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Milli Egitim Bakanligi tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karan ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yaygmlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢erceve dgretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanms,
denenmek ve gelistirilmek tlizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amacglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmast onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet iizerinden
ulasilabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD

521MMI225

ALAN

Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK

Metal Dogramacihgi

MODULUN ADI

Soguk Sekillendirme Kaliplari

MODULUN TANIMI

Seri tiretimde kullanilan soguk olarak kesme, delme,
biikme, ¢ekme yapan kaliplarda c¢alismay1 igeren bir
6grenme metaryalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Seri Is Montaji Kaliplar1 modiiliinii almis olmak.

YETERLIK

Soguk sekillendirme kaliplarinda ¢alismak

MODULUN AMACI

Genel Amag
Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda teknige ve

olarak seri uretime uygun olarak seri iiretimde kullanilan

soguk olarak kesme, delme, biikme, c¢ekme, yapan

kaliplarda ¢alisma yapabileceksiniz.

Amaclar

> Teknige uygun olarak parcalara talas kaldirmadan
soguk delme, kesme yapilabilen is kaliplarinda
calisabileceksiniz.

> Teknige uygun olarak parcalara soguk olarak biikkme
yapilabilen is kaliplarinda ¢alisabileceksiniz.

> Teknige uygun olarak parcalara soguk olarak ¢ekme
yapilabilen is kaliplarinda ¢alisabileceksiniz.

> Teknige uygun olarak pargalara soguk olarak
sikellendirme yapan bilesik (ardisik) is kaliplarinda
calisabileceksiniz.

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Soguk sekillendirme atdlyeleri veya gercek
calisma ortami

Donanim: Makine, hidrolik ve eksantrik presler, dlgme
aletleri, i giivenligi ile ilgili ekipmanlar, anahtar takimlar
ve yagdanlik malzemeleri ile diger el aletleri.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Her faaliyet sonrasinda o faliyetle ilgili
degerlendirme sorular1 ile kendi kendinizi
degerlendireceksiniz.

Ogretmen, modiill sonunda size &lgme araci
(uygulama, soru-cevap)uygulayarak modiil uygulamalari
ile  kazandigmiz  bilgi ve  becerileri  Olcerek
degerlendirecektir.

il







Sevgili Ogrenci,

Yasaminiz boyunca mesleginiz ile ilgili teknolojik yenilikleri izlemek, firsat buldukca
uygulama yapmak durumundasiniz. Bu modiilii basar1 ile tamamlamaniz halinde el ile kesme
konusunda Ol¢ii almayi, talagh ve talassiz kesmeyi ve giivenli calismayir uygulayarak
kavramis olacaksiniz.

Bu modiilde yer alan “soguk sekillendirme kaliplar1” konusunu uygulama yaparak
O0grenmeniz, size baz1 6zellikler kazandiracaktir.

Calismalarinizi en milkemmel bir sekilde yaparak, iilkemizin ve sanayimizin nitelikli
insan giicii ihtiyacin1 bir birey olarak karsilamaniz yaninda, ilkenize faydali olma
mutlulugunu ve sevincini de yasayacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC

)

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam ve ekipman saglandiginda teknige uygun olarak seri
tiretimde kullanilan soguk olarak kesme ve delme yapan kaliplarda ¢aligabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Kesme kaliplarmin kullandigi iiretim ortamlarini gezerek arastiriniz ve not
ediniz.

»  Delme kaliplarmin kullandigi iiretim ortamlarin1 gezerek arastiriniz ve not
ediniz.

Aragtirmalarinizi, internet ortamindan, bu alanla ilgili yazili veya gorsel kaynaklardan
veya bu alanla ¢alisan isletme ortamindan yapabilirsiniz.

1. MAKINELER

1.1. Makinelerin Tanimi ve Siniflandirilmasi

Makineler, Insan giicii ile uzun siireler icinde yapilabilen veya insan giiciiniin yeterli
olmadig1 isleri daha az zamanda ve daha az masrafla iyi bir sekilde yapmalarini saglayan

aygitlara denir.

1.1.1. MaKkinelerin Suflandirilmasi

»  Enerji Makineleri: Odun, komiir, dogal gaz, benzin ve benzeri yanici
maddelerdeki 1s1 enerjisini diger enerji tiirlerine doniistiiren veya hava, su akimi
ile su diisiisli gibi dogal kaynaklardaki enerjiyi, endiistride kullanilabilir duruma
getiren makineler, enerji makineleridir.

Bunlar:

Su motorlari, su ¢arklari ve su tiirbinleridir.

Hava motorlari, riizgarin etkisi ile donerek elektrit {ireten diizeneklerdir.
Elektrik makineleri, elektrik enerjisini mekanik enerjiye ceviren elektrik
motoru ile ¢alisan makinelerdir.

Ist motorlari, benzin, dizel, LPG ile calisan ve atom c¢ekirdeginin
parcalanmasiyla elde edilen niikleer enerji ve ayrica gilines enerjisi ile
calisan makinelerdir.

>  Is Makineleri: Enerji makinesinin verdigi enerji ile galisarak ihtiya¢ duyulan
cesitli islemleri yapan makinelerdir.



Bunlar:

o Is tezgahlar, parcalara istenilen sekli vermeye yarar. Ornek, sahmerdan,
makineli g¢ekicler, eksantrik presler, torna tezgahlari, frezeler, maktap
tezgahlar, planyalar, zimpara taslari, testere tezgahlari, abkant presler,
silindir ve boru bitkme makineleri gibi.

. Is makineleri; giiniimiiz sanayisinde kullamlan ve yasamamiza biiyiik
kolaylik saglayan tiim makinelerdir.

o Pompalar; diger adi tulumba olan bu makineler su, yag, benzin ve mazot
gibi siv1 akigkanlarin bir yerden bagka bir yere aktarilmasinda kullanilan
makinelerdir.

o Kompresorler; emdigi havayr kademeli olarak sikigtirarak, basinca

dayanikli ¢elikten yapilmis depolara depo eder. Boyama sanayisinde, tas
ve kaya kirma makinelerinde, otomobil fren sistemlerinde, hava ile
calisan otomatik kapilarda ve benzeri yerlerde yaygin olarak

kullanilmaktadir.

. Vantilatorler, kapali ve sicak yerlerde hava akimi olusturarak serinlik
elde etmek icin kullanilan makinelerdir.

o Aspiratorler, Icerideki kirli havay: bacalar yardimi ile disar1 vermede
kullanilan makinelerdir.

. Kaldirma ve tasima araglari, asansorler, vingler, krikolar, palangalar,

cikriklar ve her tiirlii kaldirma ve tasima islerinde kullanilan araglardir.
1.1.2. Kamalarin Tanimi ve Cesitleri

Makine pargalarin1 sokiilebilir sekilde birlestiren ve kuvvet iletmeye veya giivenlik
saglamaya yarayan makine elemanlaridir.

Digli cark, kasnak, kavrama ve benzeri makine pargalarin1 millerle sokiilebilir sekilde
birlestirmeye yarar.

Kama, donerek hareket ve kuvvet ileten, kasnak, disle ¢ark, kavrama gibi elemanlari,
millerine sokiilebilir sekilde baglayarak bu iletimde aracilik yapan ya da egimleri
dolayisiyle parcalar1 ayarlayarak, sikistirmak sureti ile baglayan elemanlardir.

Makine parcalarindan mile, mildeki doner hareketin makinelere iletilmesinde araci
olurlar. Sokiiliip takilabilen o6zellige sahip olup ayni zamanda baglantiyr saglayan
elemanlardir.

Kamalar, kullanildiklar yerin 6zelliklerine gore gesitli isim alirlar. Kamalar Tirk
Standartlar1 6l¢iilerinde ele alinmistir.

»  Kama Cesitleri
. Enine Kamalar
o Bir tarafi egimli kamalar (Sekil 1.1).
o Iki tarafi egimli kamalar (Sekil 1.2)’ de goriilmektedir.



Sekil 1.1: Bir tarafi egimli kama Sekil 1.2: Iki tarafi egimli kama

Enine kamalar, mil eksenine paralel olan kuvvetleri iletir ve egimli yapilir. Bu kamalar
parcalart birlestirmeden ¢ok, enine gelen kuvvetleri karsilama ve ayar islemleri igin
kullanilir.

. Boyuna Kamalar: Bir milden diger mile hareket iletmek tizere takilmis
disli cark, kasnak, kavrama gibi makine parcalarin1 mile montaj ederek
sabitlemede, sokiiliip takilabilir birlestirmelerde kullanilan elemanlardir.
Kama, kasnak gobegi ile mil arasinda ilerledikce sikigir ve bir gerilme
olugturulur. Bu gerilme, c¢alisma sirasinda eksen dogrultusunda gelen
kuvvetlerin etkisiyle kasnagin yer degistirilmesi dnlenmis olur.

1.1.3. Pimler, Tamim ve Cesitleri
Makine pargalarini sokiilebilir bir sekilde ve ayni konumda birlestirilmeleri saglayan
yay ¢eliklerinden yapilmus, silindirik veya konik sekilde iiretilmis makine elemanlarina pim
denir. Birlestirme sirasinda pimler yuvalarina yerlestirildikten sonra civatalar sikilmalidir.
»  Pim Cesitleri
. Silindirik Pimler: Pimler silidirik bi¢imde, yiizeyleri diizglin ve
plirlizsiiz olup belli toleranslara gore yapilirlar. Silindirik pimler A ve B

olmak iizere iki tipte yapilir (Sekil 1.3).

Silindirik pimlerde pimin ¢ap1 (d), boyu (L) standart hale getirilmis ve TSE 2337
numarada toplanmistir.

Ornek: Pim A 5x20 TSE 2337/1-9 Mn Pb 28 gibi.
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Sekil 1.3: Silindirik pim ve uygulanisi
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. Vidah Pimler: Bu tip pimlerin sokiiliip takilmasinda tornavida kullanilir.

Ornek : Vidali pim M3x10 TSE 1024/1 gibi.
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Resim 1.4: Vidal pim

. Kertikli Pimler (Diiz ve Bas1i Kertikli Pimler): Titresimli calisan
makinelerin birlestirme yerlerinde zamanla gevsemeler olmaktadir. Bu
gesemeyi onlemek i¢in vidali ya da bas1 kertikli pimler kullanilir.

Ornek : Pim 5x50 TSE 2337/4 ya da pim 5x10TSE 2337/11 gibi.
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a : Diiz kertikli pim b : Havsa bagh kertikli pim ¢ : Kertikli pimin uygulams:

Sekil 1.5. a,b ve c: Kertikli pim cesitleri ve uygulanisi

o Gergi Pimleri: Gergi pimleri boruya benzer tipte olup yay celiginden
yapilir. Pim yuvasina girdiginde, deligin i¢ yiizeyine siirekli baski yapar.
Bundan dolayr gergi piminin kendiliginden yuvasindan ayrilmasi

miimkiin degildir.
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Sekil 1.6: Gergi pimi ve uygulanisi
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Konik Pimler (Vidah ve Boydan Boya Kertikli Konik Pimler): Konik
pimler 1/50 koniklikte yapilir. Boydan boya konik pimin yuvasina
takilmas1 veya ¢ikarilmasi, pime uygun bir zimba ile yapilmalidir. Vidali
konik pim, titresimden dolay1 gevseme olmamasi i¢in takildiktan sonra
kontra somun ile sikilmalidir.
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Sekil 1.7: Konik pim Sekil 1.8: Vidah konik pimin uygulams:

Masali Pimler: Pimlerin degisik bir tiiri olan masali pimler (¢atal pim-
kupilya) somunlarin ¢6ziilmesini 6nlemede ve bazi makine parcalarinin
birlestirilmesinde kullanilmaktadir. Sanayide masali pimlere kupilya ya
da catal pim denir (Sekil 1.9).

Magali pim takili somun baglantisinin kendiliginden ¢oziilmesi miimkiin degildir.

Ornek : Pim 5x20 TSE 2337/12 gibi.
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Sekil 1.9: Masah pim ve uygulamalari

. Sikma kovanlari: Sikma kovanlari gergi pimine benzemektedir. Stkma
kovanlar1 birlestirilecek makine parcalarindaki yuvalarina bosluksuz
gecmelidir (Resim 1.10).
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Sekil 1.10: Sikma kovanh gergi pimi ve uygulanisi

1.2. Yaglama
1.2.1. Yaglamanin Tanim ve Ozellikleri

Calisan makinelerin siirtiinen yiizeylerinde meydana gelen aginmay1 ve 1sinmay1
Onlemek i¢in, ¢alisan yiizeyler arasinda yagdan olusan ince tabaka olusturulmasi islemine
yaglama denir.

Yaglama ile calisan ylizeylerdeki siirtiinme temas1 engellenmis olur. Bunu saglamak
icin yiiz yilize g¢alisan iki cismin arasina uygun yag konur. Yaglama maddesi c¢alisan
ylizeylere yapisir ve siirtinme yag maddesinin i¢inde olur. Dolayisiyle ¢alisan pargalarin
asinmasi, 1sinmasi, ses ¢ikarmasi ve zorlanmasi 6nlenmis olur.

> Yagm Ozellikleri
o Siirtiinen yiizeyler arasinda yag, film seridi olusturmalidir.
Yagin asit derecesi diisiik olmalidir.
Yag, 1s1ya kars1 dayanikli olmalidir.
Yaglama, slirtlinmeyi en aza indirmelidir.
Yagin akicilik 6zelligi yaglanacak parcaya uygun olmalidir (vizkozite).
Yag uzun 6miirlii olmalidir.
Yag parcalarin yiizeyini iyi sarmalidir.

1.2.2. Yaglama Cesitleri

Bir¢ok yaglama cesitleri olamasina ragmen uygulamada genel olarak ii¢ gesit yaglama
sistemi vardir.

Bunlar :

» Elle Yaglama: Yagm el ile siiriilmesidir. El ile yagdanlik kullanilmasi, yag
pompasi ve el ile makinelerin yaglanmasi1 gereken yerlerine yag siiriilmesidir
(Sekil 1.11).

»  Otomatik Yaglama: Calisan yiizeylere yaglamanin belirli araglar ile yapilmasi
islemidir.



»  Basingh Yaglama: El ile ve otomatik olarak yaglanmasi miimkiin olmayan
yerlere basingl ara¢ gereclerle yapilan yaglama islemidir. Bunun icin yag,
deposundan disli cark sistemli pompalar araciligi ile alinarak gereken yerlere
basing yaptirilarak gonderilir (Resim 1.12).

goriilmektedir

1.2.3. Yaglamanin Amaci ve Onemi

Makine parcalart dogrudan birbirine degerek (siirtiinerek) calisirsa fazladan gii¢
kaybinin yani sira ¢ok kisa bir zamanda siirtiinen yiizeyler asinir ve kullanilmaz duruma
gelir. Iste bunu dnlemek igin birbirine degerek ¢alisan yiizeyler yaglanarak bu asinma ve
fazla gii¢ kayb1 dnlenmis olur.

1.3. Soguk Sekillendirme Kaliplari

1.3.1. Soguk Sekillendirme Kahiplarinin Tanimi ve Cesitleri

Is pargalarini resimdeki olgiilere uygun olarak ve istenilen kalitede seri iiretim
yapabilen aletlere kalip denir.

Endiistrinin ihtiyaglar1 arasinda ¢esitli islere ait parcalarin binlerce ve hatta
milyonlarca yapilmasi istenebilir. Bu kadar ¢ok pargcanin tek tek markalanip &lgiilmesi,
Olciiniin kesme ve delme isleminden sonra kontrol edilmesi ve ayni kalitede liretilmesi
neredeyse imkansizdir. Bu sorun ancak uygun kaliplar araciligiyla giderilir.

Ayni zamanda kaliplar, giinliik hayatimizda kullandigimiz makine ve aletlerin hem
ekonomik ve hemde kaliteli liretilmesine biiylik katki saglamaktadir.

»  Kesme ve Delme Kaliplari: Her kesme kalibinda az veya ¢ok farkli sekillerde
karsimiza ¢ikan kalip elemanlari sunlardir.

o Sap: Kalip st kismmin baglanmasina yarar. Sapmn sap plakasina
baglanmas1 vidali veya ge¢me seklinde olur. Sap plakasi ise zimba
plakasina vida ile baglanir. Sap c¢ap1 ve pres sap deligi standart hale
getirilmistir.
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Sekil 1.13: Saplarin baglamisi

Zxmba: Kaliplarda is parcasmi disi zimba bosluguna iten ve kesme
kuvvetinin etkisi ile kesilmesini saglayan elemanlaridir. Ayrica zimbalar
egilmeye zorlanirlar. Tirk Standartlart tarafindan standart hale
getirilmistir.

Kilavuz miller: Zimba ve disi zzimbanin (kesme ve delme islemi yapan
kaliplar) belirli bir pozisyona gore hareket etmesini saglayan ve kesiciler
arasinda birakilan bosluklarin her yerde ayni degerde olmasini saglayan
elemanlardir.

Kilavuz milleri kalibin hassas ¢aligmasina yardimci olan elemanlardir.

Klavuz plaka: Kilavuz plaka isminden de anlasilacagi gibi zimbaya
klavuzluk ederek kalipla zimba arasindaki boslugun her tarafta ayni
olmasini saglar. Ayrica kesilecek parganin ayni pozisyonda durmasini
saglar. Cogu zamanda kiiciik zimbalarin egilme (flambaj) etkisini azaltir.
Dayama Pimi: Kesilecek ve delinecek parcanin ayni Olgiilerde
ilerlemesini saglayan yardimci elemanlardir.

Bant Baski Pimi: Kesilecek ve delinecek parganin ayni dogrultuda
ilerlemesini saglayan yardimci elemanlardir.

Kalip Ayagi: Kalibmn biitiin pargalarini iizerinde tastyan kisimdir. Kalip
ayaklar1 standart duruma getirilmistir. Genellikle ¢elik dokiimden imal
edilir.

Disi Zimba: Erkek zimba ile beraber kesme ve delmeyi saglayan eleman
olup ayn1 zamanda alt kalip olarakda adlandirilir.
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percinli gecmeli - vidala

Resim 1.14: Rondela kesme kalib1 ve elemanlar1

1.3.2. Soguk Sekillendirme Kahplarinin Prese Baglanmasi

Delme, kesme, biikme ve ¢ekme kaliplarini baglamak suretiyle is yapan ve talag
kaldirmadan parcalara bi¢im veren tezgahlara pres denir.

Preslerde is pargasina bi¢im verme basma kuvvetiyle olur.

Presler govde, ayaklar, tabla, volan ve eksantrik kisim ile pres bashigr ve ayar
papucundan olusur.

1.3.2.1. Pres Cesitleri

Presler, kullanildiklari islere gore yada hareket verme bicimlerine iki gruba ayrilir.

»  Kullamildiklar islere gore

Zimba presleri (El presi) : Biiyiik zorlamalar yapmayan az sayidaki
pargalarin delme islemlerinde kullanilan makinedir.

Biikkme presleri : Cesitli kalinlhiktaki sac ve g¢esitli profillerin
biikiilmesinde kullanilan makinelerdir.

Cekme presleri: Diiz bir sacdan silindirik bigimli i¢i bos seklindeki
pargalarin elde edilmesinde kullanilan makinelerdir.

»  Hareket verme sekillerine gore

Vidal presler: Cok agizli kare vida ile ¢alisan makinelerdir. Kare vida
biiylik adimli olur ve vida bir somun i¢inde biiyiik capli bir kol, el ile
dondiiriilerek ¢alistirilir, egme ve ezme gibi islerde kullanilir.

Eksantrik presler: Sekillendirilecek kalin pargalarin  kesilme ve
delinmesinde kullanilan elektrik motoru ile ¢alisan makinelerdir.
Eksantrik mil tizerine takili volanin agirligi ile biiylik bir kuvvetle
vurarak kesme, delme ve biikme islerini yapar. Bu presler, makinenin
kapasitesine gore 5 ton ile 120 ton arasinda kuvvet uygulayabilir (Resim
1.2).

Hidrolik Pres: Bundan onceki preslerin kaldirag, vidali ya da eksantrik
sistemlerle ¢alistigi aciklandi. Bu ¢aligma sistemine hidrolik sistem ile
¢alisan makinelerde eklenmistir.

11



Presler, hidrolik sistemle sessiz ve verimli ¢alisabilir. Hidrolik preslerde kesme, delme
ve biikme iglemleri yapilir.

Bu makinelerin kapasiteleri 20 ton ile 280 ton arasinda degigsmektedir.

Bu preslerin pnomatik (havali) olarak c¢alisanlar1 da giiniimiiz endiistrisinde yaygin
olarak kullanilmaktir. Pnématik sistemle ¢alisan preslerde delme, kesme ve seridi ilerletme
pnomatik silindirler yardimi ile saglanir (Resim 1.1).

Resim 1.1: Hidrolik pres Resim 1.2: Eksantrik pres

1.3.3.2. Kaliplarin Preslere Baglanmasinda Kullanilan Takimlar

Kaliplarin preslere baglanmasinda acik agiz anahtar takimi, yi1ldiz anahtar takimu, alt
kalip i¢in ayakli somunlu vidalar ve dayama pabuglar1 kullanilir.

Kalip elemanlarmin montajinda genellikle silindirik, havsa basli ve mercimek bash
civatalarla altt kose oyuk basli civatalar kullanilir. Baglama elemanlariin rahat sokiiliip
takilmasi gerekir.
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1.3.2.3. Kaliplarin Preslere Baglanmasi

>  Ust Kahbin Baglanmasi: Ust kalip sap kismu presin sap plakasinda bulunan

yuvaya takilir ve anahtar ile uygun bir sekilde sikilir. Alt kalip baglandiktan
sonra, iist kalibin kurs boyu ayarlanir.

Kurs boyu ayar1 yapilirken makinenin kesinlikle calismamasi gerekir.

Resim 1.3: Kurs boyu ayar yeri

»  Alt Kalibin Baglanmasi: Presin, ¢elik dokiimden yapilan alt tablasinin iizerine
alt kalip yerlestirilir ve alt kalipta bulunan kanallara 6zel yapilmis somunlu
civatalar ve pabuglar araciligi ile baglanir. Alt kaliplarin baglanmasi igin yeteri
kadar civata ve en az iki adet merkezleme pimi kullanilmalidir.

Makine bosta iken kurs boyu iist kalibin i¢ine girecek sekilde ayarlanir, gerekli bosluk
verilir. Resim 1.3’te goriildiigii gibi 6zel civata somunlar1 ve pabuglar araciligi ile kalip
gereken kuvvetle sikilir. Son kontrol yapilir e islem tamamlanir.

Resim 1.4 : Alt kalibin pres alt tablasina yardimci elemanlar ile baglanmasi

13



Not: Ust kalibin zimba boyu ayari iyi yapilmaz ise alt kaliba {ist zzmba vurur ve biiyiik
hasarlar meydana gelebilir.

1.3.3. Kesme ve Delme Kalip Resimleri

Ust plakaya
baglanan
kalip sap1

Resim 1.5: Kapah kesme ve delme kalib1

» Kesme ve Delme Kaliplarinda Gii¢c Hesaplamalar1 ve Makine Seciminin
Onemi (Kesme Dayammm Hesabi): Kesme isleminde kesilecek yiizeye
uygulanan kuvvetin bulunmasinda kesilecek kenar uzunluklarinin, parca
kalinliginin ve malzemenin kesilme dayaniminin bilinmesine ihtiyag¢ vardir.

o Kesme isleminde uygulanan kuvvet hesabi
L = Kesilecek kenar uzunluklar1 toplami P=LxSxTd dir.
(mm) F=L xS Kesilecek yiizey alani
S = Kesilecek parca kalinligi (mm) P=FxTd olur.
Td = Malzemenin kesilme dayanimi

(kg/mm’)
P = Uygulanan kuvvet (kg)
F = Kesilecek yiizey alani (mm?®)

14



Uygulama-1: Sekildeki 22x10x3 mm Olgiisiindeki rondelay1 kesmek i¢in uygulanacak
kuvveti bulunuz. Td = 30 kg/mm’* alinacak.

L

22

CcCOZUM:
Kesilen i¢ yiizey alam F1 = nxdxS =
3,14x10x3 = 94,2 mm’

Kesilen dis yiizey alam1 F2 = nxDxS =

3,14x22x3 = 207,4 mm®

Toplam alan F = F1+F2 = 94242074 =
301,6 mm®

Uygulanacak kuvvet P =F x Td =301,6 x
30 = 9048 kg dir.

P = 9048 kg

Uygulam—-2: Asagidaki sekilde kalinligi 1 mm olan sac parganin kesilebilmesi i¢in
uygulanacak kuvveti bulunuz. Td = 30 kg/mm? alinacak.

Kalink: { mm.
i {0

CcOZUM:
3 adet kesilecek yiizey var.
F1 = nxdxS = 3,14x10x1 = 31,4 mm>
F2 = 4x10xS = 4x10x1 = 40 mm?
F3 = 2x35+2x25x1 = 120 mm’
F = F1+F2+F3 = 31,4+40+120 = 191,4 mm>

P=FxTd=191,4 x 30 = 5742 kg olur.



1.3.4. Kesme ve Delme Kalip Resmi Cizimi

NN

7
Sekil 1.15: Kesme ve delme kalib1 montaj resmi

Silindir bagh vida 9 Hazir

Pim 8 Hazir

Pim 7 Hazir

Pim 6 Hazir

Sap 5

Zimba (erkek kesici) 4

Merkezleme tablasi 3

Kesici (disi kesici) 2

Alt tabla 1
Adet Parca ad1 Mggtaj Resim no. Malzeme | Aciklamalar

Tarih Imza
Cizen
Kontrol
Olgek Resim no.
1:1 KESME VE DELME KALIBI
) 2005-00
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Sekil 1.16: Kesme ve delme kalibi (alt tabla)
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Sekil 1.17: Kesme ve delme kalib1 (Kesici, disi kesici))
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Sekil 1.19: Kesme ve delme kalib1 (zzimba (erkek Kesici))
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# L0

15 x 45

125

Sekil 1.20: Kesme ve delme kalib1 (malafa)

> Kesme ve Delme Kaliplarmin Bakim (Sokiiliip Takilmasi, Temizligi):
Birbiri icinde calisan yatak, mil ve benzeri elemanlarin zaman zaman
yaglanmas1 gerekir. Kullanilacak yaglarin 6zellikleri prese ait kataloglarda
belirtilir. Bunun diginda rastgele yag kullanilmas: bu makiler i¢in sakincalidir.

Endiistride veya okullarimizda ister egitim Ogretim amaciyla olsun ister seri iiretim

caligmalarinda olsun, dogabilecek is kazalar1 ve almmmasi gereken is gilivenligi tetbirleri
onceden alinmalidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Soguk sekillendirme kaliplarinda kesme ve delme islemini asagidaki islem

basamaklarina gore yapimiz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

Eksantrik presin alt tablasina baglama
pabuglar1 ve vidalar yardimi ile alt
kalib1 baglayiniz (Resim 1.4).

Ust kalib pres biyeline vidali baglant:
yardimiyla baglayiniz (Resim 1.5).

Kurs boyunu ayarlayiniz (Resim 1.3).

Eger kalip, acik kalip ise merkezleme
ve sente ayarini yapiniz.

Kalip  baglantilarinin  kontroliinii
yapiniz ve kalib1 bosta ¢aligtiriniz.

Kalipta kesilecek malzemeyi
hazirlaymiz. (saclart seritler halinde).

Kesilecek parcayr kaliba ayarlanan
Olc¢iide siiriiniiz.

Pres butonuna veya pedalina basiniz.

Kesilen parcanin 0Ol¢li ve ¢apak
kontroliinii yapimiz.

Is bitiminde veya belirli araliklarla
kalib1 sokerek bakimini ve
yaglamasini yapiniz.

Alt ve st kalibir mutlaka vidal ile
sabitleyiniz.

Kalibin sente (kesme ayar1) ayarinda
par¢a kalmhiginin % 15 ile 20’si
kadar bosluk birakiniz.

Sente ayarini, kesme sonunda
birakacagi capak izinden izleyiniz.
Kesilecek parcay1 onceden
hazirlaymiz.

Isi verilen siirede bitiriniz.
Malzemeyi dogru sekilde kaliba
stirerek pres butonuna veya pedalina

basarken dikkatli olunuz.

Tiim giivenlik Onlemlerini aldiktan
sonra pres makinesinde ¢aliginiz.

Mesleginizle ilgili etik kurallara
uygun davraniniz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIiRME )

A) OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)
Asagidaki sorularin cevaplarin1 dogru ve yanhs olarak degerlendiriniz.

(....)1. Eksantrik presin alt tablasina alt kalip, baglama pabuglar1 ve vidalar yardim ile
baglanir

..)2. Ustkalib, pres biyeline sapsiz baglanir.

...)3.  Kurs boyu kendiliginden ayarlanir.

...)4. Alt tablaya baglanan kalip acik kalip ise merkezleme ayar1 yapilir.

...)5. Kalip, baglandiktan sonra bos ¢alistirilarak kontrol edilir.

...)6. Kalipta kesilecek serit malzeme direkt olarak kaliba siiriilerek kesme islemi yapilir.
...)7. Kesme ve delme islemi, presin butonuna veya pedalina basilarak yapilir.

...)8. Kaliptan ¢ikan parca diizgiin ¢ikacagindan kontrol etmeye gerek yoktur.

...)9. Caligsmaya baslamadan 6nce is i¢in gerekli giivenlik 6nlemleri alinir.

...)10. Su motorlari, su ¢arklar1 ve su tiirbinleri enerji lireten makinelerdir.

...)11. Makine parcalarini sokiilebilir sekilde birlestiren araglar kama olarak tanimlanir.
...)12. Makine pargalarini sokiilemez olarak birlestiren araglar pim olarak adlandirilir.
...)13. Yaglama ile ¢alisan yiizeylerdeki siirtiinme engellenir.

...)14. Yaglarin is1ya kars1 dayaniksiz olmasi gerekir.

..)15. Is parcalarmi resimdeki olgiilere uygun olarak ve istenilen kalitede seri iiretim
yapabilen aletlere kalip denir.

Fown N Nown Nown Roun Roun Roun Reun Rown o o Noun Noun Woun Y
A . . . . . . . . . . . . .

Cevaplarimizi cevap anahtari ile karsilagtirimiz.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz

sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz uygulamali tes’e ge¢iniz.
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B) UYGULAMALI TEST

Yaptiginiz uygulamay1 degerlendirme lgegine gore degerlendirerek, eksik veya hatali

gordiigiiniiz davraniglar: tamamlama yoluna gidiniz.

KONTROL LiSTESI

DEGERLENDIRME KRiTERLERI

Evet

Hayir

A\

Eksantrik presin alt tablasina baglama pabuglar1 ve
vidalar yardimu ile alt kalib1 bagladiniz m1?

A\

Ust kalibi pres biyeline vidali baglanti yardimiyla
bagladiniz m1?

Kurs boyunu ayarladiniz mi1?

Y|V

Eger kalip acik kalip ise merkezleme ve sente ayarini
yaptiniz mi1?

Kalip baglantilarinin kontroliinii yaptiniz nu?

Kesilen parcanin 6l¢ii ve capak kontroliinii yaptiniz mi1?

V|V |V

Is bitiminde veya belirli araliklarla kalib1 sokerek
bakimini ve yaglamasini yaptiniz m1?

Alt ve st kalib1 mutlaka vida ile sabitlediniz mi?

V|V

Kalibmn sente (kesme ayar1) ayariida parga kalinliginin
% 15 ile 20’si kadar bosluk biraktiniz mi1?

Y

Tiim giivenlik énlemlerini aldiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.

Cevaplarimizin tamami evet ise bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam ve ekipman saglandiginda teknige uygun olarak seri
iretimde kullanilan pargalara soguk olarak egme ve biikkme yapan is kaliplarinda
caligabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Egme kaliplarinin ¢aligtig1 tiretim ortamlarini gezerek arastirarak not ediniz.
»  Biikme kaliplarinin ¢alistig1 tiretim ortamlarini gezerek arastirarak not ediniz.

Arastirmalarinizi, internet ortamindan, bu alanla ilgili yazili veya gorsel kaynaklardan
veya bu alanla ¢aligan igletme ortamindan yapabilirsiniz.

2. SOGU!( SEKILLENDIRME KALIBINDA
EGME VE BUKME YAPMAK

Sac ve benzeri malzemelerin, darbe ve basing altinda soguk olarak sekillendirilmesi ve
dayanimin arttirilmasi icin yapilan islemdir. Egme ve biikme, is pargasinin alt ve st
zimbalar arasinda yiizeyleri birbirine kdseli gelecek sekilde sekilendirme biikkme isleminin en
kolay ve en ucuz oldugu kalip sistemidir.

Biikme kalip resimlerine gegmeden kalip acgikligi ve zimba kavisinin bilinmesi

gereklidir. Kalip acikligi (W) ile, zimba kavisi ise (Ri) ile gosterilir. Burada (W) ve (Ri)
iligkisini dogru segmek gerekir. Kalip aciklig1 ve zimba kavisi iki tarafa da esit olmalidir.
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Bukme
rimbasi

zimbasi

Sekil 2.1: Biikme kalibi

> Kaba olarak kalip agikligt W =61ila 10 x S
kadar alinabilir.

> Zimba kavisi Ri = 0,5 ila 1 x S kadar
alinabilir.

Y

7

Sekil 2.2: Biikme kalibinda isin yapilmasi

Biikme islemi sonucu iiretilen isler goriilmektedir.

Resim 2.1: Biikme kalibinda form verilmis is parcalari

2.1. Kahplarin Preslere Baglanmasi

Biikkme kaliplarinin prese baglanmasi (bakimiz Faaliyet-1) kesme ve delme
kaliplarinda oldugu gibidir. Burada sadece kesme ve delme kalib1 yerine egme ve biikme

kalib1 baglanacaktir.
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Resim 2.2: Biikme kahbi

2.1.1. Kaliplarin Baglandig: Pres Cesitleri

Egme ve biikkme kaliplarinda, biikiimiin sekline uygun presler kullanilir. Pres cesitleri
icin (bakiniz Faaliyet-1).

2.1.2. Kaliplarin Preslere Baglanmasinda Kullanilan Takimlar
Kaliplarin [Naglanma [Jaglanmasinda kullanilan takimlar i¢in (bakiniz Faaliyet-1).

>  Ust Kalibin Baglanmasi: Ust kaliplarin preslere baglanmasi icin (bakiniz
Faaliyet-1).

»  Alt Kahbin Baglanmasi: Alt kaliplarin preslere baglanmisi igin (bakiniz
Faaliyet-1).

2.2. Egme Biikkme Kaliplarinda Gii¢c Hesaplamalari ve Makine
Sec¢ciminin Onemi

2.2.1. Egilme Dayamimi Hesab1

Biikme kuvvetini bulmaya yarayan degisik formiiller olmasina ragmen pratikte
kullanilan asagida yazili olanidir.

_ 1,2xTbxS?
W

P

Biikme kuvvetinin bulunmasinda katsay1 1,2 alinir.
b = Biikiilecek parg¢a genisligi (mm)

S = Par¢a kalinlig1 (mm)

P = Gerekli kuvvet (kg)
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W = Kalip a¢iklig1 (mm)
Tb = Biikiilme dayanimi (kg/mm?)

»  Uygulama: 40 mm genisliginde, 3 mm kalinliginda ve biikiilme dayanimi 40
kg/mm” olan bir sac1 90° (doksan derece) bitkmek igin gerekli kuvveti bulunuz.

W =10x S alinir. cOziM

W=10x3=30mm

b =40 mm 1,2xTbxbxS*  1,2x40x40x3*
S=3mm pP= =

Tb = 40 kg/mm’ W 30

P =576 kg kuvveti ihtiyag vardir.

Not: Malzeme esnekliginden dolay1 biikme isleminden sonra bir miktar agilma goriiliir. Bu

durumu gidermek i¢in kalip agisi bir miktar dar tutulmalidir. Yaklasik olarak 90° yerine 87°
veya 88° alinmalidir.

2.2.2. Biikkmede Parca Boyunun Hesaplanmasi

Biikiimii yapilacak parca boyunun hesab1 yapilmadan preste biikme iglemi
yapilmamalidir. Parca boyu hesabinin bir uygulama ile agiklamasi asagidadir.
A = Biikmede parga boyu (mm)
B = Tam boy uzunluk (mm)
2xnxN
A=R+C) X --mmmmmmmme-
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»  Uygulama: Asagidaki sekilde goriilen parcay1 biikmek icin malzeme tam boy

uzunlugunu bulunuz.

_mb-o-'_‘,
e
f -

INETCR IR X)) S—

Al =28,32 mm
B=L1+L2+L3+Al+ A2

B=25+50+32+8,32+2,48

B =117,8 mm bulunur.

360

S =2 mm
R1=4,5mm
R2=2,5 mm

N1 = 90 = Biikme
agist

N2 = 45 = Biikme
agist

L = Biikme kollar1
L1=25mm

L2 =50 mm

L3 =32 mm

C = lI¢ yiizeyden tarafsiz
eksene olan mesafe
C1=0,4xS =0,4x2 = 0,8 mm
C2 = 0,33xS = 0,33x2 = 0,66
mm

2xmx N2
A2 =(R2+ C2) X ---mmmmmmmmmm-

2x3,14x45
A2=(2,5+0,66) X -----------—--

A2 =2,48mm

»  Egme Biikme Kaliplarimn Bakimi: Egme biikme kaliplarinin bakimi (bakiniz

Faaliyet-1)
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Soguk sekillendirme kaliplarinda soguk olarak biikme iglemini asagidaki islem
basamaklarina gore yapimiz.

Islem Basamaklari

Oneriler

Malzeme cinsine gore biikme kalib1
seciniz.

Eksantrik presin alt tablasma baglama
pabuclar1 ve vidalar yardimi ile alt

kalib1 baglaymiz.

Ust kalib1 pres biyeline vidali baglanti
yardimiyla baglayiniz.

Kurs boyunu ayarlayiniz.

Biikiilecek malzemenin et kalinligina
gore kaliplar arasinda bosluk birakiniz.

Alt ve 1ist kalibin merkezlemesini
yapiniz.

Kalip  baglantilarinin ~ kontroliinii
yapiniz ve kalib1 bosta ¢alistiriniz.

Kalipta biikiilecek
ol¢iislinde hazirlaymiz.

malzemeyi

Biikiilecek parcay1r kaliba, biikme

boyuna gore siiriiniiz.

Pres butonuna veya pedalina basarak
egme biikme islemini yapiniz.

Kesilen parcanin olgli  ve
kontroliinii yapiniz.

capak

Is bitiminde veya belirli araliklarla
kalibin bakim islemini yapiniz.

Egme biikkme yapilacak pargay1
onceden hazirlaymiz.

Alt ve ust kalibi mutlaka vidali ile
sabitleyiniz

Tiim giivenlik Onlemlerini aldiktan
sonra pres makinesinde ¢aliniz.

Sentille boslugu kontrol ediniz.
Malzemeyi dogru sekilde kaliba
siirerek pres butonuna veya pedalina

basarken dikkatli olunuz.

Mesleginizle ilgili etik kurallara uygun
davraniniz.
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( OLCME DEGERLENDIRME )

A) OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)
Asagidaki sorularin cevaplarini dogru ve yanhs olarak degerlendiriniz.
(....)1.  Eksantrik presin alt tablasina alt kalip, baglama pabuclar1 ve vidalar
yardimu ile baglanir.

.)2. Ust kalib, pres biyeline vida ile baglanir.

...)3.  Kurs boyu ayarlanir.

...)4. Kaliplar arasinda belirli bir miktar bosluk birakilir.

...)5.  Egme biikme kalibinin rahat ¢alismasi i¢in merkezleme pimleri sokiiliir.
Kaliplar, baglandiktan sonra bosta ¢alistirilarak kontrol edilir.
...)7.  Egme biikme islemi, presin butonuna veya pedalina basilarak yapilir.
..)8. Kaliptan ¢ikan parca diizgiin ¢ikacagindan kontrol etmeye gerek yoktur.

...)9. Calismaya baslamadan once is i¢in gerekli giivenlik dnlemleri alinir.
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...)10. Kalibin bir defa yaglanmasi yeterlidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz

sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz uygulama degerlendirmeye geginiz.
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B) UYGULAMALI TEST

Yaptiginiz uygulamay1 degerlendirme lgegine gore degerlendirerek, eksik veya hatali
gordiigiiniiz davraniglar: tamamlama yoluna gidiniz.

KONTROL LiSTESI
DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir
> Malzeme cinsine gore bilkme kalibini segtiniz mi?
> Eksantrik presin alt tablasina baglama pabuglar1 ve
vidalar yardimi ile alt kalib1 bagladiniz m1?
> Ust kalibi pres biyeline vidali baglanti yardimiyla
bagladiniz m1?

» Kurs boyunu ayarladiniz m1?

> Biikiilecek malzemenin et kalinhigma gore kaliplar
arasinda bosluk biraktiniz mi1?

> Alt ve iist kalibin merkezlemesini yaptiniz mi?

> Kesilen parcanin 6l¢ii ve ¢capak kontroliinii yapiniz.

> Is bitiminde veya belirli araliklarla kalibin bakim

islemini yapiniz
> Sentille boslugu kontrol ediniz.

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarmizi bir daha gozden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
Cevaplarimizin tamami evet ise bir sonraki faaliyete geciniz.



OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam ve ekipman saglandiginda teknige uygun olarak seri
iiretimde kullanilan soguk olarak ¢ekme yapabilen kaliplarda calisabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Sivama (¢cekme) kaliplarinin kullanildigr iiretim atdlyelerini gezerek bu kalibin nasil
kullanildigin arastirip, sinifta tartisiniz.

3. SOGUK SEKILLENDIRME KALIBINDA
SIVAMA YAPMAK

3.1. Sivama Isleminin Yapihsi

Sivama kalipciliginda genellikle ince sac ve benzeri malzemelerin bir kalip igine
basing yoluyla sokulup ve parcanin kalip i¢cinde asagt dogru cekilmesi sonunda, par¢anin
yanal yiizeyleri diizgiinleserek kalibin seklini alir.

Stvama olay1 ii¢ asamada meydana gelir (Bakimiz Sekil 3.1).

»  Zimbanin parcaya degmesi,
»  Sivama isleminin olusmaya baslamasi,
»  Sivama isleminin bitisi.

Stvama yapilacak malzeme disi zimba iizerine konur. Once baski plakasi tarafindan
kistirilir. Erkek zimba, sivanacak malzeme ve disi zimba temas haline gelinceye kadar
stvanacak malzemede herhangi bir degisme olmaz. Zimba disi kalip igine dogru ilerlemeye
basladig1 anda, zimba ucu kavis yarigapina uygun olarak sivanacak malzeme egilir.

Zimba ilerlemeye devam ettiginde, sivama yapilan kabin tabaninda sekil degisikligi

olmaz. Ancak sivama isleminde, cekme ve basma gerilmeleri meydana gelir ve bu islem
traglama (diizeltme) ile tamamlanir.
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Dk = Kalip ¢ap1
Hava DELIGI Dz =Zimba cap1

A = Parc¢a boslugu
o “ & ' Rz = Zimba u¢ kavisi
» t\\ S = Parca kalinlig:
e N o = Disi kalipta pah agis1
\J B = Kalip kalinlig

: D = Hava deligi
Rk 7 Dk-Dz
_ ,{/7:/ wl. z=—— +2.S+tolerans
. ey )
S \\3"“\\\-\
—— \ - Semboller
Dk =Dz-(2,2.5i142,4.S
Rk =3 mm
A=3mm
o = 60°
Rz=4.

F R LIS E——

Sekil 3.1: Sivama kalib1 ve uygulamasi

B=9,5ila 13 mm
Maksimum delik ¢ap1 = 80 mm

3.1.1. Kaliplarin Preslere Baglanmasi

>  Ust Kahbin Baglanmasi: Ust kaliplarin preslere baglanmasi konusu (bakiniz
Faaliyet-1) agiklanmistir.

»  Alt kalibin baglanmasiAlt kaliplarin preslere baglanmis konusu (bakiniz
Faaliyet-1) agiklanmistir.

3.1.2. Sivama (Cekme) Kalip Resimleri

Sivama kaliplar1 kabmn bigimine gore genellikle silindirik, kare veya dikdortgen
seklindedir.
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Resim 3.1: Sivama kahibi

3.1.3. Stvama Kaliplarinda Gii¢c Hesaplamalar1 ve Makine Seciminin Onemi

> Sivama Yapilacak Silindirik Malzemenin Kaba Alan Hesabi: Kaba
hesaplamalar alan, uzunluk ve agirlik merkezi ve grafik metodu ile bulunur.

Kaba olciisii bulunacak parcanin sivama iglemine gegmeden Once alani, iglemden
sonraki kap alanina esitlenir. Resim 3.2 de diiz silindir kap goriilmektedir.

Cekilecek parca alam = 1.D%/4 mm’

4
 —t Cekilen kap alami = 7.d%/4 + d.h (yiikseklik) mm?
Al “  Her iki alan birbirine esitlendiginde;

7.D%4 = 1.d*/4+d.h ve kaba 8lgii
| ¢ D i

- ———— D’ = d*+4.d.h, mm dir. (D = karkdk i¢i d*+4.d.hy’
Sekil 3.2: Diiz silindir kabin sivama  dir.
hesab1

Not: Tabani kavisli silindirik sekilli malzemelerin hesabi bu sekilde yapilir.

»  Sivama (Cekme) Kuvvetinin Hesaplanmasi: Cekme kuvvetinin bulunmasinda
asagidaki formiil kullanilir.

P=fxUxSxTg¢

P = Cekme kuvveti (kg)
U = Cekilecek is parcasinin ¢eresi (U =t x d)
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f = Cekme oranina bagl olarak diizeltme faktorii (¢izelgeden)
S = Sac kalinligt mm
T¢= Cekme dayanimi (kg/mm?)

m = Cekim orani, m =

Uygulama: Cap1 143 mm olan krom nikelli sac, 100 mm ¢apinda i¢i bos
bir silindirik parga haline getirilecektir. S =2 mm ve ¢ekme dayanimi T¢
= 30 kg/mm’ olduguna gére, cekme kuvvetini bulunuz. Cekme oranlari
Tablo 3.1°de verilmistir.

d (parganin ¢ap1) mm

D (taslak ¢ap1) mm

Coziim
D =143 mm m=d/D=100/143 P=fxUxSxTg¢
d =100 mm m = 0,7 mm P=0,6x314x2x30
T¢ = 30 kg/mm’ f=0,6 (¢cizelgeden) P = 11304 kg dir ¢ekme
S=2mm U=nxd=3.14x100 kuvveti.
U=314 mm
Tablo 3.1. f- diizeltme ¢ekim oram degerleri
m =d/D f m = d/D f m = d/D f
5,55 1,0 0,7 0,6 0,85 0,3
0,575 0,93 0,725 0,55 0,875 0,25
0,6 0,86 0,75 0,5 0,9 0,2
0,625 0,79 0,775 0,45 0,925 0,15
0,65 0,72 0,8 0,4 0,95 0,1
0,675 0,66 0,825 0,35

3.1.4. Sivama (Cekme) Kalib1 Resmi Cizme

Sivama kalibinin kesit ¢izim resmi goriilmektedir. Sivanacak (gekilecek) ylizey

hesaplanarak bulunduktan sonra uygun preste sivama islemi yapilir.
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Sekil 3.3: Sivama kalip resmi

Sivamada Kullamilacak Malzeme Ozellikleri: Sivama isleminde, sert olmayan
sac ve krom nikelli sac iiriinleri ile ¢elik olmayan metaller kullanilmalidir.

Burusma, Akma ve Sivama (Cekme) Hatalar1: Burugsma, yirtilma ve benzeri
hatalar ¢ekme kaliplarinda higbir zaman istenmez. Onleminin alinmasi gerekir.

Stvama (Cekme) Islemi Sirasinda Meydana Gelebilecek Hatalar ve
Onlenmesi: Cekme (stvama) islemi yapilacak paragalarda egilme, basilma ve
cekilmeler meydana gelir. Sivama yapilacak is ¢ekilecek malzemenin cinsine, et
kalinligina, ¢ekme derinligine, ¢ekme hizina, baski kuvvetine, disi ve erkek
kalip arasindaki siirtlinme katsayina ve yaglama sistemine gore degisir.

. Hatalar ve Onlenmesi

(0}

Cekmeden dolay1 parca yilizeyinde portakal ylizeyi gibi kiigiik
oluklar olusursa, bunu gidermek i¢in parca, kegelerle parlatilir veya
krom kaplanir. Ancak bu islem, isin maliyetini arttiracagindan
par¢a, normallestirme tavina tabii tutulur. Normalestirme tavina
tabii tutulan pargalarda yirtilmaya dikkat etmek gerekir.

Hatalardan biri de ¢ekme sirasinda kabin hadde yoniinde uzama
meydana gelir. Bu hatanin giderilmesi i¢in kesilecek boyutun fazla
alinmasi ve gekme isleminden sonra agzinin diizeltilmesi gerekir.
Siirtiinmeden dolay1r meydana gelebilecek cizilmeleri dnlemek igin
kalibin yaglanmasi gerekir.

Cekme iglemi sirasinda renk degisimi olabilir. Bunu 6nlemek igin
tek tarafli kalip boslugu artirilir.

Cekilen malzemenin flang veya govde kisimlarinda burugmalar
meydana gelebilir. Bu burugmalara malzeme yigilmasi adi verilir
ve malzemenin yirtilmasina neden olabilir. Bu hatay1 énlemek icin
baski kuvvetinin iyi ayarlanmasi gerekir. Bunun yani sira tek tarafli
kalip boslugu birakilarak da onlenir.

36



o Cekme kalibindan ¢ikan malzeme geri esneme sonucu acilir. Bu
acilmayr Onlemek i¢in disi kalibin dip ylizeyleri biraz
koniklestirilir.

o Bu hatalarin yam1 sira simetrik ¢ekme yapilamayabilir, flansl
durumlarda yirtilmalar olabilir, dikdortgen ve kare c¢ekmelerde
kose yirtilmalar olabilir.

B-urusma Yirtilma Yirtilma

Sekil 3.4: Sivama hatalari
>  Sivama (Cekme) Kaliplarimn Bakimi: Egme biikme kaliplarinin bakimi
(bakiniz Faaliyet-1) detayli olarak verilmistir.

3.2. Basinch Makaralar Yardimiyla Sivama Yapmak

Tahtadan veya sert malzemeden yapilmig modeller {lizerinde, yuvarlak hazirlanmig sac
ve benzeri parcalarin, tezgdhin miline sac tutamag ile bastirilan disk bigimli parca mil ile
beraber doner. Basing makarasi ile bastirilarak disk bi¢imli parga, modelin sekline uygun
sivanir.

is parg¢asl

Sag tutemagl
veya punta

Ayna
Fener mili

1
!
l

—_

destek
pim

ee—— gl tutamaia

Sekil 3.5: Mile takilh model iizerinde stvama yapilmasi

Cekilmeye uygun sac ve benzeri malzemeler, bu tiir sivamaya da elveriglidir. Derin
stvamalar kademeli olarak sivanir.

Sivama yapilirken malzemede meydana gelebilecek gerginlikleri 6nlemek i¢in parga
zamanla tavlanir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Soguk sekillendirme kaliplarinda soguk olarak c¢ekme islemini asagidaki islem

basamaklarina gore yapiniz.

islem Basamaklar

Oneriler

seciniz.

kalib1 baglayiniz.

3.1).

boslugunu ayarlayimiz.
Kurs boyunu ve
ayarlayiniz.

Alt
yapiniz.

Kalip  baglantilarinin
yapiniz ve kalib1 bosta ¢alistiriniz.
Kalipta cekilecek
ol¢iistinde hazirlaymiz.
Cekilecek  parcayi

¢ekme

kaliba

cekme islemini yapiniz.

YV Vv VY VvV Y V VY V¥V

Sekil 3.4).

kalibin bakim islemini yapiniz.

> Malzeme sekline gore ¢ekme kalibini

> Eksantrik presin alt tablasina baglama
pabuglar1 ve vidalar yardimi ile alt

> Ust kalib1 pres biyeline vidali baglant:
yardimiyla baglaymiz (Bkz. Resim

Alt kalip (kilavuz) ile iist kalip (zzimba)
hizim
ve Ust kalibin merkezlemesini
kontroliinii
malzemeyi
¢ekme
boyuna gore siiriiniiz (Bkz. Sekil 3.1).

Pres butonuna veya pedalina basarak

Cekilen parcanin diizgiinliigiinii ve
stvama seklini kontrol ediniz (Bkz.

> Is bitiminde veya belirli araliklarla

vV VvV VvV VYV V

A\

Alt ve iist kalibi mutlaka vidali ile
sabitleyiniz.

Alt ve iist kalip boslugunu ayarlarken
sentil kullanimiz.

Biikiilecek parca kalinhigi kadar
kaliplar arasinda bosluk birakiniz.
Egme biikkme yapilacak parcay1
onceden hazirlayiniz.

Isi verilen siirede bitiriniz.
Malzemeyi dogru sekilde kaliba
stirerek pres butonuna veya pedalina
basarken dikkatli olunuz.

Tiim giivenlik Onlemlerini aldiktan
sonra pres makinesinde ¢aliniz.
Mesleginizle ilgili etik kurallara
uygun davraniniz.




(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )

A) OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki sorularin cevaplarini dogru ve yanhs olarak degerlendiriniz.

— — — — — — — — — —
. . . . . . . . . .
. . . . . . . .

.)9.

Malzeme sekline gore ¢cekme kalibi segilir.

Alt kalip (kilavuz) ile iist kalip (zimba) boslugu ayarlanir.

Kurs boyunu ve ¢ekme hiz1 ayar1 yapilmaz.

Kaliplar arasinda belirli bir miktar bosluk birakilir.

Alt ve iist kalibin merkezlemesi yapilir.

Kaliplar, preslere baglandiktan sonra bosta calistirilarak kontrol edilir.
Cekme (s1tvama) islemi, presin butonuna veya pedalina basilarak yapilir.
Kalipta ¢ekilen isin diizgiinliigli kontrol edilir.

Calismaya baslamadan 6nce is i¢in gerekli giivenlik 6nlemleri alinir.

...)10. Cekme kalibin belirli araliklarda yaglanmasi gerekir.

Cevaplarimzi cevap anahtari ile karsilastiriniz

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz uygulamali teste geginiz.



B) UYGULAMALI TEST

Yaptiginiz uygulamay1 degerlendirme lgegine gore degerlendirerek, eksik veya hatali
gordiigiiniiz davraniglar: tamamlama yoluna gidiniz.

KONTROL LiSTESI

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir
> Malzeme cinsine gore bilkme kalib1 sectiniz mi?
> Eksantrik presin alt tablasina baglama pabuglar ve

vidalar yardimi ile alt kalib1 bagladiniz m1?

> Ust kalibi pres biyeline vidali baglanti yardimiyla
bagladiniz m1?
Alt kalip (kilavuz) ile st kalip (zimba) boslugunu
ayarladiniz mi1?
Kurs boyunu ayarladiniz mi1?
Biikiillecek malzemenin et kalinligima gore kaliplar
arasinda bosluk biraktiniz m1?
Alt ve iist kalibin merkezlemesini yaptiniz m?
Kesilen parcanin 6l¢ii ve ¢apak kontroliinii yapiniz.
Is bitiminde veya belirli araliklarla kalibmn bakim
iglemini yapiniz
Sentille boslugu kontrol ediniz.
Calismalarinizda giivenlik kurallarini uyguladiniz mi?

A\

Y|V

V|V|V

V|V

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarinizi bir daha goézden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.

Cevaplarimizin tamami evet ise bir sonraki faaliyete geg¢iniz.
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OGRENME FAALIYETi—4

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam ve ekipman saglandiginda teknige uygun olarak seri
iiretimde kullanilan soguk olarak bilesik (ardisik) kaliplarda ¢alisabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Bilesik (ardigik) kaliplarinin kullanildigr {iretim atdlyelerini gezerek bu kalibin
nasil kullanildiginm aragtirimiz.

4. BILESIK (ARDISIK) KALIPLAR

Uzerinde birden fazla kaliplama islemi bulunan pargalari bir islemde ve ayni
istasyonda veya ayr1 istasyonlarda arka arkaya seri olarak iiretilmesinde kullanilan kaliplara
birlesik (ardisik) kaliplar ad1 verilir.

Bilesik (ardisik) kaliplar, seri liretimi gerektiren fazla islerin yapilmasinda kullanilir.

Bu kaliplarda iiretilen parca, kalip deliginden diismez ve kalip igerisinde kalir. ltici
pim veya itme plakalar1 yardimiyla islem goren serit iskelet malzeme, kalibin disina ¢ikarilir.

Bilesik kaliplarda serit malzeme disi kalip Ol¢iilerine uygun hazirlanmali ve Olgiiler
arasinda farklilik olmamalidir (Bakiniz Faaliyet-1).

4.1 Soguk Sekillendirme Kaliplarim1 Prese Baglama

Yiiksek tonajli kaliplarda kullanilan itici pim, baski plakasi, itici plakas1 ve benzeri
hareketli kalip elemanlar1 pnomatik (basingli hava) veya hidrolik hidrolik sistem ile ¢aligir.
Kaliplarin preslere baglanmasi (Bakiniz Faaliyet-1).

Bilesik kaliplar kesme, delme ve kesme, bilkme, ¢gekme, bigimlendirme ve benzeri

amagla endistride seri iiretimde ¢ok yaygin olarak kullanilmaktadir. Resim 4’le delme,
kesme sonucu iiretilen rondela kalib1 goriilmektedir.

4.2. Bilesik (Ardisik) Kalip Resimleri

Kesme ve delme islemini ayn1 anda yapan ve hidrolik prese baglanmis bilesik kalip
goriilmektedir.
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Resim4.1: Kesme ve delme islemini aym anda Sekil 4.1: Bilesik kalipda kesme ve delme
yapabilen bilesik kalip islemi

»  Bilesik (Ardisik Kaliplarinda Gii¢c Hesaplamalari: Bilesik kalip hesaplari
delme, kesme ve biikme islemlerinde uygulanan hesaplamalarin aynisidir.

>  Bilesik (Ardisik) Kalip Resmi Cizme: Ogrenme (Bakiniz Faaliyet-1)’de kesme
ve delme kalibi detayli olarak ¢izilmistir. Bu kalip birka¢ islemi ayni anda
yapmaktadir (Resim 4.1).

»  Bilesik (Ardisitk) Kaliplarimin Bakimi: Egme biikme kaliplarinin bakimi
(Bakiniz Faaliyet-1)’de detayli olarak agiklanmis olup tiim kurallar bu faaliyet
icinde gegerlidir. Yine kalipta galisirken kalibin, berli araliklarla yaglanmasi
gerekir. Yaglama yapilacagi zaman makine kesinlikle durdurulmalidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Ardisik is kaliplarinda soguk olarak biikme islemini asagidaki islem basamaklarina
gore yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
> Malzeme sekline gore bilesik kalibini | > Alt ve st kalib1 mutlaka vidal1 ile
seciniz. sabitleyiniz.

> Eksantrik presin alt tablasina baglama | > Malibin sente ayarini yapiniz
pabuglar1 ve vidalar yardimi ile alt
kalib1 baglayiniz. > Biikiilecek parca kalinlign kadar

kaliplar arasinda bosluk birakiniz.

> Ust kalib1 pres biyeline vidali baglant:
yardimiyla baglayiniz. > Egme bitkkme yapilacak parcayi

onceden hazirlayniz.

> Kurs boyunu ve ¢ekme hizim
ayarlayiniz. > Isi verilen siirede bitiriniz.

» Alt ve iust kalibin merkezlemesini | >  Malzemeyi dogru sekilde kaliba
yapiniz. stirerek pres butonuna veya pedalina

basarken dikkatli olunuz.

> Kalip dalmasini ayarlaymiz.

> Tim giivenlik Onlemlerini aldiktan

> Malzemeyi kaliba siiriiniiz. sonra pres makinesinde ¢aliniz.

> Kaliplama sonucu olusan fazlaliklari | > Mesleginizle ilgili etik kurallara
traglaymiz. uygun davraniniz.

> Pres butonuna veya pedalina basarak
cekme islemini yapiniz.

> Is bitiminde veya belirli araliklarla
kalibin bakim islemini yapiniz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIiRME )

A) OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)
Asagidaki sorularin cevaplarini1 dogru ve yanhs olarak degerlendiriniz.

...)1.Kaliba gore malzeme hazirlanir.

...)2.Alt kalip (kilavuz) ile iist kalip (zzmba) boslugu ayarlanir.

...)3.Kurs boyunu ve ¢ekme hiz1 ayar1 yapilir.

...)4.Alt ve iist kalibin merkezlemesi yapilir.

...)5.Kaliplar, prese baglandiktan sonra bosta calistirilmasina gerek yoktur.
...)6.Kalip dalma ayar1 yapilmaz.

...)7.Calismaya baglamadan Once is i¢in gerekli glivenlik dnlemleri alinir.

~em s ss

Cevaplarimizi cevap anahtari ile karsilastirimiz

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz
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B) UYGULAMALI TEST

Yaptiginiz uygulamay1 degerlendirme lgegine gore degerlendirerek, eksik veya hatali
gordiigiiniiz davraniglar: tamamlama yoluna gidiniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir

> Malzeme cinsine gore bilesik kalib1 segtiniz mi?

> Eksantrik presin alt tablasina baglama pabuglar ve
vidalar yardimu ile alt kalib1 bagladiniz m1?

> Ust kalibi pres biyeline vidali baglanti yardimiyla
bagladiniz m1?

> Alt kalip (kilavuz) ile st kalip (zimba) boslugunu
ayarladiniz m1?

» Kurs boyunu ayarladiniz m1?

> Biikiilecek malzemenin et kalinligina gore kaliplar
arasinda bosluk biraktiniz m1?

> Alt ve iist kalibin merkezlemesini yaptiniz mi?

> Kesilen parcanin 6l¢ii ve ¢capak kontroliinii yapiniz.

> Is bitiminde veya belirli araliklarla kalibin bakim
islemini yapmiz

> Sentille boslugu kontrol ediniz.

> Calismalarinizda giivenlik kurallarini uyguladiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.

Cevaplariizin tamami evet ise modiil degerlendirmeye ge¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiil ile kazandiginiz yeterligi asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz.

KONTROL LiSTESI

DEGERLENDIRME KRiTERLERI

Evet

Hayir

Anahtar takimlarini kullanmak
A) Anahtar takimlarini tanidiniz m1?
B) Ag¢ik agizli ve yildiz anahtarlar1 dogru kullandiniz m1?

Prese kalip baglama
A) Ust kalib1 pres biyeline vida ile bagladiniz mi1?
B) Alt kalib1 yardimci elemanlar kullanarak bagladiniz m1?

Kurs boyunu ayarlamak
A) Ust ve alt kalip arasinda yeteri kadar bosluk biraktiniz mi1?
B) Ust ve alt kalip arasindanki bosluga parca gitiyor mu?

Alt kalib1 merkezlemek
A) Alt kalib1 merkezlediniz mi?
B) Merkezlemede, merkezleme pimi kullandiniz mi1?

Kalipta kesilecek malzemeyi hazirlamak
A) Kaliba uygun malzeme sectiniz mi?
B) Kesilecek pargayi serit halinde 6l¢iisiinde hazirladiniz mi1?

Pres makinesinde ¢alismak
A) Pres makinesini ¢aligtirdiniz mi1?
B) Presin, buton ya da pedalina basarak kalipta deneme yaptiniz m?

Kaliptan ¢ikan isin kontriiliinii yapmak
A) Kesilen parcay kaliba dl¢iisiinde siirdiiniiz mii?
B) Kaliptan ¢ikan pargayi 6lctiiniiz mii?

Gtivenlik aletlerini kullanmak

A) Pres makinesinde ise baslamadan once gerekli giivenlik 6nlemlerini
aldiniz mi1?

B) Eldiven, gozliik, ¢izme ve diger ekipmanlar1 kullandimiz mi1?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ogrenme faaliyetlerini

tekrarlayiniz.

Modiilii tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeniniz size ¢esitli 6lgme araglar

uygulayacaktir. Ogretmeninizle iletisime geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI
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OGRENME FAALIYETI 3°UN CEVAP ANAHTARI
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Cevaplarinizi cevap anahtarlari ile karsilagtirarak kendinizi degerlendiriniz.
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KAYNAKLAR
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CELIK Abdullah, Meslek Resmi Metal Isleri Béliimii Simif 2 MLE.B.
Komisyon, Makine Elemanlar1 M.E.B.

UZUN Ibrahim, ERISKIN Yakup, Sac Metal Kahipcihigi M.E.B.
CERIK H. Vefa, Makine Elemanlari, M.E.B.

KESKIN Yllm‘gz, Ders Notlar1 (Sincan Fatih Endiistri Meslek Lisesi Metal
Isleri Boliim Ogretmeni).

49




