlestiriniz.
Pargca boyuna gére tablanin kurs ayarint yapiniz.
Tezgdhi caligtirarak tasi parga ylzeyine temas edene kadar yavasca asadi indiriniz.

Sogutma sivisini aginiz.

o o A w N

Boluntt tamburunu sifirlayiniz ve yaklasik 0,01 mm talas vererek parganin bir ylzeyini
taslayiniz.

~

Pargayi ters gevirerek ikinci yuzeyi de taglayiniz.
Dik yuzeyleri mengene yardimiyla taslayiniz.

Mikrometre ile kalinlidi, kumpas ile boyu 6lgerek is pargasini bitiriniz.
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Gorsel 7.9'"da yapim resmi verilen zimbanin kesici agzini dizlem ylizey taslama tezgdahlarini
kullanarak igleyiniz. Kitabin ilk béliminde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken ig
saghigi ve guvenligi kurallarina uyunuz.

Not: Parcayi baglamak icin manyetik V yatagi kullanabilirsiniz.

Temrin No. 07-02 Temrin Adi Zimba kesici agzi duzlem taslama

G

[ &/ T0,05

0,05

Not: Olgiiler atolye imkanlarina gore belirlenecektir.

ise Baslama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: | Olgek: 11 | g

" » 100 | e Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Tarihi: YA — y—
Saati: ____ Saati: ____ | = = e

Verilen Siire Kullanilan Siire R g E . |2 £ Aldig1 Puan Atdlye Ogretmeni
———- saat ———- saat © 18 G I = = 2 -

—— - | 7|2 Rakamla | Yazyyla Adi ve Soyadi Imza
Ogrencinin Adi ve Soyadi: ___________
Sinifi: - ______ No. ______

Gorsel 7.9: Zimba kesici agzi duzlem yuzey taslama uygulamasi

.gov.tr
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7. OLGCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki cumlelerde [....] ile bog birakilan
alanlara cumlelerde verilen bilgiler dogru
ise “D” yanlig ise “Y" yaziniz.

1. [...] Zzmpara taginin dengelenmesi, agirlik
merkezinin  tasin  dengede duracagdi
noktaya getirilmesi iglemidir.

2. [..] Dengeleme yéntemleri statik ve
dinamik dengeleme olmak Uzere iki
Gesittir.

motora aparatlar yardimiyla baglanarak
yuksek devirde dénduraldr. Tasin hangi
noktasina agirhk eklenmesi  gerektigi
sistem tarafindan belirlenir.  Sistemin

belirledigi  yerlere agirlik  eklenerek
dengeleme igslemi hassas bir bigcimde
yapilir.

dengeleme terazisine ya da makarall
dengeleme sehpasi Uzerine yerlestirilir.
Dengeleme agirliklar, zmpara tasi her
konumda hareketsiz durana kadar kanal
icinde gezdirilir.

Tagslamada kesme hizi,  tasin
Uzerindeki herhangi bir noktanin salisede
in¢ cinsinden ulastigi konum olarak
tanimlanir.

silisyum karbur ise tas silisyum karbur
zimpara tasl, korund ise korund zimpara
tasi olarak adlandirilir.

ylUzeyine renk bantlarl yapistirarak tasin
caligabilecegi maksimum kesme hizini
kullanicilara  bildirmigtir. Hesaplamalar
yapilirken Uretici firmanin  tas etiketi
Uzerinde renklerle ya da yaziyla belirttigi
degerlerin Gzerinde ¢alisiimalidir.

veya tablaya dogrudan baglanamayan
is parcalart 6zel olarak tasarlanmig
baglama kaliplariyla tezgdh tablasina
baglanir.

SAC METAL KALIPLARI

B)

[...] Sac metal kaliplarin plaka yuzleri ve
zimba kesici agizlari prizmatik geometrilerde
Uretilir. Bu pargalar birbirleriyle temasl
calistigindan parcalardaki aginmanin en az
olmasi ve paralelligin saglanip duzgun bir
kesme veya bukme islemi igin parcalarin
yuzey kalitesinin yUksek olmasi gerekir. Bu da
duzlem yuzey taslama ile yapilabilir.

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyarak
dogru segenegi isaretleyiniz.

Taslama igleminde, ylizeyindeki ¢ok klguk
kesici tanelerle ig ylizeyini agindirarak ytik-
sek 6l¢ii tamhigi olugturmak igin kullanilan

kesici agagidakilerden hangisidir?

A) Zimpara tasi
B) Freze cakis
C) Torna kalemi

D) Matkap

E) Testere

Asagidakilerden hangisi, dizlem yuzey tag-
lama tezgdhina igin baglanmasinda dikkat
edilmesi gereken hususlardan biri degildir?

A) isin tablaya oturan ylzeyi dizgun
olmalidir.

B) Tabla yuzeyi ve tablaya oturan ig yizeyi
temiz, capaksiz oimalidir.

C) is, mumkun oldugunca tablanin kenarina
yerlestirilmelidir.

D) Aglli yUzeyler, miknatislh sints tablalari ile
islenmelidir.

E) Acili ylzeyleri iglemek igin miknatisli
tablaya agili mengene baglanacaksa
mengene tabaninin dizgin ve temiz
olmasina dikkat edilmelidir.



7. OLCME VE DEGERLENDIRME

3. Zimpara tasinin ileri ve geri hareketi belirli bir

aralik iginde gergeklesir.

Bu iki sinir noktasi arasindaki mesafeye
verilen isim asagidakilerden hangisidir?

A) ilerleme miktari
B) Kurs boyu

C) Talag derinligi
D) Paso

E) Kesme miktari

4. Zimpara tasinin kendi ekseni etrafinda bir
dakikada attigi tur sayisina verilen isim
asagidakilerden hangisidir?

A) ilerleme miktari
B) Strok

C) Kurs boyu

D) Devir

E) Kesme miktari

5. Kalip elemanlar, taglama tezgahlarinin
tablasina farkli sekillerde baglanabilir.

Asagidakilerden hangisi bu yontemlerden
biri degildir?

A) Miknatish tablaya baglanmasi

B) Mengeneye baglanmasi

C) Baglama pabuglariyla tablaya
baglanmasi

D) Baglama kaliplariyla baglanmasi

E) Zincirle tablaya baglanmasi

6. Zimpara taslari Gzerinde renk bantlar

bulunur.

Buna gére asagidaki renklerden hangisinde
digerlerine gére daha ytliksek hizlarda
cahisilabilir?

A) Kirmizi
B) Mavi
C) Sar
D) Siyah

E) Yesil

Kesme hizi, ilerleme miktari ve talas
derinligi se¢imi malzemenin hangi
6zelligine goére yapilir?

A) Cinsine

B) Rengine

C) Fiyatina

D) Boyuna

E) Isiiletim katsayisina
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KONULAR

8.1. BUKME KALIPLARI

8.2. BUKME KALIBI ELEMANLARININ iMALATI
8.3. BUKME KALIPLARININ MONTAJI

NELER OGRENECEKSINiz?
+  Bukme kalibi pargalari imalatini yapma
+  Bukme kalibi montajini yapma

TEMEL KAVRAMLAR
Bukme zimbasi, sac kalinligl, montaj

HAZIRLIK CALISMASI

1. Sacin bukulmesi sonucu olusturulan beyaz esya (camasir makinesi,
buzdolabi, bulagik makinesi vb.) pargalari nelerdir?
Otomobil kaportasini elde sekillendirmek seri Gretim agisindan sizce
nasil bir sorun olusturur?




8.1. BUKME KALIPLARI

Uretilmek istenen parganin sekline uygun olarak yapilmig duzeneklerle malzeme Uzerinde kalici gekil
degisikligi olusumuna biikme, bu islemi gergeklestirmek Uzere kullanilan kaliplara da bitkkme kaliplari
denir.

Bukme isleminde, bukmeye tabi tutulan malzemenin bukme boélgesindeki digulerine ve bukme kavisi-
ne bagli olarak farkl sekil degisikligi meydana gelmektedir. Malzeme dayanimlarinin (akma dayanimi,
cekme dayanimi, kopma gerilmesi) sinirli olmasi, bukme iglemi ile olusturulacak sekil degisimlerini
(elastik ve plastik) belirli sinirlar igerisinde tutma zorunlulugu dogurur.

Bukme islemi sirasinda malzemenin i¢ bdlgesindeki lifler, distan uygulanan basma kuvvetinin etkisi ile
i¢ bolgelere dogru yigilarak sikigir. Bu esnada malzemenin dis boélgesindeki lifler de kendilerine uygu-
lanan gekme kuvvetinin etkisi ile uzar. Digtaki gekme ve igteki basma kuvvetinin olusturdugu etkilerden
dolay! en buytk gerilmeler parcanin i¢ ve dig yUzeylerinde meydana gelir. Gerilmelerin orta bélgede
sifir oldugu kabult yapilmaktadir. Bu bdlgede “tarafsiz eksen” adi verilen bir tabaka mevcuttur. Bikme
isleminde parganin acinim (ilkel) boyu hesaplanirken tarafsiz eksen kabult yapilacaktir.

8.1.1. Tarafsiz Eksen Kabull

Bukme igslemine tabi tutulan malzemenin dis bélgesindeki lifler cekme gerilmesinin etkisi altinda uza-
ma, i¢ bélgesindeki lifler ise basma gerilmesinin altinda kisalma gésterir (Gérsel 8.1). Orta bélgesinde
gerilmelerin sifir oldugu kabull yapilacaktir. Bu bélgede uzama ve kisalmalarin esit oldugu varsayimi-
na dayanarak bu noktadaki eksen uzunlugunun pargcanin bukme iglemine tabi tutulmadan éncekiilkel
boyuna egsit oldugu kabull yapilacaktir.

< Tarafsiz eksen

BUkme ekseni

Tarafsiz eksen

R BUkme yaricapi

BUkme cizgileri

BUkme payi

BUk
UKme achl b (Parca genisligi)

Gorsel 8.1: Bukme iglemi
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Tarafsiz eksen

Kesit A-A

Gorsel 8.2: Bukme islemi esnasinda parganin ig ve dig yapisinin gésterimi

Bukme islemi esnasinda pargaya uygulanan kuvvetin etkisi altinda istenen kalici sekli olugturmak Gze-
re plastik sekil degisimi olusur. Kuvvet etkisi ortadan kalktiginda bir miktar elastik sekil degisikliginin
etkisi ile geri yaylanma meydana gelir. Parganin bukme alaninda olusan bu gerilmeler U¢ boyutlu
gerilmelerdir. Bu gerilmeler parganin kesitinde sekil degisikligine sebep olur.

Tarafsiz eksende gerilmelerin sifir kabulU yapilir. Bikme iglemi gergeklesirken tarafsiz eksenin i¢ bol-
gelerinde basilma gerilmeleri sebebiyle parga genigligi artarken dis bdlgelerinde ise gekme gerilme-
lerinden dolay parga genisligi azalmaktadir (Gérsel 8.2). Bukme igleminde parga Uzerinde istenen
kalici plastik sekil degisiminin gergeklegsmesi igin geri yaylanma da géz éninde bulundurularak parga
Uzerindeki basma ve gekme gerilmeleri sonlandiriimalidir.

0,5T

a) ince sac ve genig yarigapta yapilan bikme igleminde tarafsiz eksenin belirlenmesi
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m 05T

b) Orta kalinliktaki sac ve orta geniglikteki yarigapta yapilan bikme igleminde
tarafsiz eksenin belirlenmesi

, 033

— I— R\
RS
m\
o

0,5T

c) Sac kalinhgi fazla ve kuguk yarigapta yapilan bikme igleminde tarafsiz eksenin
belirlenmesi

Goérsel 8.3: Bukme islemi esnasinda sac kalinligina ve bukme yarigcapina gére tarafsiz eksenin belirlenmesi

Tarafsiz eksen, bukme islemi sirasinda btkme kavis yarigapina bagli olarak bukmenin yapildigi ydonde
bir miktar yer degistirir. Gérsel 8.3'te tarafsiz eksenin yer degistirme bigimi ve bagli oldugu paramet-
reler gosterilmigtir. Gérsel incelendiginde bir bukme islemi gergeklestirilirken tarafsiz eksenin genellikle
i¢ yuzey dogrultusunda yer degistirdigi gorulecektir. Bu yer degistirme miktarinin bukme yarigapina ve
malzeme kalinhgina bagl olarak degistigi kabull yapilir. Pratik hesaplamalar i¢in Gérsel 8.3'te oranlar
verilmistir. Gorsel 8.4'te tarafsiz eksen parametreleri gdsterilmistir.

Tarafsiz eksen

DUz kisim

Kisalma BUkme yarnicapi

DUz kisim

BUkme yaricapil

DUz kisim

Gorsel 8.4: Tarafsiz eksenin gésterimi
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8.1.2. Bukme iglemi Sirasinda Meydana Gelen Gerilmeler

Bukme islemi yapilirken meydana gelen gerilmeler sunlardir: akma gerilmesi, gekme gerilmesi, basma
gerilmesi.

8.1.2.1. Akma Gerilmesi

Malzemenin bukme kuvvetinin etkisi altinda plastik sekil degistirmeye basladigi noktaya akma geril-
mesi denir.

8.1.2.2. Cekme Gerilmesi

Malzemeyi blkerek istenen sekli vermek Gzere uygulanan kuvvetin etkisi altinda malzemenin dig yapi-
sinda olugan gerilmeye ¢gekme gerilmesi denir (Gérsel 8.5). Cekme gerilmesi malzemenin gekmeye
karsi gosterdigi direnctir.

8.1.2.3. Basma Gerilmesi

Malzemeyi bukerek istenen sekli vermek Uzere uygulanan kuvvetin etkisi altinda malzemenin i¢ yapi-
sinda olugan gerilmeye basma gerilmesi denir (Gérsel 8.5). Basma gerilmesi malzemenin basmaya
karsi gosterdigi direnctir.

Cekme geriimesi
F lF
|
]

I .
\Bosmo gerilmesi
Distaki lifler cekme kuvvetinin efkisi ile uzama gdsterir.

Tarafsiz eksendeki liflerin uzunlugunun sabit kaldigi kabulU yapilir.
Cekme gerilmesi

Basma gerilmesi

icteki lifler basma kuvvetinin etkisi ile kisalma gdsterir.

Gorsel 8.5: Bukme iglemi gerceklesirken olusan geriimelerin etkisi

BUKME KALIPLARI SAC METAL KALIPLARI




8.1.3. Bukme isleminde Geri Yaylanma Olugum Sebepleri ve G6ziimler

Bukme iglemine tabi tutulmusg bir sac malzeme Uzerine uygulanan bukme ydka ortadan kalktigi zaman
bukulmusg olan sac malzeme oldugu sekilde kalmaz. Bir miktar (malzemenin elastik sekil degisikligine
ugramig miktari kadar) geriye esner. Bikme igleminde bu igleme geri yaylanma denir (Gérsel 8.6).
Bukme islemi sonrasinda elde edilmek istenen pargada él¢gt tamhgi saglamak igin bu yaylanma mik-
tarinin dikkate alinmasi gerekir. Geri yaylanma degerinin bulunmasinda genellikle deneysel verilerden
yararlanilir. Teorik hesaplamalar genellikle kesin ¢ézimler Gretmediginden ve ¢ok uzun hesaplamalar
gerektirdiginden deneysel veriler tercih edilir.

Geri yaylanma; malzemenin cinsine, bukme dlg¢Ulerine ve bukmenin gergeklestirildigi sartlara baglidir.
Sertlik degeri yuksek olan sac parcalarda geri esneme miktari fazladir. Kaguk kavis yarigapli bikme
islemleri gercgeklestirilirken geri yaylanma miktar ktgulldr ve bukme isleminin gergeklestigi bolgede
kirlma olusgur.

Elastik metal bant

Plastik sekil degdistirme

Geri yaylanma kuvveti

- X

Tarafsiz eksen |

Plastik sekil degistirme

Geri yaylanma miktar

Gorsel 8.6: Bukme igsleminde geri yaylanma olayi

o Rd+%

Geri yaylanma miktari faktéra (K) su sekilde hesaplanir: g = =
Og R, +%

K:  Geri esneme faktoru

R Parganin bukme kavis yarigapi (mm)
Ra: Disi kalip kavis yarigapi (mm)

o Parganin bukme agisi (°)

ag: Disi kalip agisi (°)

T:  Sac malzeme kalinhgi (mm)
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8.1.4. Geri Yaylanma Miktarinin Giderilmesi

Geri yaylanma miktarinin giderilmesinde uygulanan yéntemler sunlardir:

1. Bukme Agisinin Artirilmasi: imalati gergeklestirilen pargada bukme igleminin istenen agida ger-
ceklegebilmesi icin bukme agisi, malzemenin geri yaylanma miktari kadar artirilir (Gérsel 8.7-8.10).

Kesit A-A

g

Fl

Gorsel 8.7: Bukme agisinin artiriimasi

Zimba

Al

Disi kalip

Gorsel 8.8: Bukme agisinin artirilmasi

%

)

\Baski plak
Kesit B-B B

!

- [y,

Gorsel 8.9: Bukme agisinin artirlmasi

BUKME KALIPLARI
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Disi kalip/

Kesit A-A

4 |k

Gorsel 8.10: Bukme agisinin artirilmasi

2. Taban (Ezme) Bilkkme: Bikme igleminin gergeklestigi bolge zimba ve kalip arasinda sekil degistir-
meyecek sekilde ezilerek geri yaylanma giderilir (Gérsel 8.11).

Ezme bdlgesi

BUkUlen malzeme  Zimba

Zlmbc/
90°

Disi kalip

JL A

Gorsel 8.11: Taban (ezme) bikme

3. Germe Bikme: Sac malzeme akma gerilmesi sinirina kadar gekme islemi uygulanir ve malzeme
gergin bir durumda iken zimba sac malzeme Gzerine bastirilir (Gérsel 8.12, 8.13).

Gergi mengenesi |
Sac malzeme

Gorsel 8.12: Germe bUkme
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Zimba +

Q_
Kesit A-A R: Geri esneme kavisi
T: Sac malzeme kalnhig
A A

Gorsel 8.13: Germe bukme

8.1.5. Bukme islemi Gesitleri

Sac malzemenin dayanimini artirmak ve suslemek, gapaklarini almak, iki ayri pargayr mafsalli olarak
birlestirmek, malzemenin bigimlendirme iglemi sonunda sekil degistirmesine engel olmak gibi iglemleri
gergeklestirmek Uzere su yéntemler uygulanir:

9

Gorsel 8.14: Kenar bukme

1. Kenar Blikme

2. Katlama ve Kenet Bliikme

B

Gorsel 8.15: Katlama ve kenet bukme
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3. Kivirma Blikme

Gorsel 8.16: Kivirma bikme

4. Oluklama Biikme

2004 4

Gorsel 8.17: Oluklama blikme

5. “V"” Blukme

AARARAR

Gorsel 8.18: "V” bukme

6. “U” Blikme

Gorsel 8.19: “U” bukme

7. Kabartma Biikkme

8. Tup Bikme

—

SAC METAL KALIPLARI BUKME KALIPLARI




8.1.6. Bukulecek Malzemenin Aginim Boyunun Hesaplanmasi

Elde edilmek istenen parganin olusturulmasinda kullanilan malzemenin bukme iglemi édncesi ilk hdline
ilkel boy veya malzemenin aginim boyu denir. Malzemenin aginim (ilkel) boyunun hesaplanmasinin
ilk agamasinda tarafsiz eksenin biukme merkezine mesafesi (R) olan bukme kavis yarigapi tespit edilir.
Tarafsiz eksenin belirlenmesinde Gorsel 8.20 referans alinarak su kabuller yapilacaktir:

Bukme kavis yarigapi (R1) sac malzeme kalinigina (T) esit ise tarafsiz eksen bikme yarigapi 0,33 x T
(sac malzeme kalinlig) alinir.

Bukme kavis yarigapina eklenen miktar k - T ile hesaplanir.

k = Duzeltme faktért (sac malzeme kaliniginin carpildigi katsayi) = 0,33
Tarafsiz eksen kavis yarigapl R=R1 + k- T ile hesaplanir.

R=R:1+0,33.T (mm)

BUkme kavis yarigap! R: = (2 - 4) Tise katsayi k = 0,42 kabull yapilir ve bukme iglemi tarafsiz eksen
kavis yaricapi (R) R=R: +0,42.T (mm) alinir.

BUkme kavis yarigapi R > 4T ise katsayi k = 0,5 kabull yapilir ve bukme islemi tarafsiz eksen kavis
yarigapi (R) R=R:+0,5-T (mm) alinir.

Biikme igleminde Tarafsiz Eksen Yayinin Uzunlugunun Hesaplanmasi

1. Eger sac tam bir gember seklinde bukuilmus ise tarafsiz eksenin gember uzunlugu su sekilde
hesaplanir:

L¢: Tarafsiz eksen gemberi cevre uzunlugu

R: Tarafsiz eksen kavis yarigapi

L¢ = 2nR mm veya R=(R1+kT)

Formuldeki yerine yazildiginda L¢ = 2m (R1+ k T) mm olarak belirlenir.

2. Eger yapilan biikme igslemi tam bir gember seklinde gergceklesmemis, bir a bikme agisi kadar
gerceklesmis ise 0 agisi belirlenir.

a agisi kadar bukme iglemine tabi tutulmus parganin aginim boyu (Lyay) su sekilde hesaplanir

(Gorsel 8.20): Lya =%, (Ri + kT)
YAV T 360 AN

Tarafsiz eksen

Gorsel 8.20: Acinim boyu hesaplanacak malzeme gdsterimi
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LT
Le

= L1+ L2 + L3+ L4 + Llyay + L2yay ... + Ln + Lnyay (mm)
= Tarafsiz eksenin gember uzunlugu (mm)

Lyay = BukUlen yayin tarafsiz eksene gére bukme boyu (mm)

LT

= Toplam bukme boyu (mm)

L1, L2 ..Ln = BUkmeye ugramayan boylar (mm)

R:

- Q X

= Bukme kavis yaricapi (mm)

= Tarafsiz eksenin bukme kavis yarigapi (mm)
= DUzeltme faktora

= Bukme agisi (°)

= Sac malzeme kalinhigi (mm)

1. SRNEK UYGULAMA

Gorsel 8.21'de gizimi verilen parganin aginim boyunu hesaplayiniz.

Verilenler
T =2mm
Ri =5mm
R2 =6 mm
R3 =5mm
o = 45°
O2 = 45°
03 = 90°

Gorsel 8.21: Aginim boyu hesabi yapilacak érnek uygulama gosterimi

L =16 mm

L2 = 37,04 mm
L3 =14,59 mm
L4 =25 mm
Lr="?°

Ri =5 (2..4) T araligina denk geldiginden k = 0,42
R2 = 6 (2..4) T araligina denk geldiginden k = 0,42
Rs =5 (2.. 4) T araligina denk geldiginden k = 0,42
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a
Lyay =z 2m (R + kT)

L1yc1y——27t(R1+kT)— 2n(5+o42 2)——n(5+084)—— 5,84=4,587mm

360

Lzyoy——2n(R2+kT)— 27t(6+042 2)——n(6+084)—— 6,84=5,372mm

360

Lsyoy——2n(R3+kT)— 2n(5+042 2)——n(5+084)—— 5,84= 9,17mm

360

Lr =L + L2 + Ls + La + Liyay + L2yay + Lsyay
Lt =16 + 37,04 + 14,59 + 25 + 4587 + 5,372 + 9,17

Lt =T111,759 mm

a) Soguk Bilkkmede Geometrik Boyutlarin Olgiilerinin Hesaplanmasi (DIN 6935’e Gére)

L
S Q;
N Xy »
6 A a
[72] 0_).
&
>
L
Gorsel 8.22: Agiz agisi 0 < 90° Gorsel 8.23: Agiz agisi 165° B> > 90°
L: Agilim boyu (mm) Bukme agist: a (°)
a: Uzun bacak boyu (mm) Agiz acist: B (°)
b: Kisa bacak boyu (mm) k: DUzeltme faktord
R: Bukme yarigapi (mm) v: Esitleme degeri (mm)

s: Sac malzeme kalinigr (mm)

180 - 180-p _ 180 - B
v=2(R+s)-T- + v=2(R+s)t —T- -(R+0,5-s-k
(R+s) 180 (R 0,5-s-k) (R+s)tan 180 180 ( )
Duzeltme faktéra k= 0,65 + 0,5 - log(R/s) Aclimboyu L=a+b-v
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b) Sicak Kivirmada Geometrik Boyutlarin Olgiilerinin (DIN 6935'e Gére) Hesaplanmasi

73
'y
o N ] LA @
P é (1()0 a
>
. . L
Gorsel 8.24: Agiz agisi 0 < 90° Gorsel 8.25: Agiz agisi 165° § > > 90°
L: Agilim boyu (mm) Kivirma agist: o (°)
a: Uzun bacak boyu (mm) Agiz acist: B (°)
b: Kisa bacak boyu (mm) R: Kivirma yarigapi (mm)
a
Aciimboyu L=a+b+m.(R + s/2). 180

ORNEK UYGULAMA

Gorsel 8.26'da sekli verilen pargayla ilgili agsagidaki sorulari cevaplayiniz.

1. Bilgisayar destekli programlarin Sheet metal (sac levha) komutlarindan faydalanarak
sekli olugturunuz.

2. Sac levha komutlarini kullanip, aginimini yaparak aginim boyunu élglnuz.

3. Soguk kivirmada kullanilan formullerden faydalanarak aginim boyunu hesaplayiniz.

85,03

g —

Gorsel 8.26: Aginim boyu hesaplanacak érnek uygulama gosterimi
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Gozim

a) Sac levha komutlar kullanilarak parga su sekilde gizilir: Verilen parganin dig sinirlari
cizilerek parca Goérsel 8.27'deki gibi sac malzemeye doénustirmeye hazir hdle getirilir.

[ |
o

71,03

Y

Gorsel 8.27: i pargasinin sinirlarinin gizilmesi

Parcaya Gorsel 8.28'de goruldugu Uzere ilgili program komutu yardimiyla sac kalinlig, k fak-

téra ve diger degisken atamalari yapilarak igslemlerin onaylanmasi ile nihai Grine dénustur-
me iglemi yapilir.

U Taban Flang: @
v x

Yon 1 A
Py
O ¥en2 v

Sac Levha Oigerleri &~
[ oicertablosu kullan

Sac Levha Parametreleri ~

S R |

[ ¥ana ters cevir
< ]
o

| Biikiim izni A
K

E— .
[JKabartma oranimi kullan

LN

S

Gorsel 8.28: Sinir gizgilerinin sac malzemeye donusturdimesi
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b) Sac levha komutlar kullanilarak parganin aginiminin yapilmasi ve aginim boyunun
olgilmesi islemi su sekilde yapilir: Program duzlestirme komutu kullanilarak Gorsel 8.29'da
goruldugu uzere parcanin aginimi yapllir.

Diszlestir
Var olan sac levha parga igin diz
cogaltmay gesterir.

H@ L@E%‘EE@@‘%@QM&@Uﬂf‘MQC

Gérsel 8.29: Uretilmek istenen parga

Aginimi yapilan parganin aginim boyu élgimu Gérsel 8.30'daki gibi yapllir.

¢ |@:s@@‘#@
|les|omm

H@ ‘

1203 2%
/

Gorsel 8.30: Parcanin aginimi ve dlgisunun gosterimi
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c¢) soguk kivirmada kullanilan formiillerden faydalanilarak aginim boyu su sekilde

hesaplanir:

Verilenler k=0,65 + 0,5 - log(R/s)

s =2mm a =8503mm k =0,65 +0,5-log(10/2) => k= 0,9995
R =10 mm b =4303mm

B = 45° L=72

180 - B
VvV=2.(R - —- .Q.
(R+s) 180 (R+0,5-s-k)

180 - 45

v=2(10+2)-7 :
(10+2) 180

(10+0,56:2:0,9995)=> v =24-25,917

V==-1917mm

L=a+b-v=>L=28503+43,03- (-1,917)
L=129,97 mm

ORNEK UYGULAMA

Gorsel 8.31'deki par¢anin seklini farkl bir yol izleyerek olusturunuz.
Cozim

1. ilgili pargaya ait 30 x 100 dlgustnde dikdértgen olusturulur.
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Gorsel 8.31: Dikdortgen gizimi
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2. Taban flangi komutuyla Gérsel 8.32'de goruldugu Uzere sac kalinhdi dlgusu girilerek dik-
dértgen levha olusturulur.
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Gorsel 8.32: Sac levhaya doénustirme iglemi

3. Olusturulan sac levha kenar flangi komutu kullanilarak, Gérsel 8.33'te gértldugu Gzere
135° bukum iglemi igin gerekli parametreler (kavis yarigapi, k faktérd, flang uzunlugu
gibi) girilerek bukum iglemi gergeklestirilir. Gérsel 8.34'teki nihai Uran elde edilir.
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o Gorsel 8.33: Sac levha kenar bukme iglemi

Gorsel 8.34: Nihai Urin
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8.1.7. Bukme Kavis Yarigaplarinin Belirlenmesi

Bukme kavis yarigapi, Uretilecek sac malzemenin cinsine ve kalinligina bagl olarak degisir. Bu para-
metreler referans alinarak bukme kavis yarigaplarinin tespit edilmesi i¢in Tablo 8.1 hazirlanmistir.

Tablo 8.1: Bukme Kavis Yarigaplari Degerleri

Sac Malzeme Kalinhgi (T) mm

Malzemenin Cinsi 0,3 04 ]1]05) 06| 08 1 12 15 2 25 3 4

Bukme Kavis Yarigapi (R1) mm

Yumusak Celik 06 | 06 | 06 | 06 1 1 1,6 16 | 25 | 25 4 4

Orta Sert Celik 1 1 1 1 16 1,6 25 | 25 4 4 6 10

Dusuk Alagimh Celik | 16 1,6 25 | 25 | 25 | 25 4 4 6 6 10 10

Piring 06 | 06 1 1 16 1,6 25 25 4 4 6 10

Saf Aliminyum 06 | 06 | 06 | 06 1 1 16 1,6 25 25 4 6

Al Cu Mg 1PI 06 | 06 1 1 16 1,6 25 25 4 4 6 10

Al Cu Mg F46 1,6 1,6 16 25 4 4 6 6 10 10 16 16

AlMg SiF3 1 1 16 16 25 2,5 4 4 6 6 10 10
Magnezyum

16 1,6 16 1,6 25 | 25 4 4 6 6 10 10

Alagimliari

8.1.8. Bikme Boglugunun Bulunmasi

Bukme kalibint meydana getiren hareketli elemanlarin arasindaki bosluk tek tarafl bosluk olarak kabul
edilir. Bu deger Tablo 8.2'de verilen sac malzeme kalinigina bagl olarak degisir. Pratik hesaplamalar-
da bu tablodaki degerler kullanilabilir.

Tablo 8.2: Tek Tarafli Kalip Boglugu Degerleri

Sac Malzeme Kalinligi T, mm Kalip Boslugu
0-0,50 (1,07-1,09)T
0,50 - 1,25 (1,08-110)T
1,25 - 3,25 (L0-112)T1
3,25 ve yukarisi (2-114)T
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8.1.9. Bukme Kalibi Tasarimi

Kalp sapi

Kalip Ust plakasi

BUkme zimbasi
bashg

Bukme zimbasi

Zimba tutucu plaka

Numune

Sabitleme pargasi

Disi kalip

itici pim
Basma yayi

Kalip alt plakasi

Gorsel 8.35: Bukme kalip tasarimi
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8.1.9.1. Uretilecek Numuneye Gére Hesaplamalarin ve Kalip Tasariminin Yapiimasi
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Gérsel 8.36: Uretilecek numune yapim resmi
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1. Uretilecek numune igin bukme kalibi tasarlamanin ilk adimi, numunenin Uretimi igin gerekli olan
sac malzemenin aginiminin yapilarak ilkel sac boyunun bulunmasidir.

Verilenler
T =2mm L =8mm
Ri =5 mm L2 =8mm
R2 =5mm L3 =20 mm
R3 =5 mm L4 =8 mm
R4a=5mm ls =8 mm
o1 = 90° Ri =5 (2..4) T araligina denk geldiginden k = 0,42
Ol2 = 90° R2=5(2..4) T araligina denk geldiginden k = 0,42
Oz = 90° Rs =5 (2..4) T araligina denk geldiginden k = 0,42
Ola = 90° Ra=5(2..4) T araligina denk geldiginden k = 0,42
Ri=R2=Rs=Ra ve Oi=02=03=04
Lr="?
L x 2m(R: + kT
ay = —2n(R: +
yay = g¢g 2R + kT)

Yaya ait tum degiskenler esit oldugundan yay boylari hesaplanirken sadece bir yayin aginim boyu
hesaplanacak ve geriye kalan U¢ yay boyu igin bu deder kullanilacaktir.

X
Llyay = L2yay = L3yay = L4yay = ﬁZn(Rl + KkT)
Llyay = ——2m(R2 + KT)=—-27(5 + 0,42 .2)=;7(5 + 0,84)=7.5,84 = 9,17 mm

Llyay = L2yay = L3yay = L4yay =9,17Tmm

LT=L1+L2+L3+L4+L5+ Llyay + L2yay + L3yay + L4yay
LT=8+8+20+8+8+9,17+9,17+9,17+9,17=>LT = 88,68 mm

2. ilkel boy hesaplandiktan sonra disi kalip tasarimi yapilir. Bikme kalibi tasariminin merkezinde disi
kalip yer alir. Diger tum parcalar disi kaliba bagh olarak tasarlanir.

3. Disi kalip tzerinde bukulecek sac malzemenin hangi konumda bukulecegine karar verilir.

4. BUkme zimbasinin konumu belirlenir ve disi kalip Gzerinde bukme zimbasinin malzemeyi bukmesi
icin gerekli bosgluk olusturulur.

5. BUkme igslemine tabi tutulacak ilkel sacin ilk konumunu belirlemek icin sabitleme pargasi konum-
landirilir.

6. Bukme islemi sonrasinda is parcasinin disi kaliptan disariya itilmesi, operatér tarafindan kolaylikla
alinabilmesi igin itici pim ve baski yayinin boyutlari belirlenir. ig pargasinin ortasina konumlandirilir.

7. Disi kaliba bagli olarak kalip alt plakasi tasarimi yapilir ve bu iki parganin montaji igin gerekli bag-
lanti delikleri agllir.

8. Kalibin kurs boyu belirlenir. Bukme zimbasi ve zimba baghigr tasarimi yapilir.
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9. Kalip zimba tutucu plaka tasarlanir.
10. Kalip Gst plakasi ve kalip sapi tasarimi yapilarak kalip tasarimi tamamlanir.

1. Tasarimi tamamlanan kalibin imalat resimleri ¢izilir ve imalat plani yapilarak kalip elemanlarinin
imalati gergeklestirilir.

8.2. BUKME KALIBI ELEMANLARININ iMALATI

1. UYGULAMA

Gorsel 8.37'de parga yapim resmi verilen biikme kalibi digi plaka pargasini; freze tezgahi,
CNC freze ve diizlem ylizey taglama tezgéhlarini kullanarak igleyiniz. Formlu yuzeyi (buk-
me formunu olugturacak bélum) tel erezyon tezgdhinda da olusturabilirsiniz (Parga mal-
zemesi ham élguleri: 145 x 145 x 45 mm).

Kitabin ilk bélimiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve giivenligi
kurallarina uyunuz.

Not: Darbeye dayanikli oldugundan dolayi disi plaka malzemesi olarak 2379 segilmistir.
Kullanilacak Arag¢ Gereg

Komparatér, sifirlama probu, dijital kumpas, génye, delik komparatoérd, plastik tokmak, ig
go6zIlugy, is 6nlugu, punta matkabi, @ 3 matkap, @ 6 matkap, @ 9 matkap, @ 14,5 matkap, @ 15
makine raybasi, @ 12 karbir parmak freze (kaba), @ 12 karbur parmak freze (finig), @ 10 kare
karbur freze (finig), 50R0,8 tarama kafasi (yuzey frezeleme), pah takimi.

islemede Kullanilacak Makineler

Freze tezgdhi, CNC freze ve duzlem yUzey taslama tezgdhi.
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Gorsel 8.37: Disi plaka imalat resmi
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is parcasi

Althk

Mengene

Gérsel 8.38: is parcasini mengeneye baglama, parga sifir noktasi

Gorsel 8.39: is pargasini mengeneye baglama ayarinin yapiimasi
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Gorsel 8.40: is pargasi CNC tezgdhi sifir noktasinin belirlenmesi

1. iglem

A) is parcasi mengeneye 10 mm’den baglanir (Gérsel 8.38, 8.39).

B) Parganin Ust orta noktasindan sifirlama yapilir (Gérsel 8.40). Karsilikl kenarlardan degerek par-
¢anin ortasi bulunur.

C) is parcasini freze mengenesine baglama sirasinda parganin mengene igindeki altliklara tam
oturtulmasina dikkat edilir. is pargasi yarlyr gegecek sekilde mengeneye baglanir. iglenmis ke-
narlardan komparatdr gekilerek paralellik kontrol edilir. Bogluklari almak icin de plastik tokmakla
tiklanur.

C) Tum yUzeyler 50R0,8 tarama kafasi (yuzey frezeleme) ile iglenerek 140,5 x 140,5 x 40,5 mm 8l¢ule-
rine dusaralr.

D) Parcanin én kismi islendikten sonra parga ters gevrilir ve yarlyi gegecek sekilde mengeneye
baglanir. iglenmis kenarlardan komparatér gekilerek paralellik kontrol edilir. Parganin arka yazeyi
islenir.Béylece tim yUzeyleriniglenmesi gerceklestirilir. Freze tezgdhinda tum ytzeyler temizlenerek
goényesine getirilirken ayni zamanda taglama éncesi belirtilen digtlere dusurulur.

E) Olguler kontrol edilerek parga mengeneden sdkulUr.

2.iglem

A) Parga, taglama tezgdhinin manyetik tablasina gektirilir.

B) Parganin boyunu gegecek sekilde taglama hareket kursu belirlenir.
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C) 0,03 mm talag pasosu verilerek parga 140 x 140 x 40 mm &lgUsUne getirilir.

C) Olculer kontrol edilerek parca tabladan sékulir.

.iglem

A) Taglama tezgdhinda istenen élgulere getirilen parga, CNC tezgdhi mengenesine baglanir.

B) Parca mengeneye baglanirken altliklar kontrol edilir. iglenmig kenarlardan komparatér gekilerek
paralellik kontrol edilir ve bosluklari almak igin plastik tokmakla tiklanir.

C) is parcasi sifirlama probu ile parcanin yanal kenarlarinin tamamina dokunularak parganin X ve
Y koordinatlarinin merkez noktasi tayin edilir. Parganin Z sifir noktasini tayin etmek igin parcanin
Ust yuzeyine dokunulur ve Z sifir noktasi tayin edilir. Bu sifir noktasi tezg@hin G54 referans noktasi
olarak belirtilir (Tezgaha tanitilan bu nokta, parganin da merkez noktasidir. CAM iglemi yapilirken
bu nokta merkez kabul edilerek islem gerceklestiriimelidir.).

G) Punta matkabi ile delikler puntalanir (Yan gakinin boglugunun ortasi da puntalanacaktir.).
D) @ 3 matkap ucu ile M4 vida agilacak delikler agilir.

E) @6 matkap ucu ile daha énceden puntalanmig olan diger delikler agilir.

F) @ 9 olan delikler ve @ 15 olan delik, @ 9 matkap ucu ile acilir.

G) @15 olan delik, @ 14,5 matkap ucu ile agilir.

G) @15 delik @ 15 rayba ile raybalanir (Devir § 250, ilerleme F 25 olarak verilmelidir.).

H) @12 parmak (kaba) freze ile Gorsel 8.40'ta gésterilen taraf iglenir (Finig iglemleri igin tam yuzeyler-
de 0,5 mm talag payi birakilir.).

1) @12 parmak (finig) freze ile duzlemsel yuzeylere (bir énceki islemden kalan 0,5 mm talag) son
sekli verilir. Fakat digi plakanin formlu yUzeyleri bu operasyonda islenmeyecektir.

i) @10 kure karbur freze ile formlu yuzeyler iglenir.
J) Takma uglu pah takimi ile gevresel pahlar iglenir.
K) Havsa takimi ile deliklere havsa agilir.

L) Capaklar temizlenir.

M) Olguler kontrol edilerek parca mengeneden sékulir.

.iglem

A) is parcasinin arka tarafinda yer alan @ 24 x 8 mmlik bélima iglemek igin parga tekrar ilgili bé1am
Ustte kalacak sekilde freze mengenesine baglanir. Baglama sirasinda parganin mengene igindeki
altliklara tam oturtulmasina dikkat edilir. is pargasi yarlyr gegecek sekilde mengeneye baglanir.
islenmis kenarlardan komparatér gekilerek paralellik kontrol edilir. Bogluklar almak igin de plastik
tokmakla tiklanir. Parganin Ust orta noktasindan sifirlama yapilir (Karsilikli kenarlardan degerek
parcanin ortasi bulunur.).

B) @12 parmak (kaba) freze ile @ 24 x 8 mmlik bélum iglenir (Finig iglemi icin yuzeyde 0,5 mm talag
payi birakilir.).

C) @12 parmak (finig) freze ile @ 24 x 8 mm'lik bdlum iglenerek (bir 6nceki islemden kalan 0,5 mm
talag) son gekli verilir.

G) Olguler kontrol edilerek parga mengeneden sokulur.

BUKME KALIPLARI SAC METAL KALIPLARI




Gorsel 8.41'de parga yapim resmi verilen biikme kalibi sabitleme parcasi ve itici pimi; fre-
ze tezgdhi, CNC freze, silindirik taglama ve torna tezgahlarini kullanarak igleyiniz (Parga
malzemeleri ham élgleri: 17 x 10 x 2,5 mm ve @ 25 x 25 mm). Kitabin ilk bélimiinde verilen
makine atdélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve gtivenligi kurallarina uyunuz.
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Gérsel 8.41: itici pim ve sabitleme pargasi
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Gorsel 8.42'de parga yapim resmi verilen biikme kalibi kalip alt plakasini; freze tezgahi,
CNC freze ve diuizlem yiizey taglama tezgahlarini kullanarak igleyiniz (Parga malzemesinin

ham élguleri: 225 x 145 x 45 mm).
Kitabin ilk bélimiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve glivenligi

kurallarina uyunuz.

Kalip alt plakasi
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Goérsel 8.42: Kalip alt plakasi
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Gorsel 8.43'te parga yapim resmi verilen bukme kalibi kalip Ust plakasini; freze tezgdhi,
CNC freze ve diizlem ylizey taglama tezgdahlarini kullanarak igleyiniz (Parga malzemesinin
ham élguleri: 145 x 145 x 40 mm).

Kitabin ilk bélimunde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is sagligi ve guvenligi
kurallarina uyunuz.
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Gorsel 8.43: Kalip Ust plakasi
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Gorsel 8.44'te parca yapim resmi verilen bikme kalibi bikme zimba bashgi ve kalip sa-
pini; freze tezgdhi, torna tezgdhi, CNC freze ve torna, diizlem ylizey taslama tezgahlarini
kullanarak igleyiniz (Parga malzemeleri ham élguleri: 70 x 40 x 10 ve @ 45 x 120 mm).

Kitabin ilk bélimunde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is sagligi ve guvenligi

kurallarina uyunuz.
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Gorsel 8.44: Bukme zimba bashgi ve kalip sapi
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Gorsel 8.45'te parca yapim resmi verilen bakme kalibi zimba tutucu plakayi; freze tezgahi,
CNC freze ve diizlem ylizey taglama tezgdahlarini kullanarak igleyiniz (Parga malzemesinin
ham élguleri: 145 x 145 x 40 mm).

Kitabin ilk bélumiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve gavenli-
gi kurallarina uyunuz.

2Zimba tutucu plaka

m%{‘ I/

E-E Kesiti i} __L__‘
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Verilen Stre Kullanilan Stre = = gL 3 ® s k=] Aldigi Puan Atolye Ogretmeni
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Ogrencinin Adive Soyadk: Rakamla Yazyla Adi ve Soyadi Imza
sinft________ NO:

Gorsel 8.45: Zmba tutucu plaka
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Gorsel 8.46'da parca yapim resmi verilen biikme kalibi biikkme zimbasini; freze tezgdhi,
CNC freze, diizlem ylizey taglama ve tel erezyon tezgdahlarini kullanarak igleyiniz (Parga
malzemesinin ham élgileri: 85 x 65 x 35 mm).

Kitabin ilk béliumiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve guvenli-
gi kurallarina uyunuz.

Temrin No. | 08-10 | Temrin Adi Bikme zimbas!
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Goérsel 8.46: Bukme zimbasi

BUKME KALIPLARI
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8.3. BUKME KALIPLARININ MONTAUJI

8.3.1. Bukme Kalibi Alt Grup Elemanlarinin Montaiji

Allen civata M8 x 50 (4 adet)

Allen civata M4 x 10 (2 adet)

Sabitleme pargasi

Disi plaka

itici pim

Basma yay!

Kalp alt plakasi

Gorsel 8.47: Bukme kalibi alt grup elemanlarinin montaj semasi

Montaj islemi su agamalardan olusur (Gérsel 8.47, 8.48):

pa—

N o o s e N

Montaj i¢in gerekli olan arag gere¢ hazirlanir.

is guvenligi 6nlemleri alinir.

4 adet M8 x 50 ve 2 adet M4 x 10 allen civata montajda kullaniimak Uzere hazirlanir.
Kalip elemanlari, tezgdh sehpasinin Gzerine dizgunce yerlestirilir.

Kalip elemanlarinin son kontrolleri (8lgt tamiig, yuzey kalitesi, gapak vb.) yapilir.
Kalip elemanlarinin temizligi yapilir.

Kalip alt plakasinin Gzerine Gérsel 8.47'de verilen dider alt grup elemanlari, montaj semasindaki
siralamaya gére (énce basma yayi) kalip alt plakasindaki kendisine ayrilan yere yerlestirilir.

itici pim, disi plaka Gzerine ilgili yere takilir ve her iki kalip elemani kalip alt plakasi Gzerine
merkezlenerek oturtulur.

Kalip elemanlari Gzerine M8 civatalar takilir ve karsilikh sikilarak montaji yapllir.

. Sabitleme pargalari M4 civatalar yardimi ile disi kaliba sabitlenir.

. Montaji tamamlanan kalip alt grubu tezgdh sehpasindan alinir ve kalip Gst grubu ile montajla-

nincaya kadar uygun bir yerde muhafaza edilir.

SAC METAL KALIPLARI BUKME KALIPLARI



Gorsel 8.48: Bukme kalibi alt grup elemanlarinin montaiji

8.3.2. Bukme Kalibi Ust Grup Elemanlarinin Montaiji

Kalip sapt

Allen civata M8 x 50 (4 adet)

Kalip Ust plakasi

Zimba baghgi

Allen civata M4 x 10 (2 adet)

BuUkme zimbasi

Zimba tutucu plaka

Gorsel 8.49.a: Bukme kalibi Ust grup elemanlarinin montaj semasi

BUKME KALIPLARI SAC METAL KALIPLARI
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Montaj iglemi gu agamalardan olugur (Gérsel 8.49.a-b):

1.

N oo oo M w N

Montaj i¢in gerekli olan arag gere¢ hazirlanir.

is gavenligi énlemleri alinir.

4 adet M8 x 50 ve 2 adet M4 x 10 allen civata montajda kullaniimak Uzere hazirlanir.
Kalip elemanlari, tezgdh sehpasinin Gzerine dizgunce yerlestirilir.

Kalip elemanlarinin son kontrolleri (6lgt tamiigy, yuzey kalitesi, gapak vb.) yapilir.
Kalip elemanlarinin temizligi yapilir.

Zimba tutucu plaka tzerine Gérsel 8.49.a-b’de verilen diger alt grup elemanlari, montaj sema-
sindaki siralamaya gére montajlanir ancak bikme zimbasi zimba tutucu plaka Gzerine takilirken
montaj sehpasina temas etmeyecek kadar ylksekte olmalidir. Bunu saglamak igin bir mengene
kullanilabilir.

Zimba basghgi bukme zimbasi tzerine M4 allen civata ile sabitlenir.

9. Mengeneye baglanan zimba tutucu plaka tzerine bikme zimbasi montaji yapilir.

. Kalip Ust plakasi zimba tutucu plakaya merkezlenir ve M8 allen civata ile sabitlenir.
. Kalip sapi kalip Ust plakasina takilir ve kalip Gst grup elemanlarinin montaji tamamlanir.

. Kalibin genel durumu kontrol edilir ve varsa sorunlar giderilir. Daha sonra test edilmek tzere kalip

gerekli gavenlik tedbirleri alinarak pres tezgdhina baglanir.

. Test iglemi sirasinda tespit edilen sorunlar giderilir.
. Sorunlari giderilen ve sorunsuz ¢aligtigindan emin olunan kalip, prese baglanir ve ¢alistirilir.

. Kalibin test islemi ve sonrasindaki imalat islemi esnasinda, kitabin ilk bélimutnde verilen makine

atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve gavenligi kurallari ile pres tezgdhinda uyulmasi gere-
ken is saghgi ve gavenligi kurallarina uymak gerekir.

Gorsel 8.49.b: Bukme kalibi Ust grup elemanlarinin montaij

SAC METAL KALIPLARI BUKME KALIPLARI



Temrin No. 08 Temrin Adi Montaj resmi

=
[
[
[
&
2 |Allen (impus) civata M3x8 151020/15 15 8,8 Hazir
2 |Allen (impus) civata M4x10 151020/15 14 8,8 Hazir
4 |Allen (impus) civata M8x50  |TS1020/15 13 88 Hazir
4 |Allen (impus) civata M8x45  |TS1020/15 12 8,8
1 BlUkme zimbasi baghg: 08-11 n ¢ 1040 -
1 Blikme zimbasi 08-10 10 2379 -
1 Basma yayi 08-09 9 Yay geligi| Hazir
1 Zimba tutucu plaka 08-08 8 ¢ 1040 -
2 |Sabitleme pargasi 08-07 7 ¢ 1040 -
1 Numune 08-06 6 Cc 40 -
1 Kalip Ust plakasi 08-05 5 G1040 -
1 Kalip sapi 08-04 4 ¢ 1040 -
1 |Kalp alt plakasi 08-03 3 G 1040 -
1 |itici pim 08-02 2 G 1040 -
1 |pisi plaka 08-01 1 2379 -
Sayi Parganin Adi ve Boyutlari Mon. No. | Parga No.| Gereg |Agiklama
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: =+ ... Olgek:  1:2 ‘ < @
........ Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
Tarihi: -/ Tarihi: 4-4 100
Saati:  ——-——- Saati:  —————- - %‘) =
Verilen Siire Kullanilan Siire =| &7 8 2 o | £ 5 Aldigi Puan Atdlye Oretmeninin
———- saat ———- saat S|l8slEs| 2|53 |8 -
- Rakamla | Yazyla Adi ve Soyadi Imza
Ogrencinin Adive Soyadi:  ______________
Sinifi ———————- NO: ——————-

Gorsel 8.50: Bukme kalibinin montaj resmi
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Hareketli bolum

Numuneyi

. Numune itici ya
sabitleme pargasi yay

mekanizmasi

Sabit bolum

Goérsel 8.51: Bukme kalibinin montaj asamalari

Gorsel 8.52: Bukme kalibr montaj gosterimi

SAC METAL KALIPLARI BUKME KALIPLARI




Kalip sapi

Kalip Ust plakasi

Zimba tutucu plaka

BlUkme zimbasi baghgi

Bukme zimbasi

Disi kalip

Numune

itici pim

Basma yayi

Kalip alt plakasi

Gorsel 8.53: Bukme kalibi montaj kesit gosterimi

e
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Montaj asamalari Gorsel 8.51-8.53'te detayli olarak gosterilen bukme kalibi test edilmek Uzere Goérsel
8.54'teki gibi pres tezgdhina baglanarak test edilir.

E\

AP
A"

—

Goérsel 8.54: Bukme kalibinin pres tezgdhina baglanmasi
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8.1. UYGULAMA

Gorsel 8.55'te sekli verilen ig pargasi igin bukme kalibi tasarimi yapilacaktir.

Gérsel 8.55: is parcasi

A) Uretilecek is parcasinin ilkel sac boyunu hesaplayiniz.

B) ilgili bolumdeki 6rnegi inceleyip, disi kalip tasarimindan basglayarak tam kalip bilegenle-
rinin tasarimini tamamlayiniz.

C) Standart olmayan her bir kalip bilegeninin yapim resmini giziniz.
G) Kalip montaj resmini giziniz.
Uygulama islem Basamaklari

1. Acinim boyu hesaplama islemleri boélumundeki ilkel sac boyu hesaplama érneklerini
inceleyiniz.

2. Once duzeltme faktorand (k) ve esitleme degerini (v) hesaplayiniz.

3. Bulunan esitleme degerini ilgili formulde yerine yerlestirerek ilkel sac boyunu hesapla-
ymniz.

4. Disi kalp tasarimini yapiniz.

BUKME KALIPLARI SAC METAL KALIPLARI




8. OLGME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyarak
dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi bukme iglemi
cesitlerinden biri degildir?

A) Germe bukme

B) Kenar bikme

C) Katlama ve kenet biukme

D) Kivirma bukme

E) “U” bukme

Geri yaylanma miktarinin giderilmesi
icin asagidaki yontemlerden hangisi
kullanilmaz?

A) Disi kalip plakasi bikme agisinin
artirilmasi

B) Zimba blkme agisinin artirimasi

C) Taban (ezme) bukme igleminin yapiimasi

D) Germe bukme igleminin yapiimasi

E) BUkme agisinin azaltiimasi

Asagida bazi parametreler verilmistir.
I.  Parcanin bukme kavis yarigapi
II. Disi kalip kavis yarigapi
lll. Parganin bukme agisi
IV. Digi kalip agisi ve sac malzeme kalinlig

Buna gére, numaralanmis ifadelerden han-
gileri geri yaylanma miktari faktérinin (K)
hesaplanmasinda kullanilir?

A) LIV B) L LI IV )1,

D) II, lll, IV E) 11

SAC METAL KALIPLARI

4. Asagida bazi gerilme turleri verilmistir.

I.  Akma gerilmesi
Il. Cekme gerilmesi
ll. Basma gerilmesi

Bikme iglemi sirasinda bu gerilme
tarlerinden hangileri meydana gelir?

A) 1Ll

B) I Il

C) Yalniz Il
D) I, 11, 1l

E) Yalniz|

Arzu edilen parca sekline uygun olarak ya-
piimig duzeneklerle malzeme UGzerinde kalici
sekil degisikligi (plastik deformasyon) olug-
turmak Gzere bazi kaliplar kullanilir.

Bu kaliplara verilen isim asagidakilerden
hangisidir?

A) Yan cakili kaliplar

B) Kilavuz kolonlu delme kesme kaliplari
C) Bukme kaliplari

D) Basit (kilavuz plakasiz) delme kesme
kahplari

E) Kilavuz plakali delme kesme kaliplari



8. OLGCME VE DEGERLENDIRME

6. Asagida bazi parametreler verilmistir. 8. Bukme kavis yarigaplarinin belirlenmesi
asagidakilerden hangisine baglh olarak

I. BUkme kavis yarigapi
degismektedir?

Il. Sac malzeme kalinhig

lil. Diizeltme faktéra [sac malzeme A) Uretilecek sac malzemenin cinsine ve
kaliniginin garpildig katsay (k)] kalinigina
IV. Tarafsiz eksenin konumu B) Bukme bosluguna
Bilikllecek malzemenin aginim boyunun C) Uretilecek trtin adedine

hesaplanmasinda bu parametrelerden ) -
hangilerine ihtiyag vardir? D) Bukme olayinin gerceklestigi ortama

E) BUkme igleminde kullanilan yénteme
A) L IL IV

B) I, 11, 11l
9. Asagidakilerden hangisi blikme kalibi

C) I, 11, IV elemanlarinin imalatinda kullanilan

D) Ii, il tezgahlardan biri degildir?
E) LI,V A) CNC freze

B) Freze

C) Pres

D) Duzlem yizey taglama

7. BUkme isleminde, istenen kalici sekli olustur-
mak igin pargaya uygulanan kuvvet ve kuv-
vetin etkisi altindaki plastik sekil degisimi et-
kisi ortadan kalktiginda bir miktar elastik sekil

E) Torna

isiklici ol 10. Bikme kalibi montaiji ile ilgili agagida
degisikligi olusur. verilen bilgilerden hangisi yanhstir?
Bu olaya verilen isim asagidakilerden
hangisidir? A) Bukme kalip montaiji, alt ve Ust grup
montajlarinin ayri ayri olusturulup

birlestirilmesi sonucu olusur.
A) BUkme $ $

B) Montaj islemine baslamadan énce

B) Bikme agisinin artirimasi gerekli is guvenligi tedbirleri alinir.

C) Taban (ezme) bukme C) Montaj islemi &ncesi buttn pargalarin

Olcu tamligi ve kalite kontrolU yapllir.
D) Germe bikme ¢ 9 yap

D) Montaji tamamlanan kalip test edilmek

E) Geri yaylanma Uzere pres tezgdhina baglanir.

E) Bukme kalibi montajini gergeklestirmek
icin nitelikli elemanlara ihtiyag duyulmaz.

SAC METAL KALIPLARI
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KONULAR

9.1. GEKME KALIPLARI VE GEKME ISLEMI
9.2. GEKME KALIP PARGALARI IMALATI
9.3. GEKME KALIP MONTAJI

\&

NELER OGRENECEKSINiz?

«  Erkek cekme zimbasinin imalatini yapma

«  Disi gekme zimbasinin imalatini yapma

«  Cekme kalibi alt ve Ust grup elemanlarinin imalatini yapma
«  Cekme kalip montajini yapma

TEMEL KAVRAMLAR
Cekme kalip, tiraglama, aginim

HAZIRLIK CALISMASI
1. Mutfaginizda yer alan tencerenin nasil Uretildigini biliyor musunuz?

2. Cekme kaliplari sizce ne ige yarar?




9.1. CEKME KALIPLARI VE GEKME iSLEMI

Sac metal levhalardan farkl boyut ve ézellikte ici bos, dikissiz kap veya benzeri sekle sahip pargalarin
Uretimini gergeklestirmek Uzere uygulanan yénteme gekme iglemi denir. Bu islem sonucunda es par-
calar elde etmek, yapilan i ve igslemleri standart bir hdle getirmek icin kullanilan kaliplama yéntemine
de gekme kaliplari denir. Cekme kaliplarinin bukme ve diger kaliplardan farkini anlayabilmek igin gek-
me kaliplari ile elde edilen i pargalarina ait drnekler dikkatli bir sekilde incelenmelidir (Gérsel 9.1-9.7).

Bukme kaliplarinda bukme islemini gergeklestirecek olan bukme zimbasi sadece dikey eksende serit
malzeme Uzerine basma kuvveti uygulayarak pargayi sekillendirir. Kesme kaliplari, kesme islemlerini
bukme kaliplarina benzer bir sekilde (Zimba dikey eksende ilerleyerek sac malzemeyi keser.) yerine
getirir. Cekme kaliplarinda ise gekme iglemini gergeklestirecek olan zimba, gekilecek sac malzemeyi
dikey eksende gekme kuvveti uygulamak kosuluyla G¢ boyutlu gekerek sekil vermektedir.

9.1.1. Cekme Kaliplari Cesitleri

Cekme kaliplari, retimi gergeklesecek parcanin bigimine gére silindirik gekme kaliplari ve kare veya
dikdértgen cekme kaliplari olarak ikiye ayrilir.

Cekme kaliplari, gekme sayisina goére ise su iki baslikta incelenir:
 SI1g Gekme: Tek bir gekme islemi ile parga Uretiminin gergeklestigi kaliplamadir.

« Derin Gekme: Birden fazla gekme igleminin uygulanmasi ile parga Uretiminin yapildigi kaliplardir.
Tek bir gekme iglemi ile arzu edilen kalite ve ézelliklerde parga imalati gergeklesmiyorsa derin
¢ekme islemi uygulanir. Derin gekme igslemi ayni islemlerin tekrarindan olustugu igin bu sirada
cekilen parca derinligi artar ve kesit élguleri de ktuguldr.

imalati gergeklestirilecek parca adedine gére gekme kaliplar imalatina karar verilir. Uretilecek parga
sayisi az ise kalip maliyetini distrmek icin kaliplarin Gretime cevap verebilecek en basit dlzeyde ta-
sarimi yapllir. Eger Uretilecek parca sayisi fazla ise Uretimi kolaylastirmak ve daha seri hdle getirerek
ardan birim maliyetini digtrmek igin kesme veya ¢entik agma, gekme ve duzeltme ardisik kalibr tasa-
rimi yapilir.

9.1.2. Tiraglama

Cekme kaliplarinda gekme iglemleri sirasinda tiragslama veya duizeltme miktari hesaplanir ancak teo-
rik hesaplamalar belirli kabuller Gzerinden gergeklestiginden ¢ikacak olan degerler pratik ile uyusma-
yabilir. Bu ytzden bu miktar her zaman hesaplanan dederden daha fazla alinir. Tiraglama ve duzeltme
miktari farkh degiskenlere bagli oldugundan sabit bir dedere sahip degildir. Bu deger; ¢ekilecek mal-
zemenin cinsine, gekme derinligine ve ilk gekme islemi sonrasinda elde edilen verilere goére belirlenir.
Cekme islemi sonucunda Urdn boyutlarinda ortaya uygun olmayan bir sonug gikmis ise malzemenin
uygun olmayan plastik sekil degistirmesi durumu séz konusudur.

Malzemede uygun olmayan plastik sekil degistirme (kalici sekil degistirme deformasyon durumu)
nedenleri sunlardir:

- Cekme igleminde temas halinde olan yuzeylerdeki (kalip alt plakasi adzi veya zimba ucu) kavis
sorunu

« Kalip alt plakasi, gekilen malzeme ve zimba arasindaki strtinme katsayisinin degigimi

« Cekme kalibinda kullanilan baski plakasinin mamul Ust yazeylerine uyguladigr baski kuvvetinin
arandn batdn yuzeylerine esit olarak dagiimamasi

« Cekme igslemine tabi tutulacak parganin kalip icerisine simetrik olarak yerlestiriimemesi
« Kademeli olarak yapilan gekme igslemlerinin her birinde ayri hesaplamalarin yapiimamasi

+ Hadde yénunden dolayl uzamanin farkl olmasi ve bu islemler sonucunda yirtiimalarin olusmasi

SAC METAL KALIPLARI GEKME KALIPLARI




9.1.3. Cekme islemi

Cekme isleminin agsamalari sunlardir:

1.
2.

® N o o s

10.

1.

12.

13.
14.

15.

16.

Nihai Grin incelenerek gekme agsamalarina karar verilir.

Cekme igslemi sirasinda olugmasi muhtemel, Uriin batinltgund bozacak sorunlarl en aza indire-
cek édnlemleri barindiran bir cekme kalibi tasarimi yapilir.

imal edilecek Grun, derin gekme gerektiriyorsa parganin gok kademeli olarak gekilmesi planianir.
Kalip veya kaliplar bu dogrultuda tasarlanip imal edilir.

Tasarimi yapilan kalip veya kaliplar, imalat gergeklestirilerek gekme islemine hazir héle getirilir.
imalati gergeklestirilen gekme kaliby, ilgili makineye baglanir.

Gerekli butun is gavenligi dnlemleri alinir.

Cekme kalibinda kullanilacak yart mamuller hazirlanir.

is pargasinin Gretimi igin gerekli olan yar mamul, kalip boslugu tzerine, sinirlayici plaka boslugu-
na yerlestirilir.

Gerekli glvenlik dnlemleri alindiktan sonra kalip Ust sabitleme plakasina sabitlenmis olan (kalip
sapl, kalip Ust plakasi, zimba ve baskilayici plaka) parcalarin ilgili makinenin dikey dogrultudaki
hareketi ile birlikte gekme igslemi baslatilir.

Baskilayici plaka, yari mamulin kontrollt bir sekilde gekilmesine katki saglarken ayni zamanda
mamul kenarlarinin da dizgun olmasina destek saglar.

Baskilayici plaka, pargayi tutarken zimba da yari mamule son seklini vermek Uzere dikey olarak
hareket etmektedir.

Yari mamul sac malzemenin yapisinda zimba, kalip alt plakasina baski yapana kadar herhangi
bir degisim olugsmaz. Fakat zimba, kalip alt plakasi icerisinde ilerlemeye basladigi anda zimbanin
yapisina bagh olarak sac malzeme egilmeye baslar. Bu islem nihai mamul elde edilene kadar
devam ettirilir.

Kalip alt plakasinin késelerine kavis verilmelidir. Aksi hdlde sac malzeme ¢ekilirken kesilebilir.

Cekme igslemi sirasinda mamulde yirtiima olasiligini azaltmak, kontrollG bir gekme islemi gergek-
lestirmek Uzere ve numunenin zimba ile birlikte yukari dogru ¢ikmasi igin basma yayi ile birlikte
numune yastiklayicisi kullaniimaktadir.

Cekme islemi gergeklesirken baskilayici plakanin sac malzeme Uzerine uyguladigi basma kuvveti
sonrasl sac malzemenin dig geperinde basiima gerilmesi olusur. Ayni zamanda, ¢ekilen mamu-
IGn agiz kismina yakin bélgede malzeme yigiimasindan kaynakli olarak burugsma meydana gelir.
Bu burusma sonucunda malzeme kaliniginda %15-20 oraninda artig olur.

Cekilen malzemenin yapisi incelendiginde mamulin taban kalinligr sabit kalirken yan duvarlarda
%25 incelme, agiz kisminda ise %15-20 oraninda kalinlagma olustugu gézlenir. E§er mamul agiri
¢ekmeye zorlanirsa tabana yakin yan duvarlarda yirtiima olusabilir.
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9.1.4. Cekme Kaliplari ile Elde Edilen is Parcalarina Ait Ornekler

Gorsel 9.1: Derin cekme Gorsel 9.2: Silindirik cekme Gorsel 9.3: Fatural gekme

o'

Gorsel 9.4: Genis faturall gekme Goérsel 9.5: Kavisli gekme Gorsel 9.6: Konik cekme

Gorsel 9.7: Késeli cekme

9.2. CEKME KALIP PARGALARI iIMALATI

Cekme kaliplarinda yapilan bir Gretimde gekilecek olan Grun silindirik bir yapiya sahip ise Uretim stre-
cinin ilk adimi, gekilecek olan mamulun ilkel gapinin hesaplanmasidir.

9.2.1. Parca Aginimlarinin (ilkel Gap) Hesaplanmasi

Cekme islemi sirasinda uretimde kullanilan yari mamul (Cekme isleminde kullanilmak Gzere aginim
boylari yani ilkel boylari hesaplanarak mamul elde etmek Uzere gekme kalibina konulmasi ve nihai
Urinin elde edilmesi igin hazirlanmig olan malzeme) egilme, basilma ve gekilme gerilimlerine maruz
kalir. Bunun sonucunda malzemede elastik ve plastik sekil degisikligi olusur. Ancak plastik sekil degisgik-
ligi, istenmeyen bir durumdur. Béyle bir durum olusmamasi igin hesabin dikkatli bir sekilde yapilmasi
gereklidir.
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Gekme kaliplarinda gekilecek olan parganin ilkel gapinin bulunmasinda su yollar izlenebilir:
+ Alan Yontemi: Silindirik parganin yUzey alani hesaplanarak bulunur.
« Cizim Yontemi
+ Uzunluk ve Agirlik Yontemi

+ Alan Yontemi ile ilkel Capin Bulunmasi

9.2.1.1. Alan Yéntemi ile ilkel Gapin Bulunmasi

+ Tabani Duz Silindirik Kaplarda
ilkel parganin ve ¢ekimli parganin alanlarinin esit olmasi ilkkesinden hareketle (Gérsel 9.8).

~—
=

Kesit A-A

—

Gorsel 9.8: Tabani dz ¢ekilmis silindirik mamul ve yar mamul gésterimi

D: ilkel (taslak) gap (mm)
d: Cekilen gapin ortalama ¢api (mm)
h: Gekilen kabin yuksekligi (mm)

) - D?
Cekilecek parca alani: S =
- d?
Cekilecek kap alani: S, = 2 +m-d-h
m-D? m-d?
S =S, taban alani yanal yiizey alani = +m-d-h

D=vd2+4-d - h bulunur.
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1. ORNEK

Gorsel 9.9'da él¢lileri verilmis olan parcanin ilkel gapini bulunuz.

)

® 28

T

20

Kesit A-A

Gorsel 9.9: Taban duz silindirik kap ilkel gap hesab
Co6zim: dl =28 mm h =20 mm
D=Vd +4-d-h
D=+v28"+4-28-20
D=+784 + 2.240

D =+3.024
D =54,991 mm
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/ Kesit A-A
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Gorsel 9.10: Tabani kavisli silindirik mamul ve yart mamul gésterimi

D: ilkel (taslak) gap (mm)
d: Cekilen gapin ortalama ¢api (mm)
h: Cekilen kabin yUksekligi (mm)

« Tabani Kavisli Olan Silindirik Kaplarda (Gérsel 9.10)
(Ayni yoldan gidilerek)

D=\/d2+ 4-d(h — 0431)
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2. BRNEK

Gorsel 9.11"de élguleri verilmis olan parganin ilkel gapini bulunuz.

S
»

fb X
Q/) Kesit A-A

Gorsel 9.11: Tabani kavisli silindirik mamul gésterimi

D:ilkel (taslak) cap (mm) D="?

d: Cekilen capin ortalama ¢api (mm) d =28 mm
h : Gekilen kabin yuksekligi (mm) h =20 mm
r : Tabani kavisli (mm) r =3mm

(Ayni yoldan gidilerek)

D=,/d2+ 4d-(h — 0,43r)

D=,/28%2+ 4-28-(20 — 0,43 -3)
D =53,66 mm
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Kesit A-A

Gorsel 9.12: Konik mamul gosterimi

Konik Kaplarda (Gérsel 9.12)

S=h2z+ (d2/2 - d1/2)2

D=,/d1%2 + 2-S-(d1 +d2)

3. BRNEK

Gorsel 9.13'te dlguleri verilmis olan parganin ilkel gapini bulunuz.
®78 ‘
r)/ J;]:
| o
Q
oy
38

Kesit A-A

Verilenler
h =40 mm

A A d2 =78 mm
dl =38 mm
S=?
D=2

Gorsel 9.13: Konik mamul gésterimi
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S=yh2+ (d2/2 - d1/2)2

S=,/402 + (78/2-38/2)2

$=,/1.600 + (20)2
$=44,72 mm

D=,/d12 + 2-S-(d1 +d2)

D=,/382+ 2-44,72- (38 + 78)

D=,/1.444 + 10.375,04
D =108,715 mm

@d2 @d
' | D ,
|
2 AN
§ =2mrh S =9,87rd
Rondela Dairesel yizli ganak .
@D ) G ns(d1 + d2) Cift banth ganak

2 2d
— "- Yarim kiire 1
2 i -
_ n(d2? - d1?) | 4
5= 4 S =494rd + 2nr

Silindir S = 22 §=9.87rd
2 i¢ bikey ganak Tam halka
@d @d

Kire takkesi

<
=
<

S = ndh(mm?) S = 4,94rd — 2mr? S = 2nrh S=17,7rd

Gorsel 9.14: Bazi is pargalarinin pratik alan hesabi formalleri
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2d2

@d @d2 ad2
] FM
1 <N
p = d*+4dh

b= [d1? +4d1h+25(d1 +d2)

]
X

Jd1

ad2 @d2
- ] b= [d1%+25(d1 +d2) b =d1? +d2% +4d1h
=
@d1 2d1
D =d2* +4d1h b= [d2® +2,2rd1 — 0,562 + 4d2h | Y | '

2D 2d2
ad1

ad1

b= Jd1? +25(d1+d2) + (d2° —d3%) p=14]d1? +f(d1 +d2)

2 2
b= [d2® + 4(d1h1 +d2h2) D =d1" +d2

Gorsel 9.15: Bazi is pargalarinin pratik ilkel cap hesabi formdalleri

9.2.1.2. Geometrik (Gizim) Yéntem ile ilkel Capin Bulunmasi
Geometrik yéntem ile ilkel gapin bulunmasinda su iglem sirasi takip edilir (Gérsel 9.16):
+ Bir baglangig dogrusu gizilir.

- Cizilen dogru tzerinden bir noktadan (yaklasik olarak gizilen dogrunun ortasindan) h yuksekligin-
de (¢cekme derinligi + sac malzeme kalinlig) bir dikme (dogru ile agisi 90° olan) cikilir.

« Cikilan h yuksekligindeki dikmenin Ust ucu O noktasi olarak belirlenir.

« Pergelin gekilen ¢capinin ortalama gapi d + h yuksekligi (cekme derinligi + sac malzeme kalinlig)
kadar agilir.

« Pergelin sivri ucu O noktasina batirilir.
+ Cizilmig olan dogruyu iki noktada kesecek sekilde bir yay gizilir.
+ Yayin dogruyu kestigi noktalar A ve B noktasi olmak Uzere isimlendirilir.

« A ve B noktalari arasindaki mesafe ilkel gapi verir.

Baslangic dogrusu
A ol B

Ya

@D (ikel cap)

Goérsel 9.16: Geometrik (cizim) yontem ile ilkel capin bulunmasi
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4. ORNEK

Gorsel 9.17'de ol¢lileri verilmis olan parcanin ilkel gapini geometrik yéntem kullanarak
bulunuz.

2
_»
>

@ 42 ‘
1
|
2 "
(@]
<~
i
¥
Kesit A-A o
&L\
0 S
o
Ny ~N
0
A B

092,11 (ilkel cap)

Gérsel 9.17: Geometrik (gizim) ydntem ile ilkel capin bulunmasi

9.2.2. Zimba ve Gekme Kalibi Kalip Alt Plakasi Verilen Gekme Kavisi

Cekme igleminin daha saglikl, kolay gergeklegsmesi icin ve malzemenin keskin késelerden dolayi kes-
me iglemine maruz kalarak deforme olmasini engellemek Gzere gekme kalibi kalip alt plakasi (disi
kalip) agzi ile gekme zimbasinin ug kisimlarina kavis verilir. Verilen bu kavis yarigaplar mamkan oldu-
gunca buyuk verilmelidir. Ancak sac kalinliginin 20 katini da agmamalidir. Gekme kalibi kalip alt plakasi

kavisi (R) ve zimba ug kismi kavisi (RT) 20'den kiguk olmalidir (R < 20 ve R1 < 20).
D—-d
Gekme kalibi kalip alt plakasi (disi kalip) yarigapinin en uygun degeri (D <R < 2 ) sinirlari igeri-

sinde degisir. Fakat kullanilan malzemenin cinsine gére su formuller kullaniimalidir:

+ Celik saclarda: R=0,8 /(D —d) T
+ Aluminyum ve alagimlarinda: /(D — d) - T

« Kademeli cekmelerde: Rn = dnl - dn2
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Cekme islemini etkileyen diger 6nemli bir faktér de zimba ug kavisleridir. Zimba ug kavisleri Gretimde
kullanilacak olan sac malzeme kalinliginin 3 ila 5 kati arasinda olmaldir.

Cekme zmbasi

Cekme zimbasi Cekme zmbasi

Baskilayici plaka

=N =

Qﬂ«

>
o

/

<

md

=37
R2=5T
T = Sac malzeme kalinh@i

\\Cekme kalibi kalip alt plakasi (Disi kalip)

Gorsel 9.18: Cekme kalibi kalip alt plakasi (disi kalip) ve gekme zimbasi (erkek kalip) ug kavisleri

9.2.3. Cekme Boslugu

Cekme kaliplarinda zimba ile
cekme kalibr kalip alt plakasi
(disi kalip) arasinda sac kalin-
ligindan (T-C) biraz daha fazla
bosluk birakilir. Bu bosluk, sag-
ikl bir ¢gekme iglemi igin ge-
reklidir. Gérsel 9.19'da géraldu-
ga Uzere yan duvarlarda yani
zimba ile gekme kalibi kalip alt
plakasi (disi kalip) arasinda
sac kalnligindan daha fazla
bir bosluk mevcuttur. Ancak bu
boslugun iyi ayarlanmasi ge-
rekmektedir. CUnkd normalden
fazla birakilan bosgluk, mamulin
yan ceperlerinde (yuzeylerin-
de) sorunlara neden olurken hig
bosluk birakiimamasi da kalibin
sikisarak saglikl galigmamasina
ve mamulde sorunlara neden
olur.

Cekme boslugu: C = 5

Bosluk Degerleri
Celiki¢in: C=T+0,07-v10 - T

d2 — d1

Cekme zimbasi Cekme zimbasi Cekme zimbasi

o

‘ Baskilayici plaka F\H rﬁ
|

|
Ny | . < | &
/

g
»D o <
T md
P oal 7 R 23]

T =Sac malzeme kalinhigi

\Qekme kalibi kalip alt plakasi (Disi kalip)

Cekme zimbasi Baski yayi

Baskilayici plaka

\ %dz

Cekme kalibi kalip alt plakasi ( Disi kalip )

Gérsel 9.19: Gekme kalibi gekme bosluklarinin (C) gésterimi

Aliminyum igin: C=T+0,02 /10T
Diger gereglerigin: C=T+0,04 -v10 - T formulu kullanilarak hesaplanir.

GEKME KALIPLARI SAC METAL KALIPLARI




Tablo 9.1: Sac Kalinhgina Gére Gekme Bosluk Degerleri

Sac Kalinhgr Gekme Sayisi
T (mm) 1. Gekme 2. Gekme 3. Gekme
05 (107-109)T (1,08-110)T (1,04-1,05)T
0,5-1,25 (1,09-1,10)T (1,09-1,12)T (1,05-1,08)T
125-3,25 (10-112)1 (112-114)T (1,07-109)T
3.25 ve ustd (112-114)7 (115-1,20)1 (1,08-110)T
5. ORNEK

Sac kalinhigi 1,2 mm olan aliiminyum sacdan bir kap, gekme iglemi ile elde edilecektir. Bu
islem icin gerekli olan gekme boslugunu hesaplayiniz.

Verilenler: T =1,2 mm

Coézim: C=T+002-v10 - T=12+0,02-v10 - 1,2 =1+ 0,02 -v12
C=12+0,02-3464=12+0,0693 =1,269 mm

6. ORNEK

Gorsel 9.20"deki parga, aliminyum malzemeden bir gekme kalibinda retilmistir.

Gekme bosglugunu hesaplayarak cekme zimbasi ve gekme kalibi kalip alt plakasi (digi
kalip) élgtilerini bulunuz ve sekilde gésteriniz.

Verilenler

dl =26 mm
T =2mm (aluminyum)
C =T+0,02-v10-T

istenenler
C=? dl=? d2=°?

20

Gorsel 9.20: Cekme kalibi gekme bogluklari uygulama érnegi
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Co6zim
C=T+002-V10-T =2+0,02-V10 - 2 =2+0,02-v/20 C=2+0,02-4,472=20894 mm
d2z — d1
2
2.C=d2-dl, d2=dl+2-C, d2=26+2-2,0894 = 26 + 4,1788 = 30,1788 mm

dl =26 mm (Goérsel 9.20) C =

I
? 30,1788

Gorsel 9.21: Cekme kalibi gekme bosluklarinin sekil Gzerinde gésterimi

9.2.4. Cekme Kuvveti

Cekme kalibinda gekilerek sekillendiriimek istenen is parcasi malzemesinin igslem sirasinda gosterdigi
dirence gekme kuvveti denir.

Baski plakasiz gekme kaliplarinda kuvvet: P¢ =7-d-T-0b-m

P¢ = Gekme kuvveti (kg)

d = Gekilen igin gapi (mm)

T = Sac malzemenin kalinligi (mm)

db = Sac malzemenin egilme geriimesi (kg/mm?)

m =d / D oranina bagli katsayi (Tablo 9.5'te verilmistir.)

Baski plakali gekme kaliplarinda toplam gekme kuvveti: Pt = P¢ - X1

Baski plakali gekme kaliplarinda toplam gekme kuvveti, baski plakasi kuvveti ile baski plakasiz gekme
kaliplarindaki kuvvetin toplami seklinde de hesaplanabilir.

Pt =P¢ +Pb

Pb = Baski plakasi kuvveti (kg)

X1 = Cekme kuvveti faktéri (Tablo 9.3)

Po=m/4-(D2-d2)-q(kg)

g = Yuzey basiima gerilmesi (kg/mm?) (Tablo 9.2)

D =ilkel cap (Taslak capi, mm)

d =is parcasinin capi (Cekilecek cap, mm)
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Tablo 9.2: Yiizey Basma Gerilimi q (kg/mm?)

Malzemenin Cinsi Yiizey Basma Gerilimi q (kg/mm?)
Orta sertlikteki celik (T<0,5 ) 0,25 - 0,30
Orta sertlikteki gelik (T>0,5) 0,20 - 0,25
Piring 0,15 - 0,20
Aliminyum ve alasimlari 0,08 - 0,12

Tablo 9.3: Cekme Kuvveti Faktéra

Cekme kuvveti faktoéra X1

1,06 AN

05 062 0,78 1,0 1,25 1,58 2,0 25
— Sac malzeme kalinligi T(mm)

Tablo 9.4: Cekme ve Kesme Dayanimi Tablo 9.5: d/D Oranina Bagli Katsay!
Gekme Kesme
Malzeme Semboli | Dayanimi db Dayanimi d/Dp m
(kg/mm?) | 3b (kg/mm?)
ince saclar 1040 28-38 22-30 0,550 100
0,575 0,93
Makine yapi geligi C1050 50-60 40-48
0,600 0,86
Sementasyon celigi ¢1080 37-45 30-36 0695 079
Isil igslem geligi ¢1080 60-72 48-58 0,650 0,72
Alasim celigi 1040 25-30 20-25 0,675 0,66
0,700 0,60
Alasim cgeligi C1060 48-58 40-50
0,725 0,55
Bakir Cu 20-24 20-23 0,750 0550
Cinko Zn 12-14 12-14 0775 045
Nikel Ni 40-45 32-36 0,800 0,40
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7. ORNEK

Gorsel 9.22'de sekli verilen pargca, C1040 malzemesinden ¢ekilecektir. Cekme kuvvetini,
toplam ¢gekme kuvvetini ve baski plakasi kuvvetini hesaplayiniz.

36
——

25

@/é 7

Gorsel 9.22: Cekilecek is pargasi

Verilenler
T=2mm
d =36 mm

istenenler
C=? dl=? d2=°?

D=,/d2+4d(th—0,43r),D=4/36%+4-36- (25— 0,43 -3) =>D = 68,63 mm

db = 30 kg/mm? (Tablo 9.4)
g =0,25kg/mm:? (Tablo 9.2)
X1 =11 (Tablo 9.3)

d/D =36/68,63 = 0,52

m =1(Tablo 9.5)

P¢=?Pb=2?Pt="?
Pg=n-d-T-0b-m =>P¢=314-36-2-30-1=>P¢ = 6.782,4 kg
Po=n/4.(D*-d*)-q Pb=314/4.(68.63°-36") -025=> Pb=670kg

1. Yol: Pt=Pg-X]1
Pt =6.7824-11=7.460,64 kg

2. Yol: Pt =P¢ +Pb
Pt =6.782,4 + 670 = 7.452,4 kg
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9.2.5. Cekme Kalibi imalat igslemlerinin Planlanmasi

Temrin No. 09-18 Temrin Adi Gekilecek mamul
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Gorsel 9.23: Cekilecek mamul tasarimi
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1. UYGULAMA

Gorsel 9.24'te parga yapim resmi verilen gekme kalibi kalip alt plakasi pargasini freze tez-
gdhi, CNC torna tezgdhi, diizlem yuzey taglama tezgahlarini kullanarak igleyiniz (Parga
malzemesinin ham élgiileri: @ 210 x 75 mm).

Kitabin ilk bélimiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve glivenligi
kurallarina uyunuz.

Not: Darbeye dayanikl oldugundan dolayi disi plaka malzemesi olarak C1040 segilmistir.

Kullanilacak Arag Gereg

Komparatér, sifirlama probu, dijital kumpas, génye, delik komparatérd, plastik tokmak, is
go6zIlugy, is 6nlagu, punta matkabl, @ 4,5 matkap, M6 kilavuz, @ 7,7 matkap, @ 8,5 matkap, & 8
makine raybasi, M10 kilavuz, elmas dis ¢ap, alin ve i¢ ¢ap torna kalemi.

islemede Kullanilacak Makineler
Freze tezgdhi, CNC torna ve duzlem ylzey taslama tezgdhi.
l.islem
A) ig pargasi CNC torna aynasina guvenli bir sekilde baglanir.
B) Z ekseni sifirlama iglemi yapilir.
C) X ekseni sifilama iglemi yapilir

Q) “T, S, M" ekranindan referans noktasi (654, G55), uygun takim ve devir sayisi ile dénusg
yénuU segilerek CYCLE START dugmesi ile ¢aligtirilir.

D) Elle (manuel), uygun bir kesici takim kullanilarak is pargasi alin yizeyinden ve parganin
dis capindan (torna aynasina baglayabilecek mesafe kadar) temizleme talagi alinir.

E) Parga, aynadan sdkulur.
F) Temizlenen yUzeylerden ig pargasi CNC torna aynasina guvenli bir sekilde baglanir.
G) Kullanilacak kesici takimlar tarete baglanir. Yukaridaki ilk dért islem tekrarlanir.

G) CNC parga igleme programi CAM programinda hazirlanmig ise olugturulan igleme kod-
lar (post) tezgah kontrol paneline yuklenir. Aksi halde tezgah kontrol panelinde her bir
takim ve operasyon igin olugturulur.

H) Parganin ¢ift yonli olarak tezgahta iglenmesi gerekir. Bu yizden planlama buna gére
yapilir.

I) @55 x20 mm delik; alin tornalama torna aynasina baglanan kisim, parganin sékalip
ters gevriimesinden sonra yapilacaktir.

2.iglem
A) Parga, taglama tezgdhinin manyetik tablasina gektirilir.
B) Parganin boyunu gececek sekilde taglama hareket kursu belirlenir.
C) 0,03 mm talag pasosu verilerek parga 60 mm dlgusine getirilir.

G) Olguler kontrol edilerek parga tabladan sékuldr.
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Temrin No. 09-07 Temrin Adi Kalip alt plakasi
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Gorsel 9.24: Kalip alt plakasi imalat resmi
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Asagida parga yapim resmi verilen gekme kalibi kalip alt sabitleme plakasini CNC torna,
freze silindirik taglama ve torna tezgdahlarini kullanarak igleyiniz (Parga malzemesi ham

élguleri: @ 285 x 70 mm).
Kitabin ilk bélumiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken ig saghgi ve givenligi
kurallarina uyunuz.

Temrin No. | 09-06 | Temrin Adi Kalip alt sabitleme plakasi
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Gorsel 9.25: Kalip alt plakasi imalat resmi
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Asagida parga yapim resmi verilen gekme kalibi sinirlayici plaka ve kalip sapini CNC torna,
freze silindirik taglama ve torna tezgdahlarini kullanarak isleyiniz (Par¢ga malzemesi ham é1-
guleri: @ 205 x 15 mm ve @ 45 x 115 mm).

Kitabin ilk bélimiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve giivenligi
kurallarina uyunuz.
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Gorsel 9.26: Sinirlayici plaka ve kalip sapr imalat resmi




Asagida parga yapim resmi verilen gekme kalibi baskilayici plaka ve numune yastiklayi-
cisini CNC torna, freze silindirik taglama ve torna tezgdahlarini kullanarak igleyiniz (Parga
malzemesi ham élguleri: @ 205 x 25 mm ve @ 50 x 20 mm).

Kitabin ilk bélimiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve glivenligi
kurallarina uyunuz.
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Gorsel 9.27: Baskilayici plaka ve numune yastiklayicr imalat resmi
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Asagida parca yapim resmi verilen kalip Gst sabitleme plakasi ve kalip tst plakasini CNC
torna, freze silindirik taglama ve torna tezgdhlarini kullanarak igleyiniz (Parga malzemesi
ham élguleri: @ 205 x 25 mm ve @ 50 x 20 mm).

Kitabin ilk bélimiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve glivenligi
kurallarina uyunuz.
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Gorsel 9.28: Kalip Ust sabitleme plakasi ve kalip Gst plakasi imalat resmi
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Asagida parga yapim resmi verilen gekme kalibi yay sabitleme plakasi ve zimbayi CNC
torna, freze silindirik taglama ve torna tezgdhlarini kullanarak igleyiniz (Parga malzemesi
ham élguleri: 2 adet @ 205 x 65 mm).

Kitabin ilk bélimiinde verilen makine atélyesinde uyulmasi gereken is saghgi ve glivenligi
kurallarina uyunuz.
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Gorsel 9.29: Yay sabitleme plakasi ve zimba imalat resmi
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9.3. CEKME KALIP MONTAUJI

Cekme kalibi montaiji, alt ve Gst grup montajlarinin ayri ayri olugturulup bir araya getirilmesiyle olugur
(Gérsel 9.36-40).

9.3.1. Cekme Kalibi Alt Grup Elemanlarinin Gérevleri ve Montaiji

Allen (impus) civata M6 x 20

Pim @8 x 28

Sinirlayici plaka

Kalip alt plakasi

Numune yastiklayici

Kalip alt sabitleme plakasi

Basma yayi

Allen (impus) civata M10 x 90

Yay sabitleme plakasi

Allen (impus) civata M6 x 16

Gorsel 9.30: Cekme kalibi alt grup elemanlarinin montaiji

Sinirlayici Plaka: Baski sirasinda, gekilecek sacin hareketini kisitlayarak kaliba merkezlenmesini saglar.

Kalip Alt Plakasi (Disi Gekme Plakasi): Uretilecek parganin dig kisminin sekillendiriimesine yardimci
olur. Kalibin saglikl galismasi agisindan énemli bir kalip bilegenidir. CunkU Uretilecek parga, zimba ile
digi cekme plakasi arasinda sgekillenecektir. Kalibin saglikli galismasi, bu iki parganin belirtilen 6lgu
ve tolerans araliklarinda imal edilip montajlanmasi ile saglanir. Kalip alt plakasinin ¢aligsan yuzeyinin
kalitesi ve kalip bogluklari belirtilen él¢t ve tolerans araliklarinda olmalidir. Zimba ile es merkezli ¢ali-
sacagindan her iki parganin montaj sirasinda ¢aligma bosluklar ve konum toleranslari kontrol edil-
melidir. Numunenin dis yuzeyinin sekillenmesinde belirleyici rol oynayan disi cekme plakasinin imalati
ve montaiji dikkatli bir sekilde gergeklestiriimelidir.

Numune Yastiklayici: Zimbanin is pargasi Uzerinde kalici sekil degdisikligini kontrolll bir sekilde yap-
masina olanak saglar.

Kalip Alt Sabitleme Plakasi: Kalip alt grup elemanlarinin, Uzerine montajlandigi ve pres tablasina
baglanmasini saglayan pargadir.
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Basma Yayi: Numune yastiklayici pargasinin kontrollt bir sekilde hareket etmesine yardimci olur.

Yay Sabitleme Plakasi: Numune yastiklayici pargasinin kontrollt bir sekilde hareket etmesine yardimci
olan basma yayinin sinirlandirilmasini saglar.

Civata ve Pimler: Kalip alt grup elemanlarinin sékulebilir bir sekilde montajini saglayan standart ele-
manlardir.

Gikarici (Dustiriicii) Sistem Elemanlari: Uretiimek istenen parganin gekilmesi sonucunda digi gekme
kalibi icerisinde kalan yag, ¢ekilen sac malzeme Uzerindeki toz vb. seylerin dislrict veya gikarici sis-
tem ile disariya atilmasi gerekir. Bu sistemin igine gekme igsleminde Uretilen parganin kaliptan gikaril-
masi da dahil edilebilir. Gérsel 9.30'da géruldiugu tzere cikarici sistem olarak yay kullaniimistir. Fakat
isin niteligine ve galigma kosullarina bagl olarak farkl sistemler kullanilir (itme ile dugtrme, basingh
hava ile digtrme, yay veya lastikle hareket ettirilen dugtraculer vb.).

Goérsel 9.31: Cekme kalibi Gst grup elemanlarinin montaiji

1. Montaj igin gerekli olan butun arag gereg hazirlanir.
2. Ig guvenligi dnlemleri alinir.

4 adet M6 x 20, 4 adet M6 x 16, 4 adet MI10 x 90 allen civata ve 2 adet & 8 x 28 pim montajda kul-
lanilmak Gzere hazirlanir.

w

Kalip elemanlari, tezgdh sehpasinin Gzerine dizgunce yerlestirilir.
Kalip elemanlarinin son kontrolleri (8lgt tamiig, yuzey kalitesi, gapak gibi) yapilir.

Kalip elemanlarinin temizligi yapilir.

N o o A

Kalip alt plakasinin Gzerine Goérsel 9.30'da verilen diger alt grup elemanlari; montaj semasindaki
siralamaya gére énce kalip alt plakasi ve sinirlayict plaka, 4 adet M6 x 20, 4 adet M10 x 90 allen
civata ve 2 adet @ 8 x 28 pim ile sékulebilir sekilde birlestirilir.

8. Numune yastiklayicisi kendisine ayrilan yere basma yayi ile birlikte takilir ve yay sabitleme plakasi
bu iki parcayi sabitlemek igin 4 adet M6 x 16 ile sabitlenir.

9. Montaji tamamlanan kalip alt grubu, tezgdh sehpasindan alinir ve daha sonra kalip st grubu ile
montajlanincaya kadar uygun bir yerde muhafaza edilir (Gérsel 9.31).
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9.3.2. Cekme Kalibi Ust Grup Elemanlarinin Gérevleri ve Montaii

Kalip sapi

Allen (impus) civata M10 x 100

Kalip Ust sabitleme plakasi

Zimba

Allen (impus) civata M10 x 70

Kalip Ust plakasi

Basma yayi

Baskilayici plaka

Gorsel 9.32: Cekme kalibi Gst grup elemanlarinin montaji

Gekme kalibi Gst grup elemanlari ve gérevleri sunlardir (Gérsel 9.32, 9.33):

Kalip Sapi: Kalip Ust grubunun, presin hareketli olan bélimune baglanmasina yardim olan pargadir.

Zimba (Erkek Gekme Zimbasi): Cekme kalibinda Uretilecek pargaya kontrolli bir gekme iglemi sonu-
cunda son seklini veren kalip elemanidir. Elde edilmek istenen Urdn i¢ formuyla ayni geometriye sahip-
tir. SGrtinmenin az olmasi igin zimbanin gekme islemini gergeklestiren yUzeylerinin istenen ylzey ka-
litesinde taslanmasi gerekir. islemi gerceklestirecek yani numuneye istenen sekli verecek olan parga
olmasi sebebiyle gekme kalibinin en énemli pargasidir. Bu yuzden imalat agamasinda 6I¢t kontrold,
sekil ve konum toleranslari agisindan dikkatli bir sekilde izlenmelidir. Montaj sirasinda da konum tole-
ranslari, calisma bogluklari prese baglanma éncesi ve sonrasinda kontrol edilmelidir. Sorunlar varsa
giderilmeli ve kalibin sorunsuz ¢alismasi saglanmalidir. Kalip alt grup ile kalp Ust grubun merkezlen-
mesini saglayan hareketli parga olmasi sebebiyle disi kalip ile belirlenen toleranslarda ¢aligmalidir.
Bunun saglanmasi igin kalip ¢calismaya baslamadan énce ve ¢alisma sirasinda konum ve 6lgu kont-
rolleri yapilmalidir. Derin gekme veya basincin olusma ihtimalinin oldugu ¢gekme islemlerinde zimba
Uzerine hava kanallari agilabilir. Bu kanallar kalipta olusacak basinci énlemenin yaninda yag ile birlikte
akacak olan toz ve pisliklerin de alinmasina yardimci olarak kalibin daha saglikli galismasina olanak
tanir.

Kahp Ust Plakasi: Zmbaya yataklik etmesinin yaninda diger Ust grup elemanlarinin Gizerine montaj-
landigi kalip Ust grubu elemanidir.
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Basma Yayi: Cekilecek parganin, baskilayici plaka yardimiyla zimba Gzerinden siyrilmasina yardimcl
olan kalip bilegenidir.

Baskilayici Plaka: Cekme aninda zimbanin temas ettigi alanin diginda kalan malzeme alanina baski
yaparak malzemenin ylUzeyinde sekil bozukluklarinin olugsmasini énler. Bunun yaninda ¢ekilen parga-
nin zimba Uzerinden siyriimasina da yardimci olur.

Civatalar: Kalip Ust grup elemanlarinin sékulebilir bir sekilde montajini saglayan standart elemanlardir.

Montaj igleminin Asamalar
1. Montaj igin gerekli olan butun arag gereg hazirlanir.
2. ig gavenligi 6nlemleri alinir.

3. 3 adet MIO x 100 ve 3 adet M10 x 70
allen civata montajda kullaniimak
Uzere hazirlanir.

4. Kalip elemanlari, tezgdh sehpasi-
nin Uzerine duzgunce yerlestirilir.

5. Kalip elemanlarinin son kontrolleri
(8lgu tamhigy, yuzey kalitesi, capak
gibi) yapilir.

6. Kalip elemanlarinin temizligi yapi-
hr.

7. Kalp Ust plakasi Uzerine Gér-
sel 9.31'de verilen diger alt grup
elemanlar;, montaj semasinda-
ki siralamaya goére montajlanir.
Ancak cekme zimbasi kalip Ust
plakasi Uzerine takilirken montaj
sehpasina temas etmeyecek ka-
dar yuksekte olmaldir. Bunu sag-
lamak igin bir mengene kullanila-
bilir.

8. Kalip ust plakasi 3 adet MI10 x 70
allen civata ve 3 adet basma yayi
kullanilarak baskilayict plaka ile
birlestirilir.

Goérsel 9.33: Cekme kalibi alt grup elemanlarinin montaji

9. Zimba kalp Ust plakasi Gzerine
takildiktan sonra 3 adet MI0 x 100
allen civata kullanilarak kalp Ust sabitleme plakasi ile diger montajlanan pargalar birlestirilir.

10. Kalip sap, kalip Gst sabitleme plakasina takilir ve kalip Gst grup elemanlarinin montaji tamamia-
nir.

1. Kalibin genel durumu kontrol edilir. Sorun varsa giderilir. Kalip, test edilmek Gzere gerekli gvenlik
tedbirleri alinarak pres tezgdhina baglanir.

12. Test islemi sirasinda tespit edilen sorunlar giderilir.
13. Sorunlari giderilen ve sorunsuz ¢alistigindan emin olunan kalip, prese baglanir ve galigtirilir.

14. Kalibin test islemi ve sonrasindaki imalat igslemi esnasinda, kitabin ilk bélumunde verilen makine
atdlyesinde uyulmasi gereken ig saghgi ve gavenligi kurallari ile pres tezgdhinda uyulmasi gere-
ken is saghigi ve gavenligi kurallarina uyulmasi gerekir.
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Gekme Asamalari

Zimba

Baskilayici plaka

Sinirlayici plaka

Cekilecek parca

Kap agzi kavisi

Kalp alt plakasi

Gérsel 9.34: Cekme kalibi gekme igleminin ilk agamasi (Zimba, sac malzemeye temas halinde)
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Zimba

Baskilayici plaka

Sinirlayici plaka

Kalip alt plakasi

Gérsel 9.35: Cekme kalibi gekme iglemi agamasi (Zimba kavisine uygun gekmenin devam etmesi)
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Kalip sapi

Kalip Ust sabitleme plakasi

Zimba

Kalip Ust plakasi

Baskilayici plaka

Sinirlayici plaka

Kalip alt plakasi

Kalip alt sabitleme plakasi

Yay sabitleme plakasi

Gorsel 9.36: Cekme kalibi demontaiji
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Gorsel 9.37: Cekme kalibi gekme iglemi Gorsel 9.38: Cekme kalibi montajinda
asamasi (Gekme igleminin son safhasi) i¢ detaylarin gosterilmesi

Gorsel 9.39: Cekme kalibi montaiji kesit gértnusu
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Temrin No. 09-00 Temrin Adi Gekme kalibr montaji
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34 Toplam parga sayisi
1 Basma yayi 01-20 20 Yay celigi | Hazir
1 Numune yastiklayici 01-19 19 G1040 -
1 Gekilecek numune 01-18 18 C40 -
4 Allen (impus) civata MI0x 90 [TS1020/15[ 17 8.8 Hazir
1 Baskilayici plaka 01-16 16 1040 -
3 Allen (impus) civata MI10 x100 |Ts1020/15 15 8.8 Hazir
4 Allen (impus) civata M6 x16  [151020/15| 14 |88 Hazir
1 Yay sabitleme plakasi 01-13 13 1040 -
1 Pim D 8x 30 TS 69/1 12 [Fe50  |Hazr
1 Pim @ 8x 28 TS 69/1 mn Fe 50 Hazir
3 Allen (impus) civata M6 x20  |Ts1020/15| 10 |8.8 Hazir
3 Basma yayi 01-09 9 Yay celigi | Hazir
3 Allen (impus) civata MI0x 70 [151020/15 8 8.8 Hazir
1 Kalip alt plakasi 01-07 7 G1040 -
1 Kalip alt sabitleme plakasi 01-06 6 C1040 -
1 Sinirlayici plaka 01-05 5 G1040 -
1 Zimba 01-04 4 2379 -
1 Kalip Ust plakasi 01-03 3 1040 -
1 Kalip Ust sabitleme plakasi 01-02 2 C1040 -
1 Kalip sapi 01-01 1 1040 -
Sayi Parganin Adi ve Boyutlari Mon. No. | Parga No.| Gere¢ |Acikloma
ise Baglama isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X e Olgek: 15 | ‘E}’
Tarti [ f oo Tarhi |- — 10 Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi
saati: —————— saoti: —————— =2 %
Verilen Stre Kullanilan Stire = A E § » E 5 Aldigi Puan Atdlye Ogretmeni
____ saat ———— soot gl sl =2 S| 3 S g -
Serencinin Adi ve Soyad Rakamla Yazyla Adive Soyad! Imza
Sinifi;

Gorsel 9.40: Cekme kalibi montaiji
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9.1. UYGULAMA

Gorsel 9.41'de sekli verilen is pargasi i¢in gekme kalibi tasarimi yapilacaktir.

i @45

2 f
Ak
777
&

Gorsel 9.41: is pargasi

¢1040 malzemesinden gekilecek olan ig pargasiyla ilgili agsagidaki uygulamalari yapiniz.

A) ilkel capini alan ve geometrik ydntem ile bulunuz.
B) Gekme kuvvetini, toplam gekme kuvvetini ve baski plakasi kuvvetini hesaplayiniz.

C) ilgili bélumdeki drnegdi inceleyip, disi kalip tasarimindan baglayarak tim kalip bilegenle-
rinin tasarimini tamamlayiniz.

C) Standart olmayan her bir kalip bileseninin imalat resmini giziniz.
D) Kalip montaj resmini giziniz.
Uygulama islem Basamaklari
1. ilgili bélumdeki drnekleri inceleyerek gerekli hesaplama iglemlerini tamamlayiniz.
2. ig parcaniz igin kalip alt plaka tasariminizi yapiniz.

3. llgili bolumdeki 6rnegi inceleyerek diger kalip bilesenlerini tamamlayiniz.
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CEVAP ANAHTARI
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