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Milli Egitim Bakanligi tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergeve 0gretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim oOgretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi 6nerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet {izerinden
ulasabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda ogrencilere {icretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amacla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI168

ALAN Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK Endiistriyel Kalipcihik

MODULUN ADI Birlesik Sac-Metal Kaliplari I

MODULUN TANIMI Bi.rle':sik sac metal kaliplart ile ilgili &grenme
materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL . Ten.l.el Te@ik Resim dersi, Bilgisayar Destekli Cizim
dersi modiillerini bagsarmis olmak.

YETERLIK Kalip tasarimini yapmak ve yapim resimlerini ¢izmek.

MODULUN AMACI

Genel Amacg

Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam
saglandiginda teknigine uygun birlesik kalip tasarimini
yaparak yapim resimlerini ¢izebileceksiniz.

Amaclar

> Uretim teknigine uygun birlesik kalip tasarimini
yapabileceksiniz.

> Teknigine uygun birlesik kaliplarinin yapim
resimlerini resim kurallarina uygun ¢izebileceksiniz.

Ortam : Sac metal atelyesi, bilgi teknolojileri sinifi,
laboratuar ,isletme, kiitiiphane gibi 6grencinin kendi kendine

EGIiTiM OGRETIM veya grupla calisacagi tiim ortamlar.
ORTAMLARI VE Smf : Televizyon, VCD, DVD oynatici, tepegoz,
DONANIMLARI projeksiyon cihazi, bilgisayar ve donanimlari, smif
kiitiiphanesi, dijital kayit cihazi, 6gretim materyalleri vb.
Atelye : Sac metal atelyesi, 6l¢cme kontrol aletleri
Bu modiil programi siiresince yapmis oldugunuz
ogrenme faaliyetleri ve uygulamali faaliyetlerden basarili
OLCME VE sayilabilmeniz icin test ve uygulamalari istenilen seviyede
DEGERLENDIRME yapabilmeniz gerekir. Bu nedenle her faaliyet sonunda

kendinizi test ediniz.

tekrarlayiniz.

Basarisizlhik  halinde faaliyeti

v




Sevgili Ogrenci,

Sanayi ve endiistriyel iiretimin bas dondiiriicii hizla ilerlemekte oldugu bu dénemde
sizlere de dnemli gorevler diismektedir.

Sizlerin basarisi, bizlerin ve tlilkemizin basarisidir.

Bu nedenle severek gelmis oldugunuz bélimiiniizde basarili olacagmiza inaniyoruz.
Bu basariniz sayesinde rekabet giiclimiiziin artacagini da biliyoruz. Ulkemizin bizlerden
bekledigi de budur.

Endiistriyel kalipgilik alani, giliniimiizde oldugu gibi gelecekte de sanayinin itici
giiclerinden birisi olmaya devam edecektir.

Modiiliin sizlere gerekli bilgiyi sunacagini biliyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Uretim teknigine uygun birlesik kalip tasarimin1 yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Kalip iiretimi yapilan igletmeleri ziyaret ederek birlesik sac metal kalip 6rnegi
ile bu kaliplarda iglenmis (kaliptan ¢ikmis) parca Ornekleri getirerek sinifta
arkadaslariizla paylasimniz.

1. KALIP TASARIMI YAPMAK

1.1. Bant Tasarimi

Kaliplanacak parganin birka¢ degisik yerlesim planindan en uygun olaninin serit
malzeme lizerine aktarilmasina bant tasarimi denir ve kalip tasariminin ilk adimini olusturur.
Bant tasariminda asagidaki konulara dikkat etmeliyiz:

Artik malzeme ylizdesi,

Kisa boylu veya rulo serit malzeme,
Kaliplanacak parcanin hadde yoni,
Kaliplanacak parganin ¢apak yonii,
Kaliplamada kullanilacak tezgahin kapasitesi,
Uretimde kullanilacak kalip maliyeti.

YVVVVYVYY

1.1.1. Birlesik Kalip Tekniginin Tanitimi

Malzeme seridini ilerletmeden presin her kursunda birden fazla kesme, delme, ¢ekme,
blikme, profil vb. islemleri ayn1 anda yaparak istenen pargay1 iireten kaliplara Birlesik sac
metal kaliplar1 denir.

Birlesik kaliplarin faydalari;
Birden fazla kalibin yaptigi isi tek basina ve ayni istasyonda yaptigi i¢in zaman
tasarrufu saglar.

Fazla sayida pres tezgahi gerektirmedigi ig¢in mevcut pres tezgahma goére kalip
tasarimi daha kolaydir.



Dezavantajlari;
Komple kalibin tasarimi ve yapimi zaman alicidir.

Kalibin maliyeti yliksek ve tamiri zordur.

Yiiksek kaliplama kuvvetini gerektirdigi i¢in biiyiik tonajli pres tezgahi kullanilmasi

gerekir.

Sekil 1.1: Birlesik sac metal kalibx

Kaliptaki Parcalar

1- Alt tabla

2- Disi zzimba

3- Yay

4- Disi biikme zimbasi
5- Ayirma disi zimbasi
6- Yay

7- Biikme disi zzmbasi
8- Biikme erkek zimbasi
9- Delme zimbasi

10- Yay

11- Form zimba tutucusu
12- Ayirma zimbasi

13- Zimba tutucu

14- Form zimbasi

15- Ust tabla

16- Kilavuz tabla

1.1.2. Uretilecek is Parcasi Operasyonlarinin (Islemlerinin) Belirlenmesi

Kalip tasarimi yaparken ilk olarak {retilecek parca tizerinde hangi islemlerin
yapilacagi (delme, biikkme, kesme vb.) tespit edilmeli ve ardindan bunlarin islem sirasini

belirlemeye gec¢ilmelidir.

1.1.3. Kahplama islem Sirasim Belirleme (Kesme+Cekme+Delme Vs.)

Serit malzeme kaliba siirtildiigiinde parca iizerinde olusacak islemlerin siras1 6nceden

tespit edilmeli ve kalip tasarimi buna gore yapilmalidir.



1.1.4. Fire Miktarimin Tespiti

Kaliplanacak parcanin bi¢im ve boyutlarina uygun olarak fire miktarinin en az
seviyede tutulmasi, serit malzemeden kaliplanacak parca sayisini artiracak ve iiretim

maliyetini de diistirecektir.
Ayirma ¢izgisi

ilerleme Yonii

Sekil 1.2: Firesiz kesme
S-S1

% Kesme pay1 = x100

% Verim=% x 100

S = Serit malzeme yiizey alani, mm.
S1= Kaliplanan toplam Par¢a yiizey alani, mm.
% 100 tiretim % 0 kesme pay1

1.1.5. Parca Bandim Olusturma ve Olgiilerini Belirleme

Bant tasarimlar1 yapilirken birka¢ degisik kaliplama yontemi denenerek serit malzeme
iizerine uygulanir. Deneme sonucunda en az malzeme kayipli tasarim esas alinir.
Burada amag¢ malzeme israfin1 Onlemek, kalip maliyetini diigiirerek kullanigh ve
verimli kalip yapmaktir.
Bant tasarim1 yapilmadan 6nce sunlarin bilinmesi gerekir;
Serit malzemenin cinsi,
Serit malzemenin kalinligi,
Kesme pay1 miktari,
Serit malzeme genisligi, tasarimlari,
Serit malzeme boyu,
Serit malzeme adimu,
Parcanin serit malzeme tizerindeki egim agisi,
% Uretim veya % kesme pay1 miktari.

)

VVVVVVYVYY

Sekil 1.3: Parcanin bant iizerinde gosterimi
5



1.1.6. Adimin Bulunmasi

Kalibin her basmasinda serit malzemenin aldig1 yola adim denir. Birlesik kaliplamada
adim, kaliplanan par¢anin ilerleme yoniindeki boyuyla kesme payimnin toplamina esittir.

Admm Kesme pay1

flerleme Yonii

Sekil 1.4: Kaliplamada adim

1.1.7. Veriminin Hesaplanmasi

Oncelikle her ise kalip yapilmayacagini bilmemiz gerekir. Kalip maliyetli bir istir ve
basacagi parga sayist maliyetini kurtaracak adette olmalidir. Eger kurtarmiyorsa baska
yontemler uygulanir veya birden ¢ok parcanin kaliplamasina imkan verecek sekilde
tasarlanilarak yapilmalidir.

Kaliplanan toplam parca ylizey alani (S1) ile bir adimda kullanilan serit malzeme
ylizey alaninin (S) oranlanmasiyla elde edilen degere verim denir ve ylizle ¢arpilmasiyla

1
yiizde cinsinden verim bulunmus olur. % Verim = —x100

Uretimi az olan pargalarda ¢ok sirali kaliplama islemi tercih edilmez. Kalip maliyeti
ve iscilik giderlerini azaltmak i¢in kisa boylu serit malzeme yerlesim plani uygulanir.
Kisa boylu serit malzeme yerlesim plani;

Uretim sayis1 az,

Serit malzeme kalinlig1 1,5 mm den fazla,

Serit malzemenin, kalip igerisinden iki veya daha fazla gececegi hallerde
yapilir.

YV V



1.1.8. Kahplama isleminin Olusumu

Kilavuz
plaka
)a)
9 i’i
w2
Disi kalip
Kilavuz
& plaka
r%-—"
Disi kalip
Kirtlma (Yirtilma)
b)
— T Znba
e Kilavuz
a, i
8577%&% ‘ RS IR
5} |
Disi kalip o
Kesilen =
parga
©)

Sekil 1.5: Kaliplama olayinin safhalari. a) Baslangi¢ safhas,
b) Akma safhasi, ¢) Kopma safhasi

1.1.9. Bosluk Degerlerinin Hesaplanmasi

Kalip boslugu, delme ve kesme islemleri esnasinda zimba ile disi kalip arasindaki tek
tarafli (C ) toleranstir. Toplam kalip boslugu, zimba 6l¢iisii ile disi kalip 6l¢iisii arasindaki

farktir (Ct ).
Zimba ile disi kalip arasindaki mesafeye tek tarafli kesme boslugu denir. Kaliplarda

kesme boslugu verilmezse 6zellikle zzmba gereginden fazla zorlanir ve diizgilin bir kesme
yapilamaz. Kesme boslugu kesme agizlari boyunca her tarafta esit olmalidir. Boylece
istenmeyen ¢apaklar olusmaz ve kalip 6mrii uzar.

Delme isleminde kesme boslugunu disiye vermemiz gerekir, yani disi, esas
Ol¢iistinden kesme boslugu kadar biiylik yapilir. Burada kesmeyi zimba yapar, dolayisiyla
parcanin Sl¢iisiinii zimbanin 6l¢iisii tayin eder.
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Kesme isleminde ise kesme boslugunu zimbaya vermemiz gerekir. Zimba kesme
boslugu kadar kiigiik yapilir.

C Zl*‘nba C C Zn*“nba C
. 8lgik2C . 6lgii
B A Eo |
s £ | . |
wn A4 o v M~ I
Olgu olgiir2C
Disi kalip } Disi kalip !
Kesme Delme

Sekil 1.6:Disi kalip ve zzimbaya verilen kesme boslugu

t<3 mm(ince saclar i¢in)
C = Tek tarafli kesme boslugu ...mm.

c= X-1-4/T  x=Katsayr....(0,005-0,035)

2
T = Malzeme kesme gerilmesi...kg/mm

t = Sac kalinlig1 mm.
t>3 mm(kalin saclar i¢in)

C= |_(195Xt - 09015)\/;J Hassas kesmelerde temiz yiizeyler i¢in x =

0,005
Yiizey onemli degilse x =0,035-0,04
Genel amagli kaliplarda x = 0,01 alinir.
Ornek: Kalmhig 2 mm, kesme gerilmesi 30 kg/mm° olan sac plakay1 kaliplarken ne
kadar kesme boslugu verilmelidir? (Genel amagh kalip).

t=2 mm
7 =30 kg/mm > C= Xtz C=0,01-2-430 C=0,11 mm

Ornek: Kalinhg1 4 mm, kesme gerilmesi 25 kg/mm * olan sac plakay1 kaliplarken ne
kadar kesme boslugu verilmelidir? (Genel amach kalip).

t=4mm

£ =25 kg/mm” = |(15xt-0015)z| c= |(1.5-0,01-4-0,015)-25]
C=0,225 mm

Kesme boslugunun bulunmasinin pratik yolu;

A Grubu malzemeler: Ortalama sertlik degeri =23—-85(HB) Brinell sertligi,

Aliiminyum ve benzeri yumusak malzemelerde C = % 4,5.t

B Grubu malzemeler: Ortalama sertlik degeri = 65-130 (HB) C =% 6.t

C Grubu malzemeler: Ortalama sertlik degeri= Sertlik > 130 ise C=%7,5. t
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Yukarida kesilecek malzemenin sertligine gore kesme boslugunun sac kalmligi
cinsinden degeri gosterilmistir. Bu yontemle formiille bulunan kesme bosluguna yakin
kesme boslugu, pratik olarak bulunmus olur.

Ornek: t = 2 mm, ¢elik sacta kesme boslugu C=%7,5.t C=0,075.2 C=0,15 mm olur.

81

Malzemelerin ¢ekme dayanimlari, T = kg/mm

5-10 15 20 25 30 35 40 45

(O]
(e)
D
(=)

Sag kalinli
t mm

Tek tarafli kesme boslugu (C) , mm

250,008 0,010 J0.011 0,013 0,014 [0.015 [0.016 |

i

Tablo 1.1: Cekme dayamimlarina gore tek tarafli kesme boslugu

1.1.10. Bosluk Degerlerine Etki Eden Faktorler

>
>
>
>

Kesilen malzemenin cinsi ve kalitesi,
Kesilen malzemenin kalinligi,
Zimba boyutlar1 ve sekli,

Kalibin hassasiyeti.



Kesme boslugu verirken su hususlar géz 6niinde tutulmalidir;

>
>
>
>
>

Temiz ve parlak kesilme ylizeylerine gerek duyulan durumlarda dar kesme
boslugu secilmelidir.

Kalin parcalarda kesme ylizey kalitesi dnemli degilse biiyilk kesme boslugu
tercih edilmelidir.

Yumusak malzemelerde yirtilma goriilmeyeceginden kiiciik kesme bosluklari
kullanilabilir.

Parca kalinligmma oranla kiiciik capli delme islerinde biiyiik kesme boslugu
se¢ilmelidir.

Hizli ¢alisan preslerde (dakikada 200 kurstan fazla) takim dayanimi agisindan
biiyiik kesme boslugu tercih edilmelidir.

1.1.11. Kaliplama Kuvvetinin Hesaplanmasi

Kaliplama aninda parga iizerinde tiim islemler tamamlanarak (biikme, delme, profil
vb.) kesme islemine geg¢ilmesiyle serit malzemeden ayrilmasina karsi gostermis oldugu
toplam dirence kaliplama kuvveti denir.

Kaliplama kuvvetini hesaplamamizin sebebi sunlardir:

>

>

>

Kaliplama kuvvetinden ¢ok daha giiclii pres kullanirsak enerji israfindan dolay1
verimli ¢aligmamis oluruz.

Kaliplama kuvvetinden daha zayif bir pres kullanirsak tam bir kesme
olmayacagindan kalip ve pres zarar gorebilir.

Eger kaliplama kuvveti mevcut tezgahlarin giiciinden daha biiyiik ise kaliplama
kuvveti azaltma yontemleriyle kesme kuvvetinin azaltilmasini saglamak.

Kesme kuvveti i¢in;

F=xk-A

F =Kesme kuvveti...kg

7K = Sacin kesme direnci...kg/mm*

A = Kesilmeye maruz kalan alan. mm >

Zi. b . K

P = 0,167 y KB FAZ11IT. csvvesrcsas {

P = Efilme kuvveti, kg

¥ = Destek noktasi ile P kuvveti arasindaki uszaklik,
I = Kirig atalet momenti, em?

Mo= Efilme momenti, kgem

b = Kirie genigligi, em

h = Kiris kalinlizi, cm

o= Egilme gerilimi, kg;"cmz



Qekme kuvveti P .[3.,.,,.11.@::]; -¢c)], ke ...

Pc=(ekme kuvveti, kg

D = Qekilecek kap malzemenin ilkel gapi, mm

d = Qekme capi, mm

T = Sag malzeme kalinligl, mm

C=0,6 -~ 0,7 arasinda sabit katsay:

é = Sag malzemenin ezilme gerilimi, kg}'mmz

Birlesik kaliplarda; kaliplama kuvvetini bulmak i¢in, her bir zimbanin uyguladigi

kuvvetin bulunup, bunlarin toplaminin alinmasi gerekir. Toplam kaliplama kuvvetinin
hesabi, disi kalip ve zimba kesme yiizeyine egim verilmedigi diigiiniilerek yapilir. Kaliplama
kuvvetini azaltmak i¢in zimba boylar1 farkli yapilabilir.

Toplam kaliplama kuvvetini bulmak i¢in agagidaki formiil uygulanir;

P=Kesme Kuvveti + Biikme Kuvveti + Cekme Kuvveti.......... , kg

1.2. Dayama Yerinin Belirlenmesi veya Yan Caki Yer/Yerlerinin
Tespiti

Dayamalar seridin istenilen adimda ilerlemesini saglayan elemanlardir. Pek c¢ok
cesitleri vardir, tek baslarina kullanildiklar1 gibi kilavuz pimlerle birlikte de kullanilir.
Baglica dayama cesitleri,

> [k dayamalar,
> Ikinci, {iiincii vb. dayamalar,
> Son (ana) dayama.

Yukarida yapilan siniflandirma genel bir siniflandirmadir. Dayamalar ayrica tiplerine
gore cesitlere ayrilir. Sirali (ardisik) kaliplarda kesime baslarken sirasi ile 1. ve 2. dayamalar
kullanilir (Sekil 1.7). Son olarak son dayama serit bitinceye kadar kullanilmaktadir. Tiplerine
gore dayama cesitleri agagida belirtilmistir,

> Plaka dayamalar.
> Silindirik pim dayamalar.

. Diiz silindirik pim dayamalar.
o Basli silindirik pim dayamalar.
. Gizlenebilir silindirik pim dayamalar.

> Yayli dayamalar.
> Destekli otomatik dayamalar v.b.

Dayama y6niine gore dayama gesitlert,
> 1) Itme dayamalar.
> 2) Cekme dayamalar.



Zimba /*’\ Kilavuz plaka
| -

Disi Kalip ) T

Sabit pim dayama
Ilerleme Yénii ( ‘ ‘

Sekil 1.7. Dayamalar

Dayamalarda belli bir hassasiyetten ileri gegilemez. Ilerlemenin daha hassas olmasi
istenilen hallerde bilhassa sac kalinligi 0.3mm’den az, delikleri dayama pimi giremeyecek
kadar kiiciik ve sirali kaliplarda yan cakilar kullanilmahidir. Yan cakilar kalip igerisine ii¢
sekilde yerlestirilirler,

> Ileri yerlestirilmis yan caki,
> Geri yerlestirilmis yan ¢aki,
> Capraz yerlestirilmis yan caki.

Yan cakilar, yalniz tek kenarlari ile kestikleri i¢in radyal olarak itilirler. Bunu 6nlemek
icin yan cakilar Okgeli yapilirlar veya kalip igerisine ¢ok iyi kilavuzlanirlar. Yan g¢aki
cesitlert;

> Diiz yan c¢akilar,
»  Okgeli yan cakilar,
> Ceneli ve okgeli yan cakilar.

Diiz yan ¢akida, ara ¢apaklar banttan yan kayitlar arasina sikismasina sebep olabilir.
Bu nedenle ¢eneli ve okgeli olan yan ¢akilar tercih edilir. Ayrica bu tip ¢akilar baskiya karsi
daha dayanikli olurlar. Bu parganin malzemesi secilirken firmalarin iirin kataloglarindan
dikkatli bir sekilde seg¢ilmelidir. Segilen malzeme islemlerden sonra 57 RC sertlige kadar
sertlestirilmelidir (Sekil 1.8).

s o

! 60

Sekil 1.8. Yan caki
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1.3. Disi Kesici Plaka Olciilerinin Tespiti

Disi kesici yerlesim plan1 ve kaliplanacak parcanin bigimine gore li¢ ana gruba ayrilir.
> Kaliplama deligi yuvarlak disi kaliplar,

> Kaliplama deligi diizgiin kenarl disi kaliplar,

> Kaliplama deligi keskin kenarli disi kaliplar.

Kalip govdesi veya kesici plaka dedigimiz bu eleman kalibin temel elemanlarindan
biridir. Bu eleman avadanlik ¢eliginden (hava celigi veya yag ¢eligi) yapilir. Basit sekilli ve
ucuz olmasi istenilen kalipla adi karbonlu ¢elikten yapilirlar. Celigin sertlestirme isleminden
sonra Olcli ve bigim degistirmesi gerekir. Bunun i¢in ¢elik imal eden firmalarin kataloglar
incelenmelidir. Kalip govdesi ve zimbalar icin “SPASIYEL” (special) “Na-2080” olarak
adlandirilan ¢elik veya dengi celikler kullanilmaktadir. Kesici plaka, yapimindan sonra
sertlestirilir ve menevislenir. Sertligi 59-61 Rc olmalidir. Kalip govdesi tek pargali oldugu
gibi gerektigi zaman iki veya daha parcali da olabilir.

Kalip govdesi kalip alt plakasina gesitli usullerle baglanir. Sabitligin saglanmasi igin
vidalar, pimler, faturalar, yuvalar ve kamalardan yararlanilir. Patlamaya kars1 kalip gévdesini
emniyete almak icin govde kalip althiginda acilacak kanala yuvaya siki gegirilerek
gomiilebilir.

Asagidaki hallerde kalip gdvdesi parcali yapilir:

> Genis kalip govdelerinde.
> Islenmesi zor kiiciik kalip deliklerinde.
> Karisik bi¢imli kalip deliklerinde.
> Sik sik asinma hallerinde.
> Deliklerin taglanmasi istenirse.
A A
&) S
<
P
- >
D
<
D @
L
X

Sekil 1.9. Disi kalip plakasi
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1.4. Kilavuz (Hareketli Veya Sabit) Plakalarin Olciilendirilmesi

Adindan da anlasilabilecegi gibi zimbaya kilavuzluk ederek tam agizlamasini saglayan
elemandir. Tkinci bir gorevi ise seridi zimbadan styirmaktir. Imalat ¢eliginden yapilir. Cogu
zaman sertlestirilmez. Kalinli§i zimba bi¢im ve 6l¢iisiine gore 18-30 mm arasinda segilir.
Zimbalar bosluksuz tatli bir sekilde alistirilmis olmalidir. Kilavuz plaka, yan kayitlar ve
kesici plaka ile birlikte kalip alt plakasina pimler ve vidalar yardimiyla baglanir. Kenar
Olciileri genelde kalip disi plakasi ile ayn1 ebatta olur.

7 ()

M8

o
&
D
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Sekil 1.10. Kilavuz plaka



1.5. Bant Yolunun Ol¢iilendirilmesi

Bant genisligi, en az serit genisliginin toleransinin iist sinir1 kadar biiylik yapilir.

Boylece serit, kanal (bant yolu) igerisinde rahat ilerletilebilir. Bant yiiksekligi de sac
kalinliginin 1,5-2 kat1 kadar olmalidir.

Yan kayitlar

h=(1,52)t

/ Kilavuz Plﬁka -

V4 r A\

Sekil 1.11 Bant yolu

1.6. Kilavuz Kolon Olgiilerin Belirlenmesi

A KK (Arkasi Kalin

—

)::A

qf“

D1xL1xL2
Kolon
D1 |D2)D3| M |L2 L1
100 | 125|140 | 160 | 180|200 | 220 | 240 | 260 | 280 |315|355| 400
20 |28(3ajmelL Y | ¥ 1 v v [~
35| v v v v v
25 |3alzoMglR Y | Y v v v v v]Y
35| v v v v v v v v
30 |39 44M835 v v v v v v v v v v
45 v v v v v v v v v v

Tablo 1.2:Kilavuz kolon oél¢iilerinin belirlenmesi
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1.7. Kilavuz Kolon Burc¢larmin Olciilendirilmesi

...... =

o f;’é’fﬂ G

R

BURC dixL1

12 |16 {19 | 4 v v v v v

14 120 (25| 6 v v v v v v

16 | 24 | 28 | 6 v v v v v v v
18| 26 | 31| 6 v v v v v v v
20 | 28 | 32 6 v v v v v v v
25 134|138 | 8 | v v v v v v v
3039|143 |10 | v v v v v v v

Tablo 1.3:Kolon bur¢ dl¢iilerinin belirlenmesi

Kilavuz siitunu ve burglart kaliplarda kullanilan standart elemanlardandir. Siitunlu
kaliplar genel olarak kesme boslugu az ve hassas kaliplama islemlerinde kullanilir.

Burg¢ ve siitunlar arasindaki tolerans minimum 0,0125 mm, maksimum 0,0250 mm

arasindadir.
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1.8. Alt ve Ust Kalip Plakalariin Olgiilendirilmesi (Kalip Setinin
Olusturulmasi)

Kalip iist grubu; zimbalar, zzimba tutucu plakasi, basing plakasi (eger varsa), iist plaka
ve kalip baglama sapindan olusur (Sekil 1.12).

Kalip baglama |
sapi ‘
| 1 Baglanti
civatasi
Ust plaka — 17
Basing plakasi — ‘ i T +§
Zimba tutucu — / | \ ‘
plakasi : | -
Delme | ‘ Kesme
zimbasi | zmbasi
\
|
T

Sekil 1.12: Kalip iist grup goriiniisiiniin ¢izilmesi

Alt kalip; alt grubunu iizerinde tasiyan ve kalibin prese baglanmasini saglayan kalip
elemanidir. Kalip alt plakasi lizerinde gelisi giizel delik, one yana asir1 fazlalik olmamasina
ozen gosterilmelidir. Diger kalip elemanlarinin sekil, bicim ve 6lgiilerine uyumlu olmalidir.
Kalip atolyelerinde ekonomi ve zaman kazanmak agisindan boyutlar1 ayni olan kaliplara,
ayni alt plaka baglanabilir. Malzeme gereci olarak platina ve ¢elik dokiim tercih edilir.

17
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Sekil 1.13. Kalip alt plakasi

1.9. Zimbalarin Olgiilendirilmesi

Zimbalar kalipta {rliniin delme islemini gergeklestiren elemandir. Dis yiizeyleri
sertlestirilmis ve taglanmis olmalidir. Agiz kisimlarinin keskin olmasina 6zen gosterilmelidir.
Bu nedenle ¢eligin sertlestirme isleminden sonra 6l¢ii ve bicim degistirir. Bu nedenle celik
iireten firmalarin kataloglari incelenerek Kesilecek olan malzeme cinsine gore delme zimbasi
malzemesi segilir. Segilen malzeme islemlerden sonra 57 RC sertlige kadar sertlestirilmelidir
(Sekil 1.14).

Zimbalar c¢esitli yonlerden siniflandirilabilir.

»  Govdelerine gore;

. Kesici zimbalar (kama ve dalma).
. Kesici olmayan zimbalar (biikkme, ¢gekme, sekillendirme).
. Karisik zimbalar (kesici ve sekillendirici)

> Bi¢imlerine gore;

Diiz zimbalar,

Baglikl1 zimbalar,
Silindirik bagh zimbalar,
Flansli zzimbalar,

Okgeli zimbalar,
Memeli zimbalar,
Kademeli bagli zimbalar.



1.9.1. Zimba Boyunun Hesaplanmasi

Zimba yapiminda zimba boyunu, hesaptan ¢ikan maksimum zimba boyundan daha
kiigiik segmeliyiz. Eger kalipta birden fazla zimba varsa bunlardan kesiti en kiiciik olan i¢in
zimba flambaj boyu hesab1 yapmamiz yeterli olacaktir. Eger zimbalarin boylar1 kademeli
yapilmayacaksa diger zzmbalarin boyu da hesaplanan zimbanin boyu kadar olmalidir.

Zimba

Kalip tist
plakast —

G/
Zimba [N\ f
T

tutucu

—

L =Zimba boyu , mm

E = Zimba malzemesinin elastikiyet modiilii, kg/mm *
Kilavuz plaka ____ | ‘

—_ .. . 4
| = Zimba kesiti atalet momenti , mm !
Serit

1z = Zimbanin kesme gevre uzunlugu , mrff**m ‘
|

— . 2
d = malzemenin kesme dayanimi , kg/mm~= .,

t =sac kalinligi , mm \

Sekil 1.14. Zimba konumu

1.9.2. Zimba Olgiilerinin Hesaplanmasi

En kiiciik kesitli zzimbaya gore zimba boyu hesabi1 yapildiktan sonra ¢ikan deger diger
zimbalara da uygulanir. Diger zimba dlgiileri standart olur ve tablolardan secilir veya igimize

gore biz belirleriz.

1\

ld1

o
i

SI S2
—»‘—«

Sekil 1.15: Kademeli silindirik standart zzimba
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Tablo 1.4:Kademeli standart zzimba olciileri

1.10. Zimba Tutucu Plakasimin Ol¢iilendirilmesi

Kalip zimbalarini tutma gorevi yapan kalip elemanidir. Zimbalari, zimba tutucu plaka
ile baglamak en elverisli ve etkin yoldur. Zimbalar, plakaya baglanirken tam dik olmasina
dikkat edilmelidir. Zimba tutucunun ebatlar1 disi plaka ile aynmidir. Kalinlig1 ise zimba
boyunun 1/3” ii alinmalidir. Genel olarak zimba tutucu plaka sertlestirmemektedir. Yiiksek
hassasiyet ve iiretim hacmindeki kaliplarda plaka 48—50 Rc’ ye kadar sertlestirilebilir. Zimba
tutucunun malzemesi genel olarak 1.1020 kodlu ¢eliktir (Sekil 1.16).

\i Kalip tist plakasi
/ ! V JT 1 f 17 Zimba tutucu
‘ ‘ ‘ 0 plakast
| |l
| |
a il
Kesme zimbast Delme zimbalari

Sekil 1.16: Zimba ve zzimba tutucu plakasi
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Sekil 1.17. Zimba tutucu plakasi
1.11. Cikaricl, diisiiriicii, styirici ve baski sistemleri

Kaliplama islemlerinde, zimba iizerindeki serit malzeme iskeletini ayirmada kullanilan
kalip elemanlaridir.

2
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Delme
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Kaliptanan
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Sekil 1.18 Siyiricr plakal kalip tasarim




1.12. Kahplarda Kullanilan Kam Sistemleri

Kam sistemi; ozellikle zzimbalarin parga iizerinde, farkli konumlarda yapacag: isi
dengeli ve zamaninda tamamlamasi i¢in tercih edilir.

Kaillp Ust !’ﬁkzsl y / A

NN

Sekil 1.19. Kam sistemli biikme delme birlesik kalib
1.13. Kahiplarda Kullamlan Yaylar ve Ozellikleri

Yaylar; titresim ve sarsintilart azaltmak, darbeleri dnlemek, makine parcalarini ayni
konumda tutmak, bir hareket olusturmak i¢in kullanilir.

Birlesik kaliplarda ayirma vidalar1 araciligiyla basma yaylarindan ¢anak yaylar,
kauguk yaylar ve helisel yaylar kullanilir.

Resim 1.1. Helisel yaylar
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1.14. Kalip Baglama Sapi

1.14.1.0l¢iisiiniin Belirlenmesi

Kalip baglama saplar1 standart olur ve kalibimizin biiyiikliigiine ve kesme kuvvetine
gore seceriz. Presimizin ve kalibimizin 6zelligine gore kalip baglama sap1 bulamadigimiz
takdirde kendimiz de imal edebiliriz.

= e

i)

Tablo 1.5: Form ‘C’ Standart kalip baglama sapi 6lciileri. ( DIN 9859 )

1.14.2.Yerinin Belirlenmesi

Kalip baglama sap1 kalip {ist grubunun (zimba, zimba tutucu, kalip iist plakasi) prese
baglanmasina yarayan kalip elemanlarindandir. Kalibin diizgiin ve uzun omiirlii ¢aligsmast
i¢in sapin kesme kuvvetlerinin bileskesinin oldugu noktaya monte edilmesi gerekir.
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1.15. Kalip Montajinda Kullanilan Elemanlar

1.15.1. Vidalar

Kalip elemanlarinin montajinda en ¢ok silindirik, havsa ve mercimek (kiiresel) bagh
civatalar kullanilir. Resim 1.5’te civata gesitleri gosterilmistir.

DIN 912 o DIMN 7991

& Metrik - Whitworth retrik
Silindirbas Havszabas

2 imbus Civata imbus Civata
8.8-10.9 - 12.9 2.8 - 10.9
isB iHB
ISO 7380 Pullu Bombebas
Metrik retrik
Bombebas Imbus Civata
Imbus Civata 8.2
5.8 - 10.9 BBP
iBB
DIN 7084 DIMN D16
Metrik DIN 913-914-

915

Darkafa Setskur
Imbus Civata Imbus Civata
8.8 - 10.9 8.8. - 10.9
iDK is

Resim 1.2:Kalip elemanlarinin montajinda kullanilan standart civatalar

1.15.2. Pimler

Cizimde gosterilmese de kaliplarda kullanilan pimlerin tek tarafina 5°-12° arasinda

koniklik verilir. Merkezleme pimi kaliba konik kisimdan kolayca takilabilir. Pim delikleri
once kiisiirlii matkapla (6,8-9,6 vb.) delinir. Daha sonra bu deliklere rayba cekilerek ol¢ii
tamligi, silindirikligi ve yiizey kalitesi saglanmis olur. Burada dikkat edilmesi gereken olay
plakalarin bir biitlin halinde delinmesi ve raybalanmasidir, boylece eksen kagiklig1 dnlenmis
olur. Merkezleme pimleri standarttir ve hazir alinirlar. Fakat istenilen ¢aptaki civa celiginden
kesilerek de yapilabilirler. Merkezleme piminin 6zelligi, 6l¢ii tamligi, ylizey kalitesi ve
sertliginin yiiksek kalitede olmasidir. Merkezleme piminin gorevi, kalip plakalarin
merkezleyerek baglanti civatalarinin kolay takilmasimi saglamaktir. Bir diger gorevi de
calisirken olusabilecek vuruntularda, plakalarin ayni konumda kalmalarini saglamaktir.
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Sekil 1.20: iki plakanin cesitli pimlerle birlestirilmesi

1.Boydan boya delinmis iki plakanin pimle montaj1.

2.Tek tarafi kor delik olan iki plakanin vidali ¢gektirme pimi ile montaj1.

3.Tek tarafi yar1 kor delik olan iki plakanin birlestirilmesi. Pimin ¢ikmasi i¢in kor
delik tarafina D/2 ¢apinda delik delinir.

4.Plaka kalinliklar1 toplam1 50 mm yi asan durumlarda pim boyunu uzatmamak i¢in
plakanin tek tarafi 1,5D ¢apinda bosaltilir.

Resim 1.3: Standart pimler

1.16.Celik Malzeme Ozellikleri ve Isil islemleri

Uygulamalarda kullanilan ¢eliklerin bir¢ok ¢esidi vardir. Alagimli, alasimsiz, yliksek
hiz, soguk is ve sicak is takim gelikleri olarak oldukg¢a genis bir kullanim alanina sahiptir.
Takim ve kalip geliklerinde aranilan 6zellikler sunlardir:

Dayanim,

Sertlik, ozliliik,

Asmmaya kars1 dayanim,
Yiiksek sicakliklara dayanim.

V'V VY
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1.16.1. Soguk Is Takim Celikleri

Genel olarak ylizey sicakligi 200°C yi ge¢meyen takimlarin imalinde kullanilan
celiklerdir. Talasli veya talagsiz imalat i¢in kullanilirlar. Disi plaka ve zimba yapiminda
kullanilirlar.

Soguk is Takim Celikleri

Kesme ezme sivama gibi kaliplarda kullanilan aginma direngleri yiiksek olan nitelikli
takim celikleridir.

Malzeme C Cr | Mo | V |Digerleri Aciklama

1.2379 1.55 {12.00| 0.70 | 1.00 | Si0.40 |Yiiksek asinma dayanimi
Isil islem esnasinda 6l¢ii degisikligi
1.2363 1.00 | 5.00 | 1.20 | 0.20 | Si0.30 [¢ok az olur, yiiksek tokluk 6zelligi
vardir .

Parlatilabilirligi, sertlesebilirligi ve
toklugu yiiksektir. Islenebilirligi cok

1.2767 0.45 | 1.30 | 0.20 - | Ni4.00 |.". J
1yi olan desenleme i¢in uygun
malzemedir.

1.2436 2.12 [11.20| - - | WO0.65 |Cok yiiksek asinma direncine sahiptir.

1.2601 1.65 |12.00| 0.60 | 0.30 | w 0,50 [Makaralar ve hadde toplart igin
idealdir.

1.2067 1.00 | 1.50 - - - Rulman ¢eligi olarak bilinir.

12360 | 0.50 | 7.00 | 1.50 | 1.40 | Si0.90 Ii‘;lzllug“ yiiksek kesme kaliplart i¢in

1.2378 2.20 | 12.5 | 1.00 | 2.00 - Asindirma direnci ¢ok yiiksektir.

1.2510 1.00 | 0.55 - 0.20 | W 0.60 |Darbe direnci iyidir.

MALZEME UYGULAMA YERLERI

Ekstriizyon, sisirme takimlarinda, zimbalarda, baski plakalarinda, madeni
esya imalatinda, bask1 plakalarinda, yiiksek asinma direnci gereken plastik
kaliplarinda ve bigaklarinda, 6 mm 'e kadar olan saglarin hassas kesiminde
kullanilir.

Toklugu ile beraber asinma dayanimi da yiiksektir. Ekstriizyon, kesme, ezme
gibi soguk sekillendirme takimlarinin hepsinde kullanilir.

Desenleme kaliplarinda, ¢atal kasik ve biikme kaliplarinda kullanilir.

Ates tuglas1 ve seramik iiretiminde, yliksek performansi ile 1.2080 in yerine
her tiirlii kesme ve sekillendirme daha 1yi sonug verir.

Makaralar ve hadde toplar i¢in idealdir.

Tablo 1.6:Soguk is takim celikleri ve kullamldig: yerler

DIN 1.2379 (X155 CrVMol2-1)
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Icerdigi %0.70 Mo alasinu toklugunu arttirirken, %1V'un varlign da mitkemmel karbiir
yapisi ile aginma direncini arttirir.

Ayrica yiiksek Cr igerigi sertlesebilirligini ve 1s1l islem kabiliyetini arttirmaktadir.
Sertlestirme islemi sonras1 63-65 HRc sertlige ulasabilmektedir.

Nitrasyon sonrast 1200HV yiizey sertligi elde edilir.

1.16.2.S1cak is Takim Celikleri

Sicak is takim ¢elikleri genel olarak yiizey sicakligi 200°C yi gegen, 300-600°C arasi
siirekli 1s1ya tabi takimlarda kullanilirlar. Daha ¢ok plastik kaliplarinda kullanilirlar.

Sicak is Takim Celikleri

\\__//f Yiiksek sicaklik altinda sertligini yitirmeyen, menevis
~_ dayanimi, ¢ekme mukavemeti, tokluklar1 asinma
dayanimlar1 yiiksek olan ¢eviklerdir.

En ¢ok kullanim1 olan sicak is takim

Malzeme C Cr | Mo V  |Digerleri Aciklama
4 celigidir.

1.2344 0.40 | 5.10 | 1.30 | 0.95 | Si1.10

1.2344'e gore ¢ok daha iyi toklugu

1.2343 0.39 | 5.10 | 1.20 | 0.30 | Si1.10
vardir

Sertlesebilirligi ve yiiksek sicaklik

1.2367 0.38 | 5.00 | 2.85 | 0.55 -
dayanimi iyidir.

Yiiksek sicaklik dayanimi ve
toklugu yiiksektir.

Ni 1.60, [Dovme kaliplari i¢in ideal. 40-44
Mn0.85 [HRC de sevk edilir.

1.2885 031 | 2.95 | 2.80 | 0.55 | Co 2.85 |Isil iletkenligi ¢ok yiiksektir.

1.2365 0.33 | 290 | 2.75 | 0.55 -

1.2714 0.55 | 1.10 | 0.47 | 0.10

C09.00
12709 | 0.03 [ 0.25 | 480 | - [Ni18.00/Ozel gelik
Til.10
12581 | 030 [3.00 | - | 040 | woo [Yukseksicaklkmukavemeti ok
tyidir.
12345 [ 050 [ 510 [ 1.30 | 0.95 [ Si1.10 [Sertlesebilirligi cok iyidir.
MALZEME UYGULAMA YERLERI

Demir ve demir dis1 metallerin sicak sekillendirilmesinde; delme zimbalari,
sert maden gomlekleri, matris, zimba, yolluk olarak ve de aginmanin yiiksek
oldugu plastik kaliplarin yapiminda kullanilmaktadir.
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Yiiksek tokluk 6zelligi ile sicak doverek sekillendirilen pres takimlarinda,
hafif metallerin ekstriizyonunda ve dovme uygulamalarinda.

Metal enjeksiyon kaliplar1, ddvme kaliplari, ekstriizyon profil kaliplarinda.

Bakir ve alagimlarin enjeksiyonunda, doviilmesinde, piston ve yolluk olarak,
ekstriizyon olarak basilmasinda kovan olarak.

Biitiin dovme kaliplarinda sahmerdan olarak, ekstriizyon presleri igin baski
zimbalar1 matris, kovan koruyucu gémlekler ve sicak makas agizlarinda
kullanilir.

Hadde bigaklar1 igin. Cok kalin kesitli pargalarin kesilmesinde.

Tablo 1.7:Sicak is takim celikleri ve kullanildig yerler

DIN 1.2343 (X38 CrMoV51)
Dogru 1s1l iglem uygulandigi takdirde son derece tiniform bir yap1 elde edilebilen, ytliksek

toklugu sayesinde de hafif metallerin enjeksiyonu ve dovme kaliplarinda ¢ok iyi performans
gosteren bir malzemedir. Yiiksek sicaklik mukavemeti ve menevisleme direnci ¢ok iyidir.

1.16.3.Yiiksek Hiz Celikleri

Yiiksek hiz celikleri; malzemelerin yiiksek hizlarda islenmeleri i¢in kullanilan takim
celikleridir. Yiiksek kesme hizlarina direnglidirler ve genelde talash imalat i¢in kullanilirlar.
Soguk is takim geliklerine gore daha iistiin olup zimba ve disi plaka yapiminda kullanilir.

Malzeme C Cr | Mo V |Digerleri Agiklama
1.3343 0.90 | 4.10 | 5.00 | 1.80 | W 6.20 [Standart yiiksek hiz ¢eligi

W 6.50 |%5 cobaltl yiiksek hiz ¢eligi.
Co 5.00

W 10.00 (%10 Cobaltli, yiiksek sicaklik
C010.50 |mukavemeti ¢ok iyidir.

W 1.50 |%8 Cobaltli. Toklugu yiiksek
Co 8.00 |malzeme

W 10.00|70 HRC sertlige ¢ikabilen aginma
CPM Rex 121 | 3.40 | 4.00 | 5.00 | 9.50 | Co 9.00 |direnci ¢ok yiiksek olan 6zel toz
S 0.03 |metalurjik malzeme

1.3243 0.90 | 4.00 | 5.00 | 1.80

1.3207 1.25 | 4.00 | 3.40 | 3.20

1.3247 1.10 | 4.20 | 9.50 | 1.20

W9.75 Ozel toz metalurjik malzemesi
CPM Rex 76 | 1.50 | 3.75 | 5.25 | 3.10 | Co 8.50 metaur)
asinma direnci yiiksek
$0.06
W12.00 |, .
CPM Rex T15| 1.60 | 400 | - | 4.90 |Co 5.00 [Yiksek sicakhik dayammuiyi olan

30.06 toz metalurjik malzeme

Toklugu yiiksek olan 6zel toz

CPM Rex M4 | 1.40 | 4.00 | 4.50 | 4.00 | W 5.50 ..
metalurjik malzeme
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CSM 21 XL | 0.02 |15.25] 020 | 4.75 | Cu 3,75 [076! korozyon dayanimu yiiksek olan
paslanmaz ¢eliktir.
CSM 420 XL | 0.38 | 13.60| - - V 0.30 |6zel sertlesebilir paslanmaz gelik
- - —
CPMS30V | 2.15 |17.00] 040 | - | v s.50 |0 vanadyumluyiiksek sertlesebilir
paslanmaz ¢elik
CPM S90V | 235 [14.00| 1.00 | - | v 9.0 [2$mma direnci cok yiiksek olan
paslanmaz gelik

MALZEME UYGULAMA YERLERI

Talagsiz sekillendirmelerde kullanildig1 gibi kesici testereler, frezeler,
kilavuzlar, raybalar ve benzerleri igin.

1.3343 den farkli olarak yiiksek sicakliga ve olusan sicaklik degisimlerine
kars1 dayaniklidir. Azdirma frezeler, modiil frezeler ve ¢ok yiiksek direncli
malzemeleri islemede kullanilan matkap uglart.

Yiiksek performansli freze ¢akilari delme zimbalari ve tornalarda kullanilir.

‘Al ve alasimlarini, pringleri otomat ¢eliklerini islemede kullanilan

tornalarda, testercler ve delme zimbalari i¢in idealdir.

DIN 1.3207 Kesme esnasinda olusabilecek asinmalara ve sicaklik artiglarina dayaniklidir. Isil islem

sonrasi, miikemmel aginma direnci i¢in gerekli olan yiiksek sertlige (64 HRc) ulasabilir. Ayrica
toklugu iyi homojenize edilmistir. CVD veya TiN ile kaplandig: takdirde maksimum aginma
direncine ulasir.

Tablo 1.8:Yiiksek hiz celikleri
1.17.Celiklerin Tabi Tutuldugu Isil Islemler

Biitiin 1s1l islemlerin amaci, malzemenin 6zelliklerini istenilen sekilde degistirmektir.
Celigin i¢ yapr oOzelligini degistirmek amaciyla yapilan 1sitma ve sogutma islemleriyle
ylizeye alasim elementi verilmesi ya da ¢ekilmesi islemlerinin tiimiine 1s1l islem adi verilir.
Celiklere uygulanan 1s1l islemleri sdyle siniflandirabiliriz:

1.17.1.Sertlestirme Islemleri

Takim ¢eliklerinin miimkiin olan en yiiksek sertlik derecesine ve aginma dayanimina
sahip olmalari istenir. Bu bakimdan serlestirme; ¢eliklerin daha once belirlenmis sertlestirme
sicakliklarina kadar tavlanmasi, bunun ardindan sogutulmasi ve son olarak da sert yapinin
istenilen diizeyde siinek hale getirilmesi seklinde yapilir. Dolayisiyla sertlestirme islemi {i¢
asamadan meydana gelir.

> Tavlama,
> Sogutma,
> Gerginlikleri giderme.

1.17.1.1. Suda Sertlestirme
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Genel olarak su vererek sertlestirmenin baslangici, ¢eligin her yanimnin esit su verme
sicakligina kadar tavlanmasiyla saglanir. Boylece gelik i¢ yapisinin tamamen austenitten
olusmasi saglanir.

Sertlestirmek i¢in 6nceden tavlanmis g¢elik, su igine batirilinca etrafinda buhardan bir
kilif olusur ve ¢eligi 1s1ya kars1 korur. Bu nedenle suda sertlestirmenin baslangigtaki sogutma
hiz1 diisiiktiir. Daha sonra bu kilif kalkar ve sogutma hiz1 yiikselir.

1.17.1.2.Yagda Sertlestirme

Yag soguma hizini diisiirlir. Yagin bu 6zelligi kritik soguma hiz1 diisiik olan celiklerin
yagda sertlestirilmesini gerekli kilar. Ayrica yagda sertlestirme biitlin ¢eliklerde en yiiksek
korozyon direncini saglar. Yag banyolarinda en saglikli sogutma sicakliklar1 40-60 °C dir ve
yagin islem sirasinda karistirilmasi gerekir. Yagda serlestirilen parcalar tamamen yaga
daldirilmali, yag sicakligina kadar bekletilmeli ve sonra gerginlik giderme firinina
sokulmalidir.

1.17.1.3.Havada Sertlestirme

Havada sertlestirme, soguk islem takim celikleri ile yiliksek karbonlu c¢eliklere
uygulanir. Havada sertlesecek olan celiklerin austenit yapinin olusmasi igin yapilacak
tavlama, tuz banyolarinda ya da gaz atmosferli firinlarda yapilir. Parca tavlamadan sonra
durgun hava; fanla sogutma veya basingli hava ile sogutma, yontemlerinden biriyle
sogutulur. Havadaki oksijenden dolayi, havada sogutma par¢canin korozyon direncini
diistirtir.

1.17.2.Menevisleme Islemi

Menevislemenin diger adi temperlemedir ve sertlestirildikten sonra tekrar 1sitma
anlamma gelir. Menenevisleme sicakliklar1 150-650 C° arasindadir ve amaca gore bu
degerler arasindan segilir. Sertlestirilmis ¢elik sertlikle beraber kirilganlikta kazanir. Darbeli
calismalarda kirilganlik istenmeyen bir durumdur. Menevisleme ile daha az sert, ancak 6zl
bir yap1 elde edilir.

Menevisleme islemi genel olarak sade karbonlu celiklerde 100-300C°, katkili
celiklerde 200-400C°, sicakliklar arasinda gerceklestirilir. Sertlestirme isleminden hemen
sonra parga biiyiikliigline gore hava; maden banyosu, tuz banyosu, kum banyosu ya da sicak
tepsiler icinde menevisleme sicakligmna kadar isitilir. Iki saat siireyle menevisleme
sicakliginda tutulur. Menevisleme sonucunda martenzit doku, sertlik ve kirilganlik azalmig
olur.
1.17.3.Yumusatma Islemi

Celikten beklenen, hep sertlik ve dayanim degildir. Elde edilecek yumusama, bir¢cok
islem icin en iyi baslangi¢ halidir. Boylece parca lizerinden talas kaldirma kolaylasmis olur.
Parca birkag saat siire ile 723 C° civarinda tavlanir. Ardindan 600 C° ye kadar yavas soguma
yapildiktan sonra oda sicakligina kadar sogutulur.
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1.17.4.Gerilim Giderme Islemi

Isil islemler sirasinda meydana gelen, diizensiz soguma sonucunda olusan ig
gerilmelerin giderilmesi gerekir. Bunun i¢in parcalar 550-600 C° sicakliklar arasindaki
bolgeye yavas yavas erisecek sekilde 1sitilir ve burada yaklasik olarak 4 saat siire ile tavlanir.
Sogutma parganin biitlin kismina daima aymi sicaklikta kalacak sekilde, yani ¢ok yavas
yapilir.

1.17.5.Yiizey Sertlestirme islemleri

Bu yontemde sertlestirilecek parganin tamamu sertlestirme sicakligina yiikseltilmeyip
yalniz sertlesmesi gereken bolgeler, yani pargalarin {ist yiizeyleri 1sitilir. Hemen arkasindan,
is parcast birdenbire sogutularak kristal yapisindaki degisikligin sabit kalmasi saglanir.
Boylece hem parganin dis ylizeyi sertlesmis hem de i¢ yapist de§ismeyerek gerilimsiz ve
deformasyonsuz kalmis olacaktir.

Bu yontem asagida siralanan is pargalarina uygulanir:

> Bolgesel olarak asinma ile kars1 karsiya kalma,
> Sertlik alanlar1 arttiginda ekonomik zararlara ugrama,
> Diisiik karbonlu ¢elikten is pargalar1 yapma.

Yiizey sertlestirme yontemleri temelde ikiye ayrilir.
> Yiizeyin kimyasal yapisini degistirerek yiizey sertlestirme.
»  Yizeyin kimyasal yapisin1 degistirmeden yiizey sertlestirme.

> Yiizeyin Kimyasal Yapisim1 Degistirerek Yiizey Sertlestirme

. Sementasyon Islemi
Sementasyon islemi kisaca; diislik karbonlu ¢eliklerin ylizeylerine karbon emdirilerek
sertlestirmesi islemidir. Karbon emdirme yontemine gore kati, sivi, gaz sementasyon olarak
siniflandirlirlar.
. Nitriirleme Islemi
Celigin st ylizeyine, azot atomlarinin meydana getirdigi nitriir katmaninin
olusturulma islemidir. Diger yiizey sertlestirme islemlerinden ayrilan en onemli 6zelligi,
ylzeyde sementit kristalleri yerine bu kristallerden daha sert 6zelliklere sahip olan nitriir
katmaninin olusturulmasidir. Nitriirasyon islemi parcalarin 500-600 C° arasinda isitilarak,
amonyak gazinin altinda tutulmasi ile gerceklestirilen bir yiizey sertlestirme yontemidir.
Nitriir katmani sertlestirilecek gerecin yaklasik 0,5 mm derinligine kadar isler ve bu
noktalarda yiiksek sertlik degerleri verir.

> Yiizeyin Kimyasal Yapisim1 Degistirmeden Yiizey Sertlestirme

. .Alevle Yiizey Sertlestirme
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Alevle yiizey sertlestirme yonteminde yanict ve yakici gazlar karistirip yakan bir
iiflecten yararlanilir. Bu {ifle¢ is par¢asinin oldukca kisa siirede tavlanmasini saglar. Daha
sonra tavlanmis parcalar su, tuz cozeltisi veya havada sogutularak sertlestirme islemi
tamamlanir.

. Endiiksiyon Akimyla Yiizey Sertlestirme
Bu yontemde yiiksek frekanstaki elektrik akimindan yararlanilir. Sirekli bir tiretim
icin kullanilmaya uygundur.

1.17.6. Ozel Isil Islemler (Sifir alt1 islemi)

Metal ve bazi baska malzemelerin asinma dayanimini artirmak iizere uyguladigimiz
EkiNIL islemi sirasinda pargalar -180°C dereceye kadar sogutulmaktadir. EkiNIL
uygulayarak, 1s1l iglem gdrmiis metallerin 1s1l iglemini tamamlamakta, par¢a dmriinii uzatici
etki saglamaktayiz. Bir kez EkiNIL uygulamamiz, érnegin kesici takimlarda, bilemelerden
sonra da etkisini stirdiirmektedir.

1.18.Sertlestirme ve Menevislemenin Yapilis Amaci

Malzemeler, yiiksek sertlie ve bu sayede yiiksek aginma direncine sahip olmasi igin
sertlestirilir. Sertlik kazandirdigimiz malzeme ayni zamanda kirilganlikta kazanir ki bu
istenmeyen bir durumdur. Malzemenin bu kirilganligin1 gidermek i¢in menevisleme yapilir.
Menevisleme sayesinde malzemenin sertligi fazla diisiiriilmeden kirilganligi azaltilmis olur.
Bu iki islem sonucunda hem sert hem de tok bir malzeme elde edilmis olur.

1.19.Sertligin Tanimlanmasi
Sert bir cismin malzemeye batmasi sirasinda, malzeme i¢ yapisinin gosterdigi dirence

sertlik denir. Kesme islemini gerceklestiren disi plaka ve zimbanin, kalibin diger
elemanlarindan daha sert olmasi istenir.

1.20.Malzeme Sertlik Ol¢cme Metotlar1 ve Kullamm Alanlar:

Sertlik dontisiim cetveli kataloglarda ve internet sitelerinde vardir. Ayrica aldigimiz
standart parcalarin ve malzemelerin sertlikleri kataloglarinda vardir. Sertlik 6l¢gmede en ¢ok
su metotlar kullanilir.
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1.20.1. Brinell Sertlik Olcme Metodu

Hassas olmayan ve ucuz batici ug olarak sertlestirilmis ve taglanmis bilyeler kullanilir.
Brinell sertlik dlgmede uygulanan agirlhigi, kiiresel celik bilyenin batan kisminin alanina
oranladigimizda Brinell (HB) sertligini buluruz.

Bilye haskis

Iilalzeme de qulnr
Elinag pirarmit ug

Bilye baskisiyla olugan qulaar <

—~
- I pa.fg:am'/

Cukumn dlgilmesi

- d1
— < > d>
Olugan gukur
bk dlotilinesi

a.Vickers cuboing

Resim 1.4:Brinell sertlik él¢iimii

Resim 1.5:Vickers sertlik ol¢iimii ve sertlik 6l¢iim cihazi

1.20.2. Vickers Sertlik Olgme Metodu

En sert malzemelerin sertligi bu yontemle gerceklestirilebilir. Batici ug olarak,
elmastan yapilmis 136°u¢ agili, basik dort kenarli bir piramit kullanilir. Uygulanan agirlik ise
1 kg ile 120 kg arasinda degisir. Sertlik uca uygulanan kuvvetin, iz alanina bolinmesiyle
bulunur.

1.20.3. Rockwell Sertlik Ol¢me Metodu

Bu metotta u¢ acis1 120° olan basik elmas konik u¢ ya da 1,59 mm capindaki ¢elik
bilye kullanilir. Kullanilan ucun cinsine ve uygulanan kuvvete gore iice ayrilir.

>  Rockwell-A Sertlik Olcme Metodu(HRA)

Bu metotta elmas konik ug¢ 60 kg agirlikla malzeme tlizerine bastirilir.

> Rockwell-B Sertlik Olcme Metodu(HRB)

Bu metotta 1/16 in¢ ¢apinda celik bilye 100 kg agirlikla malzeme iizerine bastirilir.
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> Rockwell-C Sertlik Olcme Metodu(HRC)
Bu metotta elmas konik ug¢ 150 kg agirlikla malzeme iizerine bastirilir.

Resim 1.6:Rockwell sertlik 6l¢iim cihaz
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Brinell

Brinell

Sertligi Rockwell Sertligi Sertligi Rockwell Sertligi
Tunggten Tung§ten B

Carblde A B C Carblde A 100 C
Bilye 3000 | 60KG |100KG 150KG | Bilye3000 60KG =~ | 150KG

KG KG
| - 856 | - | 680 || 331 | 681 | - | 355
| - 853 | - | 675 | 321 | 675 | - | 343
| - 850 | - | 670 | 311 | 669 | - | 331
. 767 | 847 | - | 664 || 302 | 663 | - | 321
757 | 844 | - | 659 || 293 | 657 | - | 309
. 745 | 841 | - | 653 || 285 | 653 | - | 299
73| 838 | - | 647 || 277 | 646 | - | 288
722 | 834 | - | 640 || 269 | 641 | - | 276
IV T 262 | 636 | - | 266
. 710 | 8.0 | - | 633 | 255 | 630 | - | 254
698 | 826 | - | 625 || 248 | 625 | - | 242
. 684 | 82 | - | 618 || 241 | 618 | 1000 | 22.8
682 | 82 | - | 617 || 235 | 614 | 990 | 217
670 | 818 | - | 610 | 229 | 608 | 982 | 205
656 | 813 | - | 601 || 223 | - | 973 | 200
653 | 812 | - | 600 || 217 | - | 964 | 180
647 811 | - | 597 | 212 | - | 955 | 17.0
. 638 | 808 | - | 592 | 207 | - | 96 | 16.0
. 630 | 806 | - | 588 || 201 | - | 938 | 150
. 627 | 8.5 | - | 587 || 197 | - | 928 | -
601 | 798 | - | 573 || 192 | - | 919 | -
. 578 | 791 | - | 560 || 187 | - | 907 | -
. 555 | 784 | - | 547 || 18 | - | 900 | -

Tablo 1.9:Brinell ve Rockwell sertlik doniisiimleri
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( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Parcanin bandini olusturarak
Olctilendiriniz.

YV V VvV V V¥V

Parcanin  Olgiilerini  ¢ikararak imal
edilecegi malzemeyi ve kalinligini
belirleyiniz.

Kalibin ne  kadar
yapilacagini 6greniniz.
Malzemenin hadde ve capak yoniinii
belirleyiniz.

Kalibin basilacagi tezgahin kapasitesini
Ogreniniz.

Parcanin degisik bant tasarimlarinm
yapiniz.

Fire miktarin1 ve kalip maliyetini de
diistinerek en uygun bant tasarimini
se¢iniz.

basim  i¢in

» Adimi bulunuz ve verim hesabini
yapiniz.

Bant tasarimina ve kesme payina uygun
adimi1 bulunuz.

Verim hesabini yaparak tasarimin
verim yiizdesini belirleyiniz.

» Dayama yerlerini belirleyiniz.

Bant yoluna ve adima uygun parmak
(ilk) dayama ve otomatik dayama
yerlerini bulunuz.

Tek sira diiz kaliplama yapilacaksa
adimin, parca boyu art1 bir kesme pay1
kadar olacagi unutulmamalidir.

» Disi kalip 6l¢iilerini bulunuz.

Bant tasarimindan ve tablolardan
yararlanarak  disi kalip  Olgiilerini
belirleyiniz.

Disi kalip yiizeyine ortali olacak
sekilde, disi kalip yerlesim plam
yapiniz.

» Kilavuz plaka olgiilerini bulunuz.

Disi kalip tasarimimi aynen kilavuz
plakaya aktariniz.

Bant tasarima ve sac kalinligina uygun
olarak kilavuzun agik, yar1 agik veya
kapalimi1 olacagini belirleyiniz.

Ozel durumlar harig, en iyi kesmenin
kapali kilavuzlu kaliplarda olacagini
unutmayiniz.

» Bant yolu dlgiilerini belirleyiniz.

belirlerken
ilerletilmesi

Olciilerini
rahat

Bant  yolu
malzemenin
saglanmalidir.
Bant  genisliginin, sacin  fazla
oynamasini dnleyecek kadar olmalidir.
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Artik sacin  kaliptan rahat c¢ikmasi
saglanmalidir.

Bant yolu yiiksekligini belirlerken sacta
olusacak capak dikkate alinmalidir.

» Kesme boslugunu bulunuz.

Sac malzemesine ve kalinligina gore
kesme boslugunu, hesaplayarak veya
tablodan bakarak bulunuz.

» Zimba olgiilerini belirleyiniz.

Kesiti en kiigiik olan zzimbanin flambaj
(burkulma) boyunu bulunuz.

Zimba boylar1 hesaplanan boydan fazla
olmamalidir.

Zimbalarin, zimba tutucu plaka
tarafindaki uclarma c¢ikint1 yapilacagi
unutulmamalidir.

» Zimba tutucu plaka 6lgiilerini
belirleyiniz.

Zimba tutucu plakay1 kilavuz plaka ile
ayn1 6l¢lide yapiniz.

Zimba tutucu plakanin, {ist plaka
tarafina, = zimbayr  tutacak  olan
kanallarin agilacagini unutmayiniz.

> Ust ve alt kalip plaka dl¢iilerini
belirleyiniz.

Alt plaka olctilerini belirlerken disi
kalibin plakaya nasil yerlestirilecegine
dikkat ediniz.

Kalip alt plakasinin, kenarlarindaki
cikintinin pres tablasina baglanacak
sekilde olmasina dikkat ediniz.

Ust plaka zimbalari arkadan
destekleyecek sekilde olmalidir.

Eger kalip, basma esnasinda {ist
plakanin zarar gorme ihtimali varsa
araya zimba baski plakasi konabilir.

Ust plaka hareketli olacagi igin,
gevreye ve prese zarar vermeyecek
sekilde tasarlanmalidir.

» Kalip baglama sap yerini bulunuz.

Sap yerinin X ve Y koordinatlarini
hesaplayarak bulunuz.

Sap yerinin, presin caligmasina engel
olmamasina dikkat ediniz.

Kalibin biiyiikliigiine ve presin sap
baglama yerine uygun oOlgiilerdeki sap1
seciniz.

Standart saplarin isimize yaramadigi
durumlarda 6zel sap yapabiliriz.

» Standart kalip elemanlarini belirleyiniz.

Kalibiniza uygun, civata ve pimleri
secerken kalip biytikliigii ile orantili
olmasina dikkat ediniz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri dlgmeye yonelik ¢oktan se¢meli sorular
sorulmustur. Test sonunda yer alan cevap anahtar1 ile konu hakkinda ne derecede bilgi
edindiginizi degerlendiriniz. Yanlhs yaptigimiz sorularla ilgili konulari tekrar gdzden
geciriniz. Cevaplariniz dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

COKTAN SECMELI SORULAR

Asagida verilen Olgme degerlendirmede coktan se¢meli degerlendirme kriterleri
uygulanmustir.

1. Bant tasarim1 yaparken asagidakilerden hangisi digerleri kadar 6nemli degildir?

A) Artik malzeme ylizdesi. C) Kalip maliyeti.
B) Serit malzemenin kalinligi. D) Kaliplama sira sayisi.
2. Kaliplarda kam sistemi nigin tercih edilir?
A) Kalip maliyetini diisiirmek i¢in. C) Kalip parca sayisini azaltmak igin.

B) Farkli konumlarda is yapabilmek i¢in. D) Az sayida malzeme basmak igin.

3. Iki veya ¢ok kademeli kaliplarda kullanilan, seridin otomatik dayamadan &nceki
islemlerinin yapilmasinda seridi belirli kademelerde ilerleten dayamalara ne denir?
A) Pim dayama. C) Parmak (llk) dayama.
B) Yay baskili pim dayama. D) Pilot pim.
4. Sac kalinlig1 0,5 mm den ince saglarda egilmeyi dnlemek i¢in ne ¢esit kilavuz plaka
secilebilir?
A) Acik kilavuz plaka. C) Yan agik kilavuz plaka.
B) Kapali kilavuz plaka. D) Hepsi.
5. Asagidakilerden hangisi kesme boslugunu etkilemez?
A) Kesilen malzemenin cinsi. C) Zimba boyutlar1 ve sekli.
B) Kesilen malzemenin kalinlig1. D) Ust plaka kalinlig:.
6. Asagidakilerden hangisi kesme kuvvetini azaltma yontemlerinden degildir?
A) Disi plakaya a¢1 vermek. C) Zimbaya ag1 vermek.
B) Kesme boslugunu azaltmak. D) Zimba boylarini kademeli yapmak.
7. Asagidakilerden hangisi, kesme boslugunun her tarafta esit olmasin1 saglar?
A) Disi plaka. C) Zimba tutucu.
B) Dayama. D) Kilavuz plaka.
8. Bir kaliba en az ka¢ merkezleme pimi takilmalidir?
A)4 B)3 02 D)1
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9. Menevisleme 1s1l isleminin yapilis amaci nedir?
A) Sertlestirme. C) Sogutma.
B) Yumusatma. D) Kirilganlig1 azaltma.

10.  Hangi ikisinin sertliginin en yiiksek olmasi beklenir?
A) Disi plaka-Zimba. C) Alt plaka-Kilavuz plaka.
B) Ust plaka-Zimba tutucu. D) Yan kayitlar-baglama sapi.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME

)

Modiille kazandigimiz yeterliligi 6lgmek icin herkes ayri1 bir parcanin kalibini
tasarlayacaktir. Bunun i¢in asagidaki davraniglar1 sirasiyla yapmaniz gerekmektedir.
Cevaplarinizda hayir segenegi var ise bir sonraki davranisa ge¢gmeden, hayir dediginiz
davranis1 yapmaniz gerekmektedir. Uygulama sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilacak

degerlendirme ile sonraki 6grenme faaliyetine gegip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

KONTROL LISTESI
Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih:
Modiil Ada: Birlesik Sa¢ Metal Kaliplari 1 (")grencinin
Ad1 Soyadr:
Faaliyetin Adi: Kalip tasarimi yapmak 120yatt
No:
Faaliyetin Birlesik sac metal kalip | Simfi:
Amaci: tasarimini yapabileceksiniz. Boéliimii:
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize
bagvurarak tekrarlayiniz.
DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir

1 Par¢anin bandin1 olusturarak ol¢iilendirdiniz mi ?

2 Adim1 bulup, verim hesabin1 yaptiniz mi1?

3 Dayama yerlerini belirlediniz mi?

4 Disi kalip dlgiilerini buldunuz mu ?

5 Kilavuz plaka 6l¢iilerini buldunuz mu?

6 Bant yolu 6lg¢iilerini belirlediniz mi?

7 Kesme boslugunu buldunuz mu?

8 Zimba Olgiilerini belirlediniz mi ?

9 Zimba tutucu plaka 6l¢iilerini belirlediniz mi?

10 | Ust plaka 6lgiilerini belirlediniz mi?

11 | Alt plaka olgiilerini belirlediniz mi?

12 | Kalip baglama sap yerini buldunuz mu?

13 | Standart kalip elemanlarmi belirlediniz mi?

14 Standart kalip elemanlarinin kalip plakalar tizerindeki

yerlerini belirlediniz mi?
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Teknigine uygun birlesik kaliplarin yapim resimlerini resim kurallarina uygun
cizebileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Bilgisayarl1 tasarim yapilan yerlerdeki tasarimcilarin ¢aligmalarii inceleyip,
{iriin tasarimm bilgisayarda nasil yaptiklarini sorunuz. Internetten sag-metal
delme kesme kaliplar1 ve bilgisayarli modelleme ile ilgili sitelerde arastirma
yapiniz. Edindiginiz bilgileri rapor haline doniistiiriip gurubunuza sunum
yaparak paylasiniz.

2. YAPIM RESIMLERINI CIZMEK

2.1. Yapim Resmi Tanimi ve Yapim Resimlerinde Bulunmasi
Gereken Ozellikler

Yapim resmi; bir parcanin imal edilebilmesi (yapilmasi, liretilmesi) i¢in gerekli tiim
bilgileri kapsayan teknik resimdir.

Bir yapim resmi; parganin seklini, biiylikligiinii, malzemesini, yiizey durumlarini,
iizerinde yapilacak islemleri ve gerekli diger bilgileri tagimalidir. Bu bilgiler verilirken
teknik resim kurallarina uyulmalidir.

2.1.1.Goriiniisler

Parcgay1 hi¢bir anlasmazliga imkan vermeyecek, onu en iyi ifade edebilecek ve goze
hos gelecek sekilde ¢izmeliyiz. Bunun igin en uygun bakis yonii ve yeterli goriiniis sayisi
belirlenmelidir. Parcanin geometrik yapisina gore kag goriiniiste ifade edilebilecegi, parcayi
meydana getiren girinti ve ¢ikintilara baghdir.

2.1.2.Kesitler

Ic kisimlar1 delik, bosluk vb. bulunan pargalarin daha iyi anlasilabilmesi ve
Olciilendirilebilmesi amaciyla, uygun yerlerden kesildigi kabul edilerek kesit goriintigleri
cizilir. Parcanin gekli ve {lizerindeki elemanlara gore; tam kesit, yarim kesit ve koparilmis
kesit almabilir. Kesit goriiniisler kesit kurallarima gore (TS 10849) c¢izilmeli ve
isimlendirilmelidir.
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2.1.3.Ol¢iiler ve Toleranslar

Parcanin yeterli goriinlislerle ¢iziminden sonra, pargcanin biiyikligini ve
elemanlarinin konumlarimi gosteren olgiiler verilmelidir. Bu dlgiiler verilirken dlgiilendirme
kurallarma (TS 11347) uyulmalidir.

Yapim resimlerine 6l¢ii verilirken pargayr meydana getiren geometrik elemanlarin gorevleri,
girinti ve ¢ikint1 durumu, markalama ve imalat sekli dikkate alinmalidir.

Olgiiler verilirken higbir &l¢iiniin ve seklin tam olarak yapilamayacag: kabul edilerek
boyut dlgiilerine ‘Boyut Toleranslar1’ ve geometrik sekillere ‘Sekil ve Konum Toleranslari’
verilmelidir.

2.1.4.Yiizey Kaliteleri (Isaretleri)

Parcalar, ¢esitli imalat metotlariyla (dokme, dovme, talas kaldirma, kesme vb.) tiretilir.
Dolayisiyla, pargayr meydana getiren biitiin yiizeylerin nasil meydana getirilecegi
belirtilmelidir. Bir ylizeyin hangi metotla ve hangi kalitede oldugu, yiizey isleme sembolleri
(TS 2040) kullanilarak gosterilir.

2.1.5.0zel Islemler

Uretim 6ncesi veya sonrasinda yapilacak bazi islemler ve aciklamalar, seklin veya
kagidin uygun bir yerinde yapilir. Ornegin, sertlestirme icin birlikte islem gorecek pargalar
bu alanlara yazilabilir.

2.1.6.Yaz1 Alanlari(Antetler) ve Doldurulmasi

Par¢a resmi iizerinde gosterilmeyen bazi bilgiler, yazi alan1 veya antet dedigimiz
cizelgelere yazilir.

Antet; teknik resimlerin idari ve teknik ydnden tanitilmasi ve pratik olarak
kullanilabilmesi amaciyla yeterli bilgileri tasiyan en az 170 mm uzunlugunda ve en az 40
mm yliksekliginde olan, dikdortgen bigiminde bir ¢izelgedir. Bu ¢izelge, yazilacak bilgileri
tam olarak kapsayacak boyut ve sekilde, ayrica yatay ve dikey olarak bdliintiilere ayrilir.
Antet; resim kagidinin daima sag alt koselerinde ve cgerceve ¢izgisine bitisik olarak ¢izilir.
Antet; kurumun adi, resim, parcanin adi, Slgek, resimde sorumlu kisilerin adi, imza ve
tarihler, pargadan ka¢ adet iiretilecegi ve hangi malzemeden yapilacagi, gibi bilgileri
tagimalidir.
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>  Tek Parca Antedi Olgii ve Ozellikleri

®
(6| Gereg Olgek | Sayi Adi Cizen Resim Nr.

@ D) D) @ @9 @

Sekil 2.1:Montaj resmi olmayan tek parca yapim antedi

D) D)
&) Tarih Adi imza Sayi
(5)| Cizen
(5)| Kontrol
(5)| StKont.
(5| Olcek ® Resim Numarasi

D)

Sekil 2.2:Montaj resmi olan tek parca antedi
> Tolerans Antedi ve Ozellikleri

Tolerans antedi, parca yapim antedinin hemen iizerine sag tarafa konur.

LISISIS)

Olgii | lsaret

Tolerans

15 (15

Sekil 2.3:Tolerans antedi

2.2. Yapim Resimlerinin Cizilmesi

Yapim resmi ¢izilirken parcanin sekli ve biiyiikligli dikkate alinmalidir. Goriiniislerin
tespit edilmesinden sonra kagit biiylikligi, resim alanmmin uygun kullanilmasi ve
yerlestirilmesi ¢ok oOnemlidir. K&gidin yatay veya dikey tutulmasi, kenar bosluklar1 ve
goriliniisler aras1 bosluklara dikkat ediniz.

2.2.1. Parca Konumunun Belirlenmesi

Parcanin bigimine gore imalat sekli, kullanildig1 yere gore durus sekli, parcanin
resmini ¢izerken konumunu belirtir. Prizmatik parcalar, talag kaldirilarak islenecekse,
genellikle egeleme, vargelleme veya frezeleme islemleriyle imal edilir. Dolayisiyla tezgaha
baglama sekli, konumunu belirtir.
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2.2.2. Goriiniislerin Belirlenmesi

Pargalar1 en 1iyi ifade eden yiizeyleri ve karakteristik Ozellikleri genellikle ©6n
gorilinlislerde gosterilmelidir. Temel goriiniis olarak ifade edilen bu goriinlise gére parcalarin
ka¢ goriiniisle ifade edilebilecegi arastirilir. Bu goriiniisler ¢izilirken tek goriiniisle ifade
edilecekse &n goriiniis yeterlidir(sag parcalari, miller, civatalar, pimler vb.). Iki goriiniis
cizilecekse On-yan veya On-iist goriiniisler cizilir. Bu goriiniisler cizilirken parganin
ozelligine gore tam kesit, yarim kesit ve koparilmis kesit olarak cizilebilir.

2.2.3. Par¢a Cizim (")lg:eginin Belirlenmesi

Yapim resmi ¢izilirken par¢anin biiyiikliigi ve cizilecek kagidin standart olgiileri,
¢izim Olgeginin belirlenmesini gerektirir. Cok biiylik parcalar standart kiiciiltme Olgekleri
(TS 3532’ye gore;1:2, 1:5, 1:10 vb.) kullanilarak kiigiiltiiliir. Ancak parca iizerinde bazi
kisimlar ¢ok kiiciililyor ve anlatilamiyorsa aymi pafta icinde uygun bir Olgekle detay
gorintisler cizilir. Cok kiiciik pargalar ise biiyiiltme 6lgekleri (2:1, 5:1, 10:1 vb.) kullanilarak
cizilir. Hangi Olgekle cizilirse ¢izilsin, Olc¢lilendirme yapilirken yazilacak o6lgli rakamlari,
parganin asil dlgiileri olmalidir.

2.2.4. Resim Cizim Kurallarinin Uygulanmasi
Cizime baglamadan Once goriiniis sayisinin tespiti, Ol¢iilerin nerelere konulacag,

goriiniisler arasi bosluklarin belirlenmesi, gerekli isaretlerin ve agiklamalarin nerelere
konulacag1 gibi islemlerin 6nceden tasarlanmasi ve bir kroki ¢izilmesinde fayda vardir.

2.3. (3D) U¢ Boyutlu Kati Modelleme

2.3.1. Kalinhik Atamak

Extruded

BossBazz {ki boyutlu cizilmis sekil, Extruded Boss/Base komutuyla yiikseklik verilerek
tic boyutlu hale getirilir.

Sekil 2.4: Extruded komutuyla kalinhk atamak
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A:Temel profil iki boyutlu g¢izilir.
B:iki boyutlu ¢izilmis sekle Extruded komutuyla istenilen kalinlik (yiikseklik) verilir.
C:Kalinlik onaylandiktan sonra resim ii¢ boyutlu kat1 hale gelmis olur.

2.3.2.Katilar1 Birbirinden Cikarmak

Extruded

“*  Katilar1 birbirinden ¢ikarma, Extruded-cut komutuyla yapilir.

Sekil 2.5: Extruded- cut komutuyla katilar: ¢cikarma

A:Temel kat1 parca olusturulur.

B: Cikarilacak sekil parca iizerine iki boyutlu olarak ¢izilir. Extruded-cut komutuyla
cikarilacak kalinlik ve yon belirtilir.

C:Komutlar onaylandiktan sonra kat1 ¢ikarilmig olur.

2.3.3.Dondiirerek Kati Olusturma
o

Rewalved

BeslBas ysndiirerek kati olusturma, Revolved Boss/Base komutuyla yapilir.

Sekil 2.6: Revolved komutuyla dondiirerek kati olusturma

A:Dondiiriilecek olan sekil iki boyutlu olarak ¢izilir.

B:iki boyutlu ¢izilmis sekilde Revolved komutuyla, déndiiriilecek olan referans eksen
segilir ve dondiirtilecek olan ag1 girilir.

C:Komutlar onaylandiktan sonra kat1 olusturulmus olur.
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2.3.4.Dondiirerek Katilar1 Birbirinden Cikarmak

Fevalved
Cut

Dondiirerek katilar1 birbirinden ¢ikarma, Revolved-cut komutuyla yapilir.

Sekil 2.7: Revolved-cut komutuyla katilar: birbirinden ¢ikarmak

A:Par¢a diizlemine dik dondiirtilecek profil ¢izilir.
B:Revolve-cut komutuyla dondiirme ekseni ve profil se¢ilip dondiirme agis1 girilir.
C:Komutlar onaylandiktan sonra parca sec¢ilen profilde girilen agida kesilmis olur.

2.3.5.iki Boyutlu Profili bir Yol Boyunca Siipiirerek Kat1 Cisim Olusturmak
&

Swyepk
BosslBas2 Y o] kullanarak kati cisim olugturma, Swept Boss/Base komutuyla yapilir.

Sekil 2.8: Swept komutuyla yol kullanarak kat1 olusturmak
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A:Kullanilacak olan yol iki boyutlu olarak ¢izilir.

B:iki boyutlu ¢izilmis seklin ¢izgi diizlemine dik diizlemi plane komutu ile hazirlanr.

C:Eksende (path) ilerleyecek olan profil ¢izgi, eksen ¢izgisine dik olacak sekilde
hazirlanir.

D:Swept komutuyla 6nce yol ¢izgisi se¢ilir, sonra siipiiriilecek olan sekil segilir.

E:Komutlar onaylandiktan sonra yol kullanarak kati model olusturulmustur.

2.3.6.Birden Fazla 2B Profil Arasinda Kati Olusturma

Lafted

otz Birden fazla 2B kesit profiller arasinda Lofted Base komutuyla kati
olusturulabilir.

Sekil 2.9: Lofted komutuyla iki yiizey arasinda kat1 olusturma

A:2B profiller olusturulur.
B:Lofted komutuyla aras1 doldurulacak olan 2B profiller segilir.
C:Komutlar onaylandiktan sonra segilen profiller arasinda kati olusur.

2.3.7.Katilarda Kavis ve Pah Olusturma
> Katilarda Kavis Olusturma

Fillet

Katilarda kavis olusturma, Fillet komutuyla

A B

Sekil 2.10: Fillet komutuyla kavis olusturma
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A:Fillet komutundan sonra kavis olusturulacak kenarlar secilerek kavis yaricap degeri
girilir.

B:Komut onaylandiktan sonra kavis, secilen kenarlara girilen yarigap Olgiisiinde
olusturulur.

> Katilarda Pah Olusturma

harnke
chamler Katilarda pah olusturma, Chamfer komutuyla yapilir.

A B

Sekil 2.11: Chamfer komutuyla pah olusturma
A:Chamfer komutundan sonra pah olusturulacak kenarlar segilerek pah 6l¢iisii ve agis1
girilir.
B:Komut onaylandiktan sonra pah, secilen kenarlara girilen 6l¢ii ve agida olusturulur.

2.3.8.Katilardan Kabuk Model Olusturma

shell Katilardan istenen et kalinliginda kabuk model olusturmak i¢in Shell komutu
kullanilir.

Sekil 2.12: Shell komutu kullanimi

A:Et kalinlig1 olusturulacak parca ¢izilir.
B:Shell komutu tiklanir ve atilmasi istenen ylizeyler secilir.Et kalinlig1 genisligi girilir.
C:Komutlar onaylandiktan sonra girilen 6l¢ii kadar et kalinlig1 verilmis olur.
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2.3.9.Katilarda Aynalama

RL

Mirer K atilarda aynalama Mirror komutuyla yapilir.

Sekil 2.13: Mirror komutuyla aynalama

A:.Mirror komutu tiklanarak aynalanacak parga ve referans ylizeyi segilir.
B:Komutlar onaylandiktan sonra, parga referans yiizeyin karsisina aynalanmis olur.

2.3.10.Katilarda Dairesel Cogaltma

Circul
patem Katilarda dairesel cogaltma Circular Pattern komutuyla yapilir.

A B C

Sekil 2.14:Circular Pattern komutuyla dairesel ¢cogaltma

A:Dondiiriilecek nesne segilir.
B:Dondiirme ekseni segilir. Dondiiriilecek obje adedi ve agisi girilir.
C:Cogaltma islemi tamamlanir.
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2.3.11.Katilarda Dogrusal Cogaltma

A B C
Sekil 2.15:Linear pattern komutuyla dogrusal cogaltma

A: Linear pattern komutu tiklanir ve ¢ogaltilacak parga segilir.

B:Cogaltma yonleri segilerek cogaltma sayilari girilir.

C:Komutlar onaylandiktan sonra parga secilen yonlerde, girilen sayida ¢ogaltilmig
olur.

2.4.Katilarin Teknik Resimlerinin Olusturulmasi

2.4.1.Cizim Sayfas1 Olusturma

Drawing komutuyla istenilen oOlgiilerde ¢izim sayfasi acilir. Yapilip kaydedilmis
parcay1 ¢izim sayfasinda agmak i¢in Make drawing komutu tiklanir.

T o T o T o T o T

a 20 engineering drawing, twpically of a part or assembly 1 1

Drawing

Advanced | 0K | i

Sekil 2.16:Cizim sayfasi olusturma

2.4.2.Antedin Diizenlenmesi

Antet; iirliin agacindaki Sheet format komutu sag tiklanip Edit sheet format secilerek
diizenlenir. Buradan programdaki antedi kullanacagimiz gibi kendi antedimizi de
olusturabiliriz.
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Add sheet...
K Delete
Properties. ..

Go To...
&, Zoom to Selection

Cuskornize Menu

Tarih Adi Imza Say

Gizen

Fanfol

SEHoni

Olgak

Resim Mumara s

Sekil 2.17:Antedin diizenlenmesi

2.4.3.Goriiniislerin Cizim Sayfasina Aktarilmasi

Cizilen parcalar kaydedilir. Daha sonra Make drawing from part tiklanir. Sayfa
acilisinda istenilen ¢izim sayfasi segilerek parcanin goriintisleri ve perspektifi, ¢izim
sayfasina aktarilir.

b

&

Revoled

E®ER| oo

[ NN

uﬂ

b T | Esmded  Extruded

Make Drawing from Part, Assembly

Creates a new drawing of the current
part or assembly,

: 1"
g

g

Partl

i
11
|

Sekil 2.18:Goriiniislerin ¢izim sayfasina aktarilmasi

2.4.4. Olgiilendirme

Olgiilendirme Tools meniisiindeki Dimensions komutuyla yapulir.

>  Eklemeli Olgiilendirme

|

Bir 6nceki 6l¢ii ¢izgisinden itibaren yapilan dl¢lilendirmedir, artish da denir.

>  Mutlak Ol¢iilendirme

Biitiin 6lgiilerin bir noktaya gore yapildig1 dl¢iilendirmedir.
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 EEN

m Horizonkal

|3 vertical

@ Baseline

& Crdinate

U] Hotizonkal Ordinate
= Vertical Ordinate
~" Chamfer

Attach Dimensions
,{ Align Collinzar/Radial
3 align Parallel/Concentric

Custarnize Menu

Sekil 2.19:Eklemeli ve mutlak dl¢iilendirme

2.4.5.Katilarin izometrik Gériintiilerinin Cizim sayfasina Eklenmesi

Parca cizildikten sonra ¢izim sayfasi acilir. Cizim sayfasinin solundaki Model view
meniisiinden Isometric segilir, daha sonra sayfanin istenilen yeri tiklanarak parganin

Ekiemeli
digiilendirme

Mutiak
dlgiilendirme

izometrik perspektifi ¢izim sayfasina aktarilir.

& Modal View

Sekil 2.20:izometrik goriintiilerin ¢izim sayfasina eklenmesi

425

43

2

|

205
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1 4 4

]

1.5

-
Lo

Y

2.4.6.Yiizey Piiriizliiligii ve Toleranslarin Eklenmesi
> Yiizey Piiriizliiliigiiniin Eklenmesi

Sutface
Finish

komutuyla eklenir.

Ra 1.6: Yiizey piiriizliiliigiiniin Gst sinir1 1.6pum.

Ra 0.8: Yiizey piiriizliiliigiiniin alt sinir1 0.8um.

0.5: Asirt isleme kalinligi 0.5 mm

2.5 Rz : 2.5 mm 6rnek uzunlugu,16 ile 6.3um degerlerinde sinirlandirilmas.
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>

Geornetic
Tolerance

eklenir.

Properties

Geometnic Tolerance |

[al| %1 |a [ |
— IHa1. Itaslmm@ —
— | [Raw. 25/ ——
25/Rz 6.3
[05m [Radial —¥f
[ |

Fa 1.6 taslanmisd
—Rg 08/ 2.5/Rz 16 —
0.5 mim R 2.5/Rz 63—

Sekil 2.21:Yiizey piiriizliiliigiiniin eklenmesi

Toleranslarin Eklenmesi

— Feature control frames

Tolerance 1 Tolerance 2 Prirnary Secondary Tertiary Frames
scol (lfeo hcf [T we| [ k| Joos el [ juelf =]
Sos| [ EEQmN  EE Ry EEly EEC
[~ | Composite frame GToal Favarite
= [ & [~ Bebween bwo paints
r | <MONE> -

Layer:

I-None- vI Options... |

Frojected tolerance zone
Height I
[~ ShowPTZ

[

Toleranslar, Annotations meniisiinden Geometric tolerance komutuyla

Tarnam | iptal | Upgula | “rardim

Sekil 2.22:Tolerans penceresi
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2.4.7.0zel Islemler

A

nnotations

Simgesi tiklanarak resim iizerindeki 6zel islemleri belirtebiliriz. Uretim

oncesi veya sonrasinda yapilacak bazi islemler ve agiklamalar, seklin veya kagidin uygun bir
yerinde yapilir. Ornegin, sertlestirme icin birlikte islem gorecek pargalar bu alanlara

yazilabilir.
A

Snnotations

-@ Smark Dinmension

M Mote

ﬁ} Ealloon

ﬁ:; AutoBalloon

" Surface Finish
Geomekric Talerance
HEI Daturn Feature

,-59&‘ FModel ITkems

us Hole Callout

[==] BElock

- Cenkter Mark
B= Centerline

E Hole Table
Rewvision Table

w Shiows Description

—usktomize Command Manager. ..

Sekil 2.23:Resme ekleye bilecegimiz 6zel islemler

2.4.8.Kesit AliInmasi

-

= Kesit alma Section view komutuyla yapilir.

LA P

%

°

At

L 73

£
~

AN
v

Sekil 2.24:Kesit alma

A:Kesit alinacak parcanin {ist ve 6n goriliniisii.
B:Section viewKomutu ile parcanin kesilecek olan ekseni belirtilerek kesitin alinacagi

yere taginir.
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2.4.9.Detay Goriiniisler

Detay goriiniisler bir parganin anlasilabilir goriiniisleridir. GOriiniis sayis1 parcadan

parcaya degisir.

Taglanmis
Ral.3
0.5 2.8/Fz 6.3
1

2

|

Sekil 2.25: Detay goriiniisler
2.4.10.0l¢ceklendirme

Olgeklendirme ile kiigiik pargalar biiyiiltiilerek anlasilir hale getirilir. Biiyiik pargalar
da kiigiiltiilerek ¢izim sayfasina sigmasi saglanir.

Ana parga dlgegini kullan \F .
Scale -

\\\ " |ze parent scale
Cizim sayfas1 dl¢egini kullan ™ Use shest scale

& Use custom scale
T

o /// |-| : |2

Kullanici 6lgegini kullan ——

Sekil 2.26:Olceklendirme
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2.4.11.Cizilen Resimlerin
Ciktisinin Alinmasi

=1 Cizilen resimler A4 kagit
Olciisiine kadar yazicidan (printer),
A4 kagit Olciisiinden biiyiik olanlar
da ciziciden (plotter)  ¢iktis
almabilir. Yazdir dedigimiz zaman
Sekil 2.27°deki pencere agilir. Bu
pencereden gerekli yazdirma
ayarlar1 yapilip onaylandigi zaman
¢izimlerimiz basilmaya baslar.

2.5. Parca Bandinin Cizimi

— Diocument Printer

Harme: Bluebeam POF Printer
Statuz:  Haar

Type: EluebeamPS Diiver
“Wwhere:  BELUEBEAMPDFFORT
Cornrment:

Properties |
Page Setup... |

— Spatem Dptions

’— Document Options

Line ‘weights. .. | targing. .. | Header/Footer.... |
— Print range . -

& Al W Sl Murnber of copies: I‘I 3

(o F'ages:l I Print Background
Enter page numbers/ranges. ™ Prirt to file
For example: 1,3.5:8,10 r Corvert Draft Quality views to

High Quality
ok | Close | Hep |

Sekil 2.27:Cizilen resimlerin ¢iktisinin alinmasi

Taslaklarin enine mi yoksa boyuna mu siiriilecegi kararlastirildiktan sonra serit
genigligine gore parca bandi ¢izilir. Serit malzemeler hadde yoniinde kesilmelidir. Asagidaki
parca kaliplanirken; serit genisligi =50+2.5+2.5=55 mm. Kaliplanacak par¢a kalinlig1 3 mm
oldugu i¢in kesme pay1, tablodan 2.5 mm olarak bulunmustur.

Serit Genigligi

- t=3mm. 19 y
/ b //\‘/ >t 2
j 18
| 50

Sekil 2.28:Parca bandinin ¢izimi

2.5.1.Parcanin Bant Uzerinde Gosterilmesi

Parcanin bant {izerinde gosterilmesi.

72

Sekil 2.29: Parcanin bant iizerinde gosterilmesi
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2.5.2. Dayama Yerlerinin Cizilmesi (Gosterilmesi)

Bu kaliplamada aslinda parmak dayamaya gerek yoktur, ¢iinkii ilk delikten sonra
otomatik dayama ilerlemeyi saglamaktadir. Fakat delmeden sonraki ilk kesme isleminde
kesme zimbasinin biitlin yiizeyiyle kesmemesinin doguracagi momentin kaliba zarar
vermesinin onlenmesi diisiiniilmistiir. Sonugta parmak dayamalarin yapimi da zor degildir

ve yapilmasinda yarar vardir.
Otomatik, geri gekme

tipi dayama
SR,
v Minul
| I |
| I |
I
L] |
L1 Q, _
@ Parmak (ilk) dayama

Sekil 2.30: Dayama yerlerinin cizilmesi

2.6. Disi Kesici Plakanin Yapim Resminin Cizilmesi

Disi kaliplar genelde 6n goriiniisii kesit olmak iizere iki goriinliste gosterilirler. Agisal

V)

bosluklar st goriiniiste kesik ¢izgilerle gdsterilir.

24 14 2

A-A

N9

——
\ ! | |

18
14

25

150

49.5

50£0.02

17

126

17

Sekil 2.31:Disi plakanin yapim resminin ¢izilmesi

57




2.7.

Kilavuz Plakanin Cizilmesi

Kilavuz plakalar iki veya ii¢ gorliniiste ¢izilebilir. Civatalar disiye girdigi i¢in vida
yerleri sadece dis listii ¢apinda bos delik olarak ¢izilir. Civata basi yuvalar civata bagindan

kiigiik olmamalidir.

2.8. Zimbalarimin Cizilmesi(Kesme, Delme, Cekme, Form, vb.)

V) aen

B-B

eew

Ng/

126

17 B

Sekil 2.32: Kilavuz plakanmin yapim resminin ¢izilmesi

|

72

L[o0F ] 2]

K

| w| |

B b

5

4

A

eSS
B
<]
L
~
LI

Sekil 2.33:Delme kesme zimbalarinin yapim resimlerinin c¢izilmesi
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2.9. Cikarici, Diisiiriicii, Siyiric1 Ve Baski Sistemlerin Elemanlarinin
Cizilmesi

£13 621 i
|
" 2
[ e
|
T

PR

3

L d

LT} o

]
i @
|

af,

Sekil 2.34:S1yirict plakanin yapim resminin ¢izilmesi
2.10. Kalip Alt ve Ust Plakalarimin Cizilmesi

Kalip alt plakasi pres tablasina baglanacagi icin Olgiisiiniin yanlardan ¢ikinti

olusturacak kadar olmasi gerekir.
Kalip iist plakasindaki baglama sap1 vida deligi, hesaptan ¢ikan yere, sap vida

Olciisiinde ¢izilmelidir.
%

12

M16
f—y ==

/y | /BVN ) ZmuzE

A-A nig i 25 yw/) A-A

20
3

1 /
v v e e @iy
A o SR R [ J st
| : : |
e o+ LI

17

Sekil 2.35: Kalip iist plakas1 yapim resminin ¢izilmesi Sekil 2.36: Kalip alt plakas1 yapim
resminin cizilmesi
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2.11. Kilavuz Kolon ve Burc¢larin Cizilmesi
0.1

69—
] HRC 28 - 32
RZ25
L —
L L1* )

Sekil 2.37: Kilavuz kolon yapim resminin ¢izilmesi
-0.1

—|d | e—

]
‘ . %

v

Sekil 2.38: Kilavuz bur¢larin yapim resminin ¢izilmesi

2.12. Zimba Tutucu Plakanin Cizilmesi

20 28 A-A

- 14 2 M8

7 [

20

56
50

126

31

A ,i&;,iH\ 1 4
1 ik

17

69

—-—F-

Sekil 2.39:Zimba tutucu plakanin yapim resminin cizilmesi
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2.13. Kahp Baglama Sapimin Cizilmesi

Kalip baglama saplari standarttir ve dlgiileri tablodan alinir.

d1
30°

AT,
T

e

L1
&

Sekil 2.40:Kalip baglama sapiin yapim resminin ¢izilmesi
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Parcay1 bant iizerine yerlestiriniz.

Parganin tablodan
bulunuz.

Uzun kesme boylarinin malzemenin
hadde yoOniine paralel olmasina dikkat
ediniz.

Bant tasarimina ve kesme payina uygun
olarak serit genisligini bulunuz.

kesme  payini,

» Bant lizerinde adimlari belirleyiniz.

Adimi belirlerken dayama yerlerini ve
kesme payin dikkate aliniz.

Zimbalar birbirine ¢ok yakin oluyorsa
adim atlatarak zimbalar arasi mesafeyi
biiyiitliniiz.

» Disi kesiciyi (Plakayi) ¢iziniz.

Yaptiginiz bant tasarimina uygun olarak,
disi kalip boyutlar1 tablosundan disi
kalip 6l¢iilerini bulunuz.

Disi kalibin dis 6l¢iilerini ¢iziniz.
Adimlara ve bant tasarimmna uygun
olarak zimba deliklerini ¢iziniz.

Cizimde zmmba deliklerinin kesme
kenarlarmin, disi  kalip  plakasimni
ortalamasini saglayiniz.

Civata ve pim delik yerlerini tablodan
bularak ¢iziniz.

On ve iist goriiniiste agisal boslugu
¢iziniz.

» Kilavuz plakay1 ¢iziniz.

Kilavuz ~ plakayr  ¢izerken  delik
eksenlerinin, disi  kaliptaki  delik
eksenleriyle ayn1 olmasina dikkat ediniz.
Kilavuz plakay1 disi kaliba baglayan
cwvatalar, kilavuz plakayr bos geger;
kilavuz  plaka sadece kullanilacak
crvatanin dis iistii ¢apinda delinir.
Kalipta kullanilan civatalarin  baglar
miimkiinse ¢ikintisiz olacak sekilde kalip
parcalarina gomiilmelidir. Cizimde de
bunlara dikkat ediniz.

Kullandigimiz civatalar standart oldugu
icin civata deligi c¢izimlerini standart
Olciilere gore ¢iziniz.

» Kalip alt plakasini ¢iziniz.

Kalip alt plakasi, kalibi  prese
baglayacagi i¢in disi kaliptan biiylik
olmalidir.
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Kalip alt plakasindaki zimba deliklerini,
disi  plakadaki  agisal  boslugun
bitiminden itibaren diiz olarak ¢iziniz.

Zimbalar1 ¢iziniz.

A\

Zimbalarin boylarinin flambaj boyundan
uzun olmamasina dikkat ediniz.
Zimbalarin zimba tutucuya baglanacak
kisimlarini belirtiniz.

Zimba tutucuyu ¢iziniz.

v

Zimba tutucu, zimbalarin baglanma sekli
g0z Oniine alinarak ¢izilmelidir.

Ust plakay1 ¢iziniz.

vV VY

Kalip sap1 yeri hesabiyla buldugumuz
yeri belirleyiniz.

Kalip sap1 yerine, sectigimiz kalip sap1
crvatasina uygun civata deligini ¢iziniz.

Kalip sapini ¢iziniz.

A\

Kalibimiza uygun kalip sap1 standart
Olciilerini tablodan alarak ¢iziniz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri 6lgmeye yonelik ¢oktan se¢meli sorular

sorulmustur. Test sonunda yer alan cevap anahtar1 ile konu hakkinda ne derecede bilgi
edindiginizi degerlendiriniz. Yanlhs yaptigimiz sorularla ilgili konulari tekrar gdzden
geciriniz. Cevaplariniz dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.

COKTAN SECMELI SORULAR

1.

Tolerans antedi kagit izerinde nereye ¢izilmelidir?
A) Sag iist koseye. C) Ortaya.
B) Sol iist koseye. D) Antedin iizerine sag alt kdseye.

Asagidaki komutlardan hangisi iki boyutlu ¢izimi {i¢ boyutlu hale doniistiirmez?
A) Extrude B) Revolve C) Mirror D) Swept

Asagidaki komutlardan hangisiyle 2B kesit profiller arasina kati olusturabiliriz?
A) Revolve B) Lofted C) Fillet D) Swept

Asagidakilerden hangisini tiklayarak, resmimize yiizey isareti koyabiliriz?

vl % =
A) B) o ©) o D)l
Merkezleme pimi, agsagidakilerden hangi ikisinin merkezlenmesinde kullanilir?
A) Zimba tutucu ve st plaka. C) Kilavuz ve zimba tutucu plakasi.
B) Kilavuz ve disi plaka. D) Zimba ve zimba tutucu plakasi.
Asagidakilerden hangisinin yiizey isleme isareti digerlerinden hassas olmalidir?
A) Disi plaka. C) Ust plaka.
B) Zimba tutucu. D) Alt plaka.
Asagidakilerden hangi ikisinin toleransi digerlerinden daha kiigiiktiir?
A) Disi plaka-Alt plaka. C) Zimba-Zimba tutucu.
B) Disi plaka-Zimba. D) Kilavuz plaka-Zimba.

Asagidakilerden hangi ikisinden genellikle civatalar bos geger ve vida dis dibi ¢ap1
¢izilmez?

A) Ust plaka-Zimba tutucu. C) Alt plaka-Disi plaka

B) Disi plaka-Kilavuz plaka. D) Kilavuz plaka-Ust plaka
Ust plakada en az kag tane vida deligi olmas1 gerekir?

A)4 (O]

B)6 D)3

Yapim resimlerinde asagidakilerden hangisi olmalidir.

A) Yiizey isleme isaretleri. C) Olgiiler.

B) Toleranslar. D) Hepsi.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME

)

Modiille kazandiginiz yeterliligi 6lgmek i¢in herkes bir onceki 6grenme faaliyetinde
tasarladig1 kalibin yapim resimlerini ¢izecektir. Bunun i¢in asagidaki davranislar sirasiyla
yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda hayir segenegi var ise bir sonraki modiile

ge¢meden, hayir dediginiz davranisi yapmaniz gerekmektedir.

Uygulama sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile modiilii gegip

gecmeyeceginiz size bildirilecektir.

KONTROL LISTESI

Alan Ad MAKINE TEKNOLOJIiSi Tarih
Modiil Adx Birlesik Sa¢ Metal Kaliplart 1 (")grencinin

- legi Adi Soyadi
Faaliyetin Ad1 . B%rl.e $1.k kaliplarn  yaprm

resimlerini ¢izmek Nu

Faaliyetin Tasarimmi yaptigiiz kalibin | Simifi
Amaci yapim resmini ¢izebileceksiniz. Boliimii

bagvurarak tekrarlayiniz.

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

Cizim yapilacak ortami hazirladiniz mi?

Pargay1 bant iizerine yerlestirdiniz mi?

Bant tizerinde adimlar belirlediniz mi?

Disi kesiciyi(plakay1) ¢izdiniz mi?

Kilavuz plakayi ¢izdiniz mi?

Kalip alt plakasini ¢izdiniz mi?

Zimbalari ¢izdiniz mi?

Zimba tutucuyu ¢izdiniz mi?

O | R ([ QN[N AN -

Kalip st plakasini ¢izdiniz mi?

10 | Kalip sapini ¢izdiniz mi?

11 Cizimleriniz sonucunda standart kalip elemanlarinin
cizimlerinize uygunlugunu kontrol ettiniz mi?

¢alismasini kafanizda canlandirdiniz mi?

Yaptiginiz tasarim ve ¢izimleriniz 15181nda, kalibinizin
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

1
2
3
4
5
6
7
8
9

A= el =l = rdiel Ak

i
<

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

R (I[N W[ [

=l i=AL-AF - F - Iol i-

.
[
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