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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 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 gergeve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ogrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistirilmek {izere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmistir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi

onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

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

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda 6grencilere ticretsiz olarak dagitilir.

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

KOD 521MMI171
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Bilesik Sac Metal Kaliplar: 4
Birlesik sac metal kaliplarinin, parcalarinin montajini
MODULUN TANIMI | yaparak prese baglaylp  deneyebilmeyle ilgili bilgilerin
verildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
Temel Imalat islemleri dersi modiillerini almis olmak,
ON KOSUL Bilesik Sac Metal Kaliplar1 1,2,3 modiillerini almis
olmak.
YETERLIK ) Kalip olusturan elemanlarin montajint yapmak ve prese
baglayip test etmek.
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortan, arag¢ ve
geregler saglandiginda  birlesik  kaliplarinin - montajini
yapabilecek ve prese baglayarak teknigine uygun test
edebileceksiniz.
MODULUN AMACI
Amaglar
> Birlesik kalip parcalarinin montajin1 resmine uygun
yapabileceksiniz.
> Birlesik kaliblar1 prese teknigine uygun baglayarak test
edebileceksiniz.
?)GRIT'IIMI?A%IREVPIEM Kalip ] atolyesi, el takim ara¢ ve geregleri, kalip
DONANIMLARI parcalari, baglant1 ve merkezleme elemanlari.
Modiiliin i¢inde yer alan her faaliyetten sonra verilen
uygulama faaliyetlerinde kazandigimiz bilgi ve becerileri
OLCME VE Olcerek kendinizi degerlendirebileceksiniz.
DEGERLENDIRME Modiil sonundaki 6l¢gme araglarini uygulayarak, modiil

ile  kazandiginiz  bilgi ve  becerilerinizi  Olgerek
degerlendirebileceksiniz.

il







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Hizla ilerlemekte olan iiretim teknolojilerini gelistirmek ve daha ileriye gotiirmek igin
degerli teknik elemanlarina; yani sizlere ihtiya¢ vardir. Sizlerin iiretim alanindaki olumlu
caligmalarimizla ilkemizin rekabet giliciiniin artacagimizi higbir zaman aklinizdan
cikarmayniz ve ¢aligmalariniza yenilikleri ekleyerek devam ediniz.

Uretimdeki kalitemizin artmas1 iiriin maliyeti, hatasiz iiretim vb. unsurlar
igermektedir. Uretim kalitesinin artmasi bizlere yeni pazarlar agarak yasam kalitemizi
yiikseltecektir. Bu modiil sizlere birlesik kaliplarinin montaji, preslerde denenmesi
konularinda bilgi saglayacaktir.

Birlesik sac metal kaliplar1 konusunda sizlere basarilar diliyorum.







OGRENME FAALIYETi-1

AMAC )

Birlesik kalip parcalarinin montajini resmine uygun yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Cevremizdeki isletmelerde kullanilan birlesik kaliplar ve pres tezgahlari
hakkinda bilgi toplayiniz.
> Birlesik kaliplarinda iiretilmis degisik parcalar1 inceleyerek nasil tretildigi
konusunda bilgi edininiz.
> Topladiginiz bilgiler hakkinda bir rapor hazirlayarak sinifta arkadaslarmiza
sununuz.
Ii - ,¢_£_ ' Kahliptaki Parcalar
- _ SN 1- Alt tabla
sptanen pares 2- Disi zimba
_ 3- Yay
.;. n | 4- Disi biikme zimbasi
: I 5- Ayirma disi zzimbasi
6- Yay
7- Biikme disi zimbasi
AL 6 8- Biikme erkek zimbasi
il N/ o 9- Delme zimbasi
il B \y 10- Yay
_ I - 11- Form zimba tutucusu
i : - | 12- Ayirma zimbasi
i ' - 13- Zimba tutucu
®— I —® 14- Form zimbas1
& 15- Ust tabla

16- Kilavuz tabla
17- Is parcasi

N7

Resim 1.1: Montaj edilmis birlesik kalip



1.1. Alt Grup Montajim1 Yapma

Kalip sekildeki gibi, kalip alt plakasindan baslanarak montaj edilir. Kalip parcalari
numaralandirilir; sokme ve montaj sirasinda bu numaralar takip edilir.

Resim 1.2: Alt grup montaji ve tiim kalip elemanlar

1.1.1. Kalip Alt Plakas:

Kalip alt plakasi kaliplar1 prese baglamak icin kullanilir, kalip boyutlarindan daha
bliytik se¢ilir. Kalip alt plakasi sertlestirilmez, platina veya dokiim malzemeden segilir.

1.1.2. Kilavuz Kolonlar

Kilavuz kolonlar kalibin ayni eksende c¢alismasini saglar. Asirt zorlanmalarda
zimbalarin ve kalibin zarar gérmesini onler. Bilesik kaliplarda kilavuz kolon kullaniimalidir.
Malzeme olarak civa ¢eligi veya sertlestirilmis imalat ¢eligi kullanilir. Kolon ve burglar
kaliba uygun takilmalidir.

1.1.3. Cikaric1 Sistem ve Elemanlari

Birlesik kaliplarda biten isi kalipdan alabilmek i¢in ¢ikarict elemanlardan faydalanilir.
Bu elemanlar yay, hidrolik ve pnomatik sistemler veya meknik sistemler olabilir.

1.1.4. Pimler

Cok sayidaki plakalarin merkezleme pimleri ile konuma getirme ve montajinda tek
veya parcali pimler kullanilir. Tek parcali pimler iki plakanin, pargali pimler ise ii¢ ve daha
fazla sayidaki plakalarin merkezlenmesinde kullanilir. Eger montaji yapilacak plakalar
sertlestirilmis ise pim deliklerinin 6l¢li tamligini saglamak amaci ile delikler taglanmalidir.

Pimlerin bir ucu montajda kolaylik saglamasi amaci ile 5°-12° arasinda konik yapilir.



Resim1.3: Pim

1.1.5. Civatalar

Kalip elemanlarinin montajinda en ¢ok silindirik, havsa, mercimek bagh civatalar
kullanilmaktadir (Resim 1.4). Bu tip baglama elemanlarinin kolay sokiiliip takilabilir olmasi,
kalip pargalarinin degistirilmesinde veya montajinda kolaylik saglar. Bu tip baglama
elemanlarimi kullanirken en ¢ok dikkat etmemiz gereken husus, piyasadan kolay temin
edilebilir olmasidir. Ozellikle standart olmalarina dikkat edilmelidir. Ciinkii 6zel civatalarin
temini olduk¢a zordur ve maliyeti yiiksektir.

Resim 1.4: Kalipta kullanilan civatalar

1.2. Ust Grup Montajim Yapma

1.2.1. Ust Kahp Plakasi

Birlesik kaliplarda iist kalip plakasi zimba tutucusunu ve baglama sapini iizerinde
tastyan kalip elemanidir. Isil islem gerekmez. Genellikle imalat geliginden yapilir. Uretim
sayis1 yiksek kaliplarda zimba baslar1 kalip iist plakasina zarar vermemesi igin,
sertlestirilmis tampon plakadan yararlanilmalidir.
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Resim1.5: Ust kalip plakasi
1.2.2. Kilavuz Kolon Burglari

Alt kalip v e st kalip seti ilizerinde belirtilen kilavuz odlciilerine gére DIN 9825 ve
DIN 9833’te satandart hale getirilmistir. Kilavuz kolonlar alt kalip setiyle tist kalip setinin
dolayisiyla alt zimba ve iist ¢ekme zimbalarimin ayni dogrultuda yani tek merkezde
hareketini saglar. Kilavuz bur¢lari calisma esnasinda iist kalip setinin zarar gérmesini
onlemek kendisinin maliyetinin iist kalip elamanina goére ucuz ve imalatt bulunmasi
acisindan daha kolay oldugundan kullanilir ve tercih edilir. Kilavuz burglar1 ISO 9448, TS
9233, standart olarak verilmektedir. Bur¢ malzemeleri, iiretilmesi istenen parganin
hassasiyetine ve {iretim miktarina gore gri dokiim, piring, dokme kalay bronz gibi
malzemelrden imal edilir.

Resim 1.6: Kilavuz kolon ve burclar

1.2.3. Zimba Tutucu Plakasi

Resim 1.7: Zimba tutucu plakasi Resim1.8: Disi kalip ve alt grup



Birlesik kaliplarda kalibin bigimine gore zimba tutucusu segilir. Zimbalar kaliba
civatali ¢ektirme, delik delinerek, havsa bash veya silindirik bagh olarak takilir. Zimba
tutucu plakalar sertlestirilmez imalat ¢eligi malzemeden yapilirlar.

1.2.4. Disi kalip plakasi

Disi kalip plakasi 1s1l isleme uygun malzemeden yapilarak sertlestirilir. Resim 1.8’de
disi plaka ve alt grup gosterilmistir.

1.2.5. Diisiiriicii sistem ve elemanlari

Birlesik sac metal kaliplarinda is pargasini kaliptan ¢ikarabilmenin degisik yontemleri
vardir. Kaliplarda is parcasmin disi, kalip icerisinde kalma ihtimaline karsi kalibin alt
grubuna tasarlanan yay, pim, baski parcasi, c¢ikarma vidasi, saplama vb. elemanlar
bulunduran sistemlere ¢ikarici sistem ve elemanlar1 denir. Erkek zimbalar tizerindeki islem
goren pargalar1 siyirma gorevi de yapar. Cikarict sistemlerin ¢ok siddetli biiyiik bitkme
kuvvetlerine maruz kalan elemanlar1 sertlestirme islemlerine tabi tutulmalidir. Standart
elemanlarin imalatina gerek yoktur, (yaylar, baglama civatalar1) ancak ¢ikarici pimler, baski
pargalari, flanglar, saplamalar temel imalat tezgahlarinda resme uygun olarak da yapilabilir.

1.2.6. Kalip Baglama Sapi

Kalip baglama saplar1 standartlastirilmistir. Bilkme kalibina ve pres tezgahinin
baglama yuvasina uygun baglama sap1 secilerek islenir. Birlesik sac metal kaliplarmin iist
plakasina ve agirlik merkezine montaj edilmelidir. Talagl imalat tezgahlar1 kullanilarak,
resme uygun olarak tornada islenir. Kaliba gelen kuvvetler hesaplanarak iist tablaya
baglantis1 vidal, percinle veya baglanti civatalariyla baglanir. Kuvveti dagitim sekli ve
kaliptaki konumu diisiiniilerek genis flansgh olarak da yapilabilir. Sekil 1.9°da degisik tiplerde
iretilmis standart baglama saplarina ait bir ¢izelge bulunmaktadir.



Resim 1.9: Baglama sap1 ve tablosu

1.2.7. Pimler

Pimler kalip elemanlarmin iki ve daha ¢ok parcayr birlestirmek icin kullanilir.
Birlestirilecek pargalar matkapla delinmelidir. Matkap c¢api, pim anma ¢apindan daha kii¢iik
bir delik cap1 verecek sekilde secilir. Istenen cap ve yiizey kalitesi igin delige rayba cekilir.
Pim delige bastirilir. Pimin sonuna kadar delige gecirilmesi i¢in plastik veya tahta takozla
vurulur. Kalipgilikta diiz silindirik pimler kullanilir. Montaj esnasinda pimin boyunun parga
kalinligin1 asmamasina 6zen gosterilmelidir (Resim 1.10).
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Resim 1.10: Merkezleme pimleri

1.2.8. Civatalar

Kalip plakalarini birbirine baglamay1 saglayan elemanlardir. Vidalar iki pargayi
birbirine batirarak tespit eder. Fakat vida boslugundan dolay1 yanal kaymay1 onleyemezler.
Kalip baglantis1 yapilirken metrik vidalar tercih edilmelidir. Cilinkii metrik vidalar whitworth
vidalara gore daha incedir. Alyen bash veya tornavida bash olanlar tercih edilir (Resim
1.11).

DIMN D12

& Metrik - Whitworth
Silindirbas
imbus Civata
8.8-10.9-12.9
isB

IS0 7380
Metrik
Bormbebas
Imbus Civata
2.8 - 10.9
iBB

DIMN 7984
Metrik

Darkafa
Imbus Civata
2.2 - 10.9
iDK

Resim 1.11: Kalip elemanlarini birlestirme civatalari
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DIN 7901
Metrik
Hawszabasg
imbus Civata
2.2 - 10.9
iHB

Pullu Bombebas
retrik

Imbus Civata

2.8

BBP

DIN 916

DIMN 913-914-
g15

Setskur

Imbus Civata
2.8, - 10.9

is



1.3. Eksantrik Presler

1.3.1. Pres Cesitleri

Bir kalip tasarimcisi veya yapimcisi, kaliplama islemini yapacak pres tezgahi ve
ozellikleri hakkinda genis bilgiye sahip olmalidir. Calistig1 miiessesede c¢ok sayida, degisik
tip ve Ozellikte pres tezgahi bulunabilir veya tek bir pres tezgahi olabilir. Her ne sekilde
olursa olsun kalip imalatcist liretecegi parcanin kalip tasarimini, calisma sartlarini ve
ozelliklerini bildigi pres tezgahina goére yapmak zorundadir. Bu nedenle, ilk Once pres
tezgahlarinin 6zelliklerini ve calisma prensiplerinin bilinmesinde fayda vardir. Bu boéliimde
genellikle sac metal kalip¢iliginda kullanilan presler ve 6zellikleri iizerinde duracagiz.

1.3.2. C Tipi Presler

Kiiclik tonajli presler genellikle “C” gdovde tipi preslerdir ve asagidaki sekilde
siniflandirilir.

> Arkasi acik egilebilen “C” gdvde tipi presler
> Sabit “C” govde tipi presler
> Alt tablasi ayarlanabilen “C” govde tipi presler
> Boru presleri
1.3.3. H Tipi Presler

Kaliplama alan1 ¢ok biiylik preslerde dort dislili hareket sistemi uygulanir. Bu tip
presler i¢in genellikle iki adet krank mili tercih edilir ve her krank mili iki ucundan dislerle
cevrilir.Bu tip presler pik dokiimden kiiciik tonajli yapilir. Okullarda kiigiikk kaliplarin
denenmesi matbaacilik ve deri kesme islerinde sik¢a kullanilan pres tiiriidiir.

Resim 1.12: H Tipi pres
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1.3.4. Pik Govdeli Presler

Bu tip presler pik dokiimden kiiglik tonajli yapilir. Okullarda kii¢iik kaliplarin
denenmesi matbaacilik ve deri kesme islerinde sik¢a kullanilan pres tiiriidiir.

Resim 1.13: Pik govdeli presler
1.3.5. Celik Konsriiksiyon Govdeli Presler

Bu tip presler genellikle hidrolik pres olarak yapilir. Bu tip preslerde vurucu bagligi
hareket ettiren pistonun istenen noktada durdurabilme oOzelliginden dolayi, faydali kurs
boyunun ayar1 ve kalibin baglanmasi ¢ok kolaydir. Hidrolik devrede bulunan emniyet subabi
sayesinde asir1 yiikklemelerde pres tezgahi ve kalip emniyete alinmistir. Calisma basincina ve
kaliplanacak malzemenin 6zelliklerine bagl olarak ¢alisma hiz1 ayarlanabilir. Boylece derin
¢cekme ve inceltme ¢ekme islemleri kolaylikla yapilabilir. Kurs boyu siiresince pistonun her
noktadaki basinci sabittir. Fakat ¢alisma hizlari, bakim ve tamirleri zordur.

Resim 1.14: Celik kosriiksiyon govdeli presler
1.3.6. Siitun Govdeli Presler

Diiz siitun govdeli sokiilebilir presler daha biiyiik tonajli kaliplama islemlerinde
kullanilir. Tabla ol¢tileri 5000 mm kadar olabilen bu tip presler 7000 tona kadar kaliplama
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yapabilir. Bu preste iki diiz siitun; alt tabla (yaban) ve st baglik vardir. Govdesi sokiiliip
takilamayan (yekpare) presler, tasima kolayligi bakimindan kiiglik tonajli ve kii¢iik boyutlu
yapilir. Biiyiik tonajli ve biiylik boyutlu olan presler ise tasima esnasinda kolaylik olmasi
amacityla ana pargalar1 sokiiliip takilabilecek sekilde yapilir.

Resim1.15: Siitun gévdeli presle

1.4. Presin Kisimlari

Resim 1.16°da tipik bir eksantrik presin parcalar1 gosterilmektedir.

: Govde

: Motor

: Volan

: Hareket iletme sistemi

: Kavrama ve frenler

: Eksantrik mili(Krank mili)
: Kog baghigi

: Tabla

0O O\ DN B~ WD —

Resim 1.16: Presin kisimlar:

1.4.1. Govde

Preslerdeki en 6nemli 6zelliklerden biri gévde bi¢imi, govdenin yapildigi malzemenin
cinsi ve konstriikksiyon seklidir. Kiiglik tonajli preslerin govdesi dokiim, biiyiik tonajli
preslerin konstriiksiyonu dokiim ve ¢elik plakali kaynak birlestirmedir.
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1.4.2. Motor

Preslerde gii¢ kaynagi elektrik motorlaridir. Elektrik motorlarinin giileri kilowatt
cinsinden belirtilir. Eger pres tezgahi hareketini dogrudan elektrik motorundan aliyorsa,
motor giicii oldukca yiiksektir. Ayrica motorun giiciinii sabit tutabilmek veya giic kaybin
azaltmak i¢in ilave yiikseltici (amplifikator) konur. Biiytlik gii¢lii motor ve ilave yiikseltici,
pres maliyetini artirir. Bu maliyeti diislirmek i¢in motor ile krank mili kasnagi arasina
hareket aktarma organlar1 konulmaktadir. Krank mili dislisi veya kasnagi kendi {lizerinde
enerjiyl depo ettigi icin preslerde biiyiik gii¢lii motor kullanilmasina gerek yoktur. Krank
mili kasnag, tizerinde depo ettigi enerjinin tamamini pres hareketli bagliginin her vurusunda
harcayamaz. Ancak depo ettigi enerjinin bir miktarini harcar. Harcanan enerjiyi karsilamak
icin bu defa elektrik motoru enerji depo eder. Elektrik motoru depo ettigi enerjiyi krank mili
kasnagina iletir. Krank mili kasnagi depo ettigi enerjinin cogunu harciyorsa, motor ¢ok fazla
calisacagindan ¢ok fazla 1siir ve bu da motorun yanmasina neden olabilir.

1.4.3. Volan

Volan disli, motordan almis oldugu dairesel donme hareketini dogrusal harekete
¢eviren makine elemanidir.

1.4.4. Hareket iletme Sistemi

Hareket sistemi denince, pres vurucu (hareketli) basligini hareket ettiren sistem akla
gelir. Bu nedenle, pres vurucu basligi hareket sistemi asagidaki sekilde siniflandirilabilir:
1. Krank milli
2. Eksantrik milli
3. Eksantrik dislili
4. Kaml
5. Mafsal kollu

1.4.5. Kavrama ve Frenler

Kavrama frenler, mekanik preslerin en 6nemli elemanlarindandir. Pres tezgahlarinin
emniyetli ve verimli calismasinin saglanmasi, kavrama ve frenlerin hatasiz ¢aligmasina
baghdir. Krank mili kasnaginin donme hareketini dogrudan veya digli ve kamalarla krank
miline ileten sisteme kavrama denir. Kasnak doniis hareketinin krank miline iletilmesi
istendiginde, kavrama devreye girer. Tek vuruslu kaliplama durumunda hareket iletimi
sadece tek devir i¢in s6z konusudur ve hareketli baslik tek vurus yaptiktan sonra kavrama
devreden ¢ikar. Hareket iletim sistemini saglayan kavrama sistemi, belli bir doniis acisinda
krank miline maksimum degerde bir dondiirme momenti iletir. Kavrama devre dis1 kaldigi
anda fren sistemi devreye girer ve krank milinin Ust Olii Noktada (UON) durmasini saglar.
Kalip sikigmast veya hatali kaliplama sonucu meydana gelebilecek arizalar1 dnleyebilmek
icin, kavrama devre dis1 kalabilmeli ve frenleme sistemi aninda devreye girmelidir.



1.4.6. Eksantirik Mili veya Krank Mili

Krank mili, volandan aldig1 dairesel hareketi dogrusal harekete ceviren, eksantrik
presin en 6nemli parcasidir.

Resim 1.17: Eksantrik krank mili
1.4.7. Kog¢ Bashg

Biyel kolu yardimi ile krank mili doniis hareketi, diizgiin dogrusal hareket olarak kog
bashigima iletilir. Hareketli bagliga bagl kalip, baslikla birlikte hareket eder. Alt 6lii noktaya
gelmeden kaliplama islemini bitiren ko¢ baslig1 bir miktar daha ilerledikten sonra alt 6lii
noktaya gelir. Sonra geri doniis hareketini tamamlar. Ancak, kaliplama baslangicinda baslig1
hareket ettiren ag¢ili konumdaki biyel kolu kaliplama direncini krank miline iletir.

Resim1.18: Ko¢ bashgi

1.4.8. Tabla

Pres tabla boyutlar1 genellikle kapasite ve kaliplama sisteminin cinsine baglhidir.
Biiyilik ¢cekme kaliplariyla yapilacak {iretim i¢in tabla boyutlar1 ve tonaj1 biiyiik pres tezgahi
secilir. Arkasi egilebilen 200 tonluk bir presin tabla boyutlari asagida verilmistir.

14



TON A B C D E F G H J
25

35
45
60
75
110
150
200

1.5. Preslerde Emniyet Sistemleri ve Bakim

1.5.1. Mekanik Sigortal Presler

Mekanik preslerde kalip kursu ayarlandiktan sonra, baski sirasinda olusan bir hata
veya hatal1 ayar sonucu, pres elemanlarina ve kaliba zarar verilmemesi i¢in Resim 1.19° daki
gibi dokiimden yapilmis elemandan faydalanilir. Asirt yiikte bu eleman pargalanir, pres
baskis1 bosa ¢ikarilir, presin diger elemanlar1 zarardan korunur.

Resim1.19: Preslerde mekanik sigorta
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1.5.2. Hidrolik Sigortal Presler

Hidrolik preslerde istenen tonaja ulastiktan sonra daha fazla ylik olusmamasi igin
siirlayici konur. Bu smirlayici sayesinde istenen tonaj sinirlamasi gergeklestirilir. Bu sistem
sayesinde tezgaha ve kaliba zarar verilmesi O6nlenir

Resim1.20: Preslerde hidrolik sigorta

1.5.3. Preslerde Giinliik, Ayhk Yilhik Bakim

Pres makinalarinin imalat¢ilar1 tarafindan diizenlenen kullanim kitab1 pres
operatOriiniin elinin altinda olmali; tezgahla ilgili giinliik, aylik, yillik bakimda dikkat
etmemiz gereken hususlari pres imalat¢isinin Onerilerini dikkate almalidir. Bu Oneriler
dogrultusunda asagidaki hususlar dikkate alinmalidir.

Tezgah temiz tutulmalidir.
Tezgahin iyi yaglanmasina ¢ok dikkat edilmelidir.

Herhangi bir sikigsma, bozulmaya meydan vermeden giderilmeye ¢aligilmalidir.

YV V V V

Tezgahta c¢eki¢ kullanmak gerekiyorsa, piring, lastik, plastik c¢ekiclerden

faydalaniimalidir.

> Yeni tezgahlar, ilk caligmalarda yiiksiiz olarak kii¢iik devirlerde en az 1-1,5 saat
calistirilmalidir. Yeni tezgahlarin yaglanmalarina da biiyiik 6nem verilmelidir.

> Tabla iizerine c¢esitli avadanliklar konarak tablanin bozulmasina meydan

verilmemelidir.
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1.6. Preslerde Calisanin Emniyeti ve Kullanilan Sistemler

1.6.1. Eksantrik Preslerin Calisma Sistemleri

Elektrik motoru ile elde edilen donme hareketi kayislar vasitasiyla volana aktarilir.
Bunun sebebi elektrik motorunun devir sayist yiiksektir (900d/dk). Preslerin dakikadaki
vurus sayisi ¢ok diisiik olmasi gerekir (20 vurus gibi). Bu yiizden motorun devir sayisi
aktarma organlarinda disiiriilerek eksantrik miline aktarilir. Volana bagl olan milin {izerinde
kavrama ve fren grubu vardir. Kavrama ve fren grubu hidrolik, pndmatik veya mekanik
kumanda sistemi ile ¢alisir. Volan motordan aldigr donme hareketi ile siirekli doner; fakat
volan mili donmez. Biz par¢a basmak istedigimiz zaman kavrama kumandasini devreye
sokariz (pedal ile) ve volan mili donmeye baslar. Volan milindeki donme hareketi disliler
vasitastyla devir sayisi kiigiiltiilerek krank (Eksantrik mile) aktarilir. Eksantrik milin gérevi
dairesel hareketi dogrusal harekete doniistiirmektir. Presin krank miline biyel kolu dedigimiz
kollarla bagli bulunan hareketli kafaya (kog, slayt) krank milinin eksen kacikligi kadar
dogrusal hareket yaptirilir. Biz buna presin kursu (strok) diyoruz. Kiigiik tonajli preslerde bu
kurs ayarlanabilir. Biiyiik tonajli preslerde strok sabit yapilir. Degisik ylikseklikte kalip
baglamak i¢in ayrica slayt ayar mekanizmasi yapilir. Mekanik presin ko¢ baslhigin asagiya
indigi en alt noktaya Alt Olii Nokta (AON) yukartya ¢iktig1 en iist noktaya da Ust Olii Nokta
(UON) denir.

1.6.2. Cift El Kumanda Sistemleri

Genellikle agik kaliplarda, calisanin el ve parmaklarinin korunmasi i¢in ¢ift el
kumanda sistemi kullanilir. Bu iki kumanda kollar1 elle kumanda edilmeden pres ¢alismaz.

Resim1.21: Cift el kumanda sistemi
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1.7.3. Koruma Perdeleri

Pres ¢alisirken operatorii korumak i¢in koruma perdeleri kullanilir.

y

1]
llli
)

o
i

Resim 1.22: Koruma perdeleri

Gelisen teknoloji ile birlikte koruma sistemleri de degismeye baslamistir. Elektronik
bir devre ile kontrol edilen sistemlerde calisma ortamina calisma esnasinda yapilacak bir
miidahalede sistem otomatik olarak calismay1 keser ve yazili, 151kl1 veya sesli olarak ikaz

Verir.
1.7.4. Masalar (Mekanik, Vantuzlu, Manyetik)

Kalip baskiyr bitirdikten sonra iiriin; elle, mekanik, hidrolik sistem, pndmatik,

miknatish veya robotlar yardimu ile kaliptan alinir.

2

Resim 1.23: Robot eli

1.7.5. Fotosel Gozler, Uyarici Isik ve Sesler

Gilintimiizde tretilen tezgahlara fotoseller, uyarict 151k ve sesler eklenerek tezgahlar

daha giivenli hale getirilmistir.
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1.7.6. Cahisma Konum Secici Anahtar ve Sistemler

Calisma esnasinda ¢alisan kisinin iglemi gerceklestirebilmesi i¢in makinenin kumanda
panosunu kullanmasi gerekir. Panonun yeri dyle secilmistir ki calisan kisi panoya geldigi
zaman kalip ¢alisma ortamindan tamamen uzaklagsmis olur. Makinenin ¢aligmasi igin pano

Resim 1.24: Fotosel goz ve uyarici sistem

calisan1 en uygun calisma konumuna getirmis olur.

1.7.7. Kahp Koruma Sistemleri

Pres tezgdhimi ve kaliplar1 emniyet kurallarina uygun olarak calistirabilmek igin
tezgahi ve ilgili kalib1 6nceden emniyete almak, ayrica kaliplanan parganin hatali ¢gikmasini
Oonlemek amaciyla calisma ortamina uygun ilave koruyucu tedbirler gbéz Oniinde

bulundurulmalidir.

Bu tedbirler sirasiyla su sekilde siralanabilir:

>

>
>
>

Sinirlama anahtarl aygit,
Kontrol sistemli otomatik dayama,
Kontrol sistemli pim dayama,

Itme ile ¢alisan kilitlemeli kontrol sistemi.
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(UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Alt kalip plakasi lizerine kolonlar takiniz.

Alt kalip plakasi tizerine, kolonlar1
dogru bicimde takiniz.

Ust kalip plakasina burclar takiniz.

Kalip i¢ine burclar1 uygun bigimde
takiniz.

Kalip setini olusturunuz.

Kalip elemanlarini numarasina gore
uygun takiniz.

Disi plakayi yerine baglayiniz.

Y| V| V| V

Sertlesmis ve tasglanmis disi plakayi
yerine baglayiniz.

Zimbalar1 baglaymiz.

A\

Sertlesmis  ve  taslanmig  erkek

zimbalari yerine baglayiniz.

Y| V| V| V| V| V| V| V

Diustirticii  ¢ikarici  kalip  elemanlarini | > Diisiiriicii ¢ikarict kalip elemanlarini

baglayiniz. yerine uygun baglayiniz.

Yaylart yerine takma ve basing ayari|» Yaylari yerine takiniz ve Dbasing

yapiniz. ayarlarini yapiniz.

Bant yolunu hazirlaymiz  ve yerine|» Bant yolunu isleyiniz ve yerine

baglayiniz. baglayiniz.

Kalip baglama sapini yerine baglayiniz. » Kalip baglama  sapimm1  yerine
baglaymiz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki olgme ve degerlendirmede 1’den 11. soruya kadar bosluk doldurma

kriterleri uygulanmistir. Bosluklar1 dogru sozciiklerle doldurunuz.

1.

2.

Bilesik sac metal kaliplarinda disi plaka malzeme cinsi ..................... “dir.
Bilesik kaliplarda-bant ilerleme kanali .................. plakadadir.

Bilesik kaliplarda zimbalar ve disi plaka .............. sertlik degerinde olmalidir.
Bilesik kaliplarda zzimba boylart .................... olmalidir.

Bilesik kaliplarda sacin diizenli yliriimesini saglayan eleman .......... “dir.
Bilesik kaliplarinda kalip ayar1 yapilirken zimbalarin .............. plakasindan

cikmamasina 6zen gosterilmelidir.
Bilesik kaliplarda bant genisligi uygun se¢ilmezse kalip ...............

Agik kaliplarda operatdriin baski yapilirken ellerin korunmasi i¢in............ kumanda
sistemi kullanilmustir.

H tipi mekanik preslerde kalip ve tezgah ayar1 hatasindan kaliba ve tezgaha zarar
vermemek i¢in .............. sigortal1 glivenlik sistemi kullanilmstir.

Pres volanina bir tur yaptirilarak .............. kontrolii yapilir.

Bilesik kaliplarda {iriinde eksenel hata s6z konusu ise sebep .............. dir
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Birlesik kaliplar1 prese teknigine uygun baglayarak test edebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Cevremizdeki isletmelerde kullanilan birlesik kaliplar ve pres tezgahlari
hakkinda bilgi toplayiniz.

> Birlesik kaliplar1 prese teknigine uygun baglamay1 inceleyerek bilgi edininiz.

> Topladiginiz bilgiler hakkinda bir rapor hazirlayarak sinifta arkadaslariniza

sununuz.

2. KALIPLARI PRESE BAGLAMAK VE
TEST ETMEK

2.1. Pres Tonajim1 Hesaplamak (Basin¢ Ayar1 Yapmak)

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

Kaliplama kuvvetini hesaplamamizin sebebi sunlardir:

> Kaliplama kuvvetinden ¢ok daha gii¢lii 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 biiytik ise kaliplama

kuvveti azaltma yontemleriyle kesme kuvvetinin azaltilmasini saglar.

Birlesik kaliplarda; kaliplama kuvvetini bulmak igin her bir zimbanin uyguladig:
kuvvetin bulunup bunlarin toplaminin alinmasi gerekir. Toplam kaliplama kuvvetinin hesabu,
disi kalip ve zimba kesme ylizeyine egim verilmedigi disiiniilerek yapilir. Kaliplama
kuvvetini azaltmak i¢in zzimba boylar1 farkli yapilabilir.

Toplam kaliplama kuvvetini bulmak i¢in agagidaki formiil uygulanir:
P=Kesme Kuvveti =Delme+Kesme+ Biikme Kuvveti + Cekme Kuvveti (Kg)
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2.2. Pres Kurs Degerini Belirleme

Pres kurs degeri, kalip biiyiikliigiine, zimbalarin boyuna ve bi¢imine bagl olarak
belirlenir. Presin maksimum ve minimum hareketleri dikkate alinarak pres kurs segimi
yapilir.

2.3. Pres Kurs Ayarim1 Yapma

7
Resim 2.1: Pres kurs ayar1 yapma

Zimbalarm kilavuz plakadan ¢ikmamasina ve disi zzmbaya yeterince girmesine dikkat
edilerek kurs ayar1 yapilir. Mekanik preslerde her kalip i¢in kurs mesafesi farklidir bu ayar
yapilmadan kalip prese baglanip denenmez. Pres kurs ayar1 yapildiktan sonra tabla somunlari
sikilir. Kog basligi somunu sikilir.

2.4. Cikaric1 ve Dusiiruci Ayarlarim1 Yapma

Bilesik kaliplarda {iriin basildiktan sonra, bantin ilerlemesine engel olmayacak sekilde
tasarlanir. Kamlardan, yaylardan, egimli yiizeylerden ve mekanik hidrolik sistemlerden
faydalanilir. Modiildeki birlesik kalip resmi incelendiginde basim esnasinda kurulan yaylar
cikarici gorevini iistlenmistir.

2.5. Pres Bashgimi Alt Olii Noktaya Alma

Preslere kalip baglamak kalip yapimi ve kalip tasarimi kadar énemlidir. Imalat1 bitmis
kalib1 prese baglamadan once presin tabla vidalar1 gevsetilerek kalip kursu kadar agilmasi
saglanir. Pres kog¢ basligi alt 6lii noktaya mekanik olarak alinir. Kalip prese emniyetli
baglanir.
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Resim 2.2: Presi alt 6lii noktaya alma

2.6. Kalip Pres Baglanti Sistemleri ve Elemanlari

Resim 2.3: Kalib1 prese baglama elemanlar

Yapimi tamamlanmis ve denenmek i¢in pres tezgahina gelmis olan kalibi, ¢ok saglam
bir sekilde tezgaha baglamak gerektigi asla unutulmamalidir.

Pres tezgahimizin tablasinda bulunan “T” kanallarinin sayesinde kalibimizin alt grubu
baglanir. Baglama sirasinda miimkiin mertebe standart baglama elemanlar1 kullanilir (Temin
kolaylig1 s6z konusudur). Baglama sirasinda kalibimizin dl¢iilerine gore degisebilen baglama
pabuglarimin kullanilmasi tavsiye edilir.

Tasarim sathasinda tespit edilen kuvvet ihtiyacindan miimkiinse daha giiclii bir
tezgahin kullanilmasi tavsiye olunur.
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2.7. Kahip Ust Grubunu Pres Ko¢ Bashgina Baglama

Resim 2.4: Kalib1 prese baglama

Kaliplar daima, pres alt 6lii noktada iken baglanir. Pres, once elle alt 6lii noktaya
getirilir sonra kalip girecek kadar ko¢ kontra somunu gevsetilerek yukari kaldirilir. Bu
durumdayken sap ve iist plakadan iist grubun baglanmasi yapilir.

Ozel kaliplarda ya da ¢ok biiyiik ebathi kaliplarda kalip sapmin yanisira baglama
pabuglar1 ve baglama aparatlar1 da kullanilmaktadir.

Resim 2.5: Baglanmis kaliptan parca iiretme
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2.8. Alt Kalip Gurubunu Pres Tablasina Baglama

Kalip sapindan iist plakadan st grup baglanirken alt grupla birbiri igine girmis
durumda olmas1 gerekir; yani kalip minimum yiiksekliktedir. Ust grubun baglanmasindan
sonra alt grubunda saglam bir sekilde tablaya baglanmasi yapilir. Kalibin alt ve iist grubun
baglanmas bittikten sonra, yine kontra somunu gevsetilerek iist kisim ¢ok az bir miktarda
yukar1 alinir. Bu durumda kaliba bir parca konarak basma islemi yapilir. Kalip heniiz islemi
tamamlamiyorsa, list kisim bir miktar asagi indirilerek gerekli ayarlamalar yapilir (Resim
1.37° deki kalip alt plakasini inceleyiniz).

2.9. Pres Volanina Bir Tur Yaptirilarak Kurs Kontrolii Yapma

Baglama islemi tamamlandiktan sonra pres tezgahiin biiyiik volanindan yada varsa
tezgahin ¢evirme kolundan g¢evrilerek krank mili tam bir tur yaptirilir. Boylece pres ¢alisma
kursunun baglamis oldugumuz ¢ekme kalibina uygunlugu kontrol edilmis olunur. Eger bu
cevirme esnasinda uygun olmayan bir durum ortaya c¢ikarsa, sorun giderilmeli ve volan
tekrar tam bir tur yaptirllmalidir. Bu durum kalip sorunsuz c¢alisana kadar devam
ettirilmelidir.

2.10. Presi Calistirma ve Parca Uretme, Muhtemel Hatalarin
Giderilmesi

Preste birkag parca basildiktan sonra pres durdurulur. Basilan parga, hurda ve bant
incelenir. Uriiniin dlgiileri kusursuz ve kaliptan ayriliyor ise baskiya devam edilir. Isin
hassasiyetine gore bu islem zaman zaman tekrarlanmalidir.

Kalip baglama islemi tamamlanmis ise arttk deneme iiretimi durumuna gelinmis
demektir. Bir kez daha yapilan biitiin islemler gézden gegirilerek makinenin elektrik motoru
calistillir. Tezgahta, ham malzeme kaliba verilmeden birka¢ kez basma islemi
gerceklestirilir. Sorun yoksa birkag tane deneme parcasi iiretilir. Uretilen parcanin, resme
gore kontrolii yapilir. Eger bir eksiklik varsa kalip sokiilerek ariza giderilir ve yine ayni1 yol
takip edilerek ayarlama yapilir. Eger denemede iiretilen pargalar istenen ozelliklere uygun
ise kalib1 baglama noktalar1 kontrol edilerek istendigi anda seri tiretime gegilebilir.
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2.11. Preslerde Emniyetli Calisma Yontem ve Kurallari

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

YV V V V

Tezgahin ¢alisma prensibini bilmiyorsaniz, ¢alistirmayiniz.

Tezgahin kayis kasnak tertibatinin, ¢evresinin, kapali olmasina dikkat ediniz.
Pedal diizenegini ¢alistirmaya baslamadan 6nce kontrol ediniz.

Pres kurs mesafesi ¢izelgesini inceleyiniz.

Kaliplart sorumlu 6gretmen gozetiminde sokiip takiniz.

Kurs boyunu dikkatli ayarlayiniz.

Tabla sabitleme civatalarini kontrol ediniz.

Kalip baglama elemanlarini kontrol ediniz.

Alt ve tist kalip acilma mesafesine elinizi sokmayiniz.

Sac parcalarinin, elinizi kesmemesi i¢in eldiven kullaniniz.

Mamiil madde ¢ekmecesini, pres ¢alisirken agmayiniz.

Tezgahin hidrolik seviyesini kontrol ediniz.

Tezgahi kapasitesinin Ustlindeki kuvvetlerde ¢alistirmayiniz.

Pistonun agilma mesafesini diisiinerek fazla agmayip parga altina destekler ilave
ediniz.

Herhangi bir arizay1 gidermeye ¢alismaymiz. Ilgili 6gretmene haber vererek
“DIKKAT ARIZALIDIR” levhasini goriinen bir yere asiniz.

Tezgahin gerekli yerlerini yaglaymiz. Istenmeyen yaglar temizleyip bir kazaya
meydan vermeyiniz.

Tezgahta uygun bir kiyafetle ¢aliginiz.

Tezgah cevresini ve dolaplari temiz tutunuz.

Higbir elektrik arizasini, kendiniz gidermeye ¢aligmayiniz.

Tezgahin emniyet anahtarlar1 devre dis1 birakilmaz. Ariza durumunda ivedilikle

degisimini saglayiniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Kesme kuvvetini hesaplayiniz. » Sizden istenen  kalibin  kesme
kuvvetini hesaplayiniz.
» Pres kursunu ayarlayiniz. » Pres kursunu kaliba uygun olarak
ayarlayiniz.
» Pres ko¢ bashgimi alt o0li  noktaya|» Pres kogbasligini mekanik olarak alt
ayarlaymiz. 6lii noktaya ayarlayiniz.
» Kalip iist grubunu kog bagligina baglayiniz. | » Kalip iist grubunu kog¢ basligina
baglayiniz
» Kalip iist grubunu kog basligina baglaymiz. | > Baglama isleminde emniyet
kurallarina uyunuz
» Kalip alt grubunu pres tablasina baglayiniz. | > Baglama isleminde emniyet
kurallarina uyunuz
» Yapilan tiim baglantilar1 kontrol ediniz. » Baglantilar diizgiin degilse uygun
baglama saglayin
» Elle kurs boyunu kontrol ediniz. » Elle ya da motor yarim devri ile

caligma Oncesi pres volanina bir tur
yaptirarak  kalip ve  zimbalarin
durumunu kontrol ediniz.

A\

Presi calistiriniz.

uretiniz.

» Bant yoluna serit malzemeyi siirerek parga

Ellerinizi c¢alisan kisimlardan wuzak
tutunuz.
Parcayr  kontrol ederek istenen
ozellikte olup olmadigimi kontrol
ediniz.

28




((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki ciimlelerde noktalarla belirlenmis yerleri dogru sozciiklerle doldurunuz.

1.  Kurs ayan yapilirken pres bashigt .............. noktaya alinir.

2.  Kalibin pres tonaji hesaplanirken .............. formiili kullanilir.
3.  Tezgahin kayis kasnak tertibat1 calisirken .............. olmalidir.
4.  Pres kurs degeri .............. elemanina gore ayarlanir.

5.  Mekanik pres .............. kaliplarda kullanilir.

6.  Hidrolik pres .............. kaliplarda kullanilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar ile karsilastiriniz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz

sorularla ilgili konular1 faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Modiille kazandiginiz yeterliligi 6lgmek i¢in herkes bir dnceki 6grenme faaliyetinde
tasarladigi kalibin, yapim resimlerini ¢izecektir. Bunun i¢in asagidaki davranislari sirasiyla
yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda ‘“hayir” secene§i var ise bir sonraki modiile
gegmeden, “hayir” dediginiz davranisi yapmaniz gerekmektedir.

Uygulama sonunda dgretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile modiilii gegip
gecmeyeceginiz size bildirilecektir.
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KONTROL LISTESI

Alan Ad1 MAKINE TEKNOLOJISI Tarih
Modiil Ad1 Birlesik Sac Metal Kaliplar1 4 Ogrencinin
Faaliyetin Lo < . Adi
Ad Birlesik Kaliplarin Baglanip Denenmesi Soyadi
Faaliyetin Tasarimin1 yaptigimiz kalibin montaj ve Sinifi
Amaci denenmesi e
Boliimii
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini doldurunuz. (Hayir)
Aciklama - e . Cx e
olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize bagvurarak tekrarlayiniz.
DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir
1 Birlesik sac metal kalip elemanlarimin se¢imini yaptiniz
mi1?
) Sectiginiz birlesik sac metal kalip elemanlarin montaji
icin gerekli ara¢ gerecleri sectiniz mi?
3 Birlesik sac metal kalip elemanlarinin setini
olusturdunuz mu?
4 Birlesik sac metal kalip alt grup elemanlarinin
montajini yaptiniz mi?
5 Birlesik sac metal kalip {ist grup elemanlariin
montajini yaptiniz mi?
6 Birlesik kalibin {ist grubu ile alt grubunu birlestirdiniz
mi?
7 Kalib1 prese emniyetli ve eksende bagladiniz mi?
8 Preste kalip zimba boylarina uygun kursu ayarladiniz
mi1?
9 Presi galistirip denediniz mi?
10 Deneme sonucu hatalar1 giderdiniz mi?
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYET-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYET-2 CEVAP ANAHTARI
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KAYNAKCA

»  UZUN Ibrahim, Yakup Eriskin, Sac Metal Kahpeilig, istanbul, 1983.
>  ATASIMSEK Sami, Sac Metal Kahpcihgi, Bursa, 1973.
>  GUNGOR Ali, Yayimlanmamis Ders Notlar.

> Dirinler Pres Katalogu, 2006.
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