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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 521MMI170

ALAN Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK Endiistriyel Kalipciik

MODULUN ADI Birlesik Sac-Metal Kahplar 3

Birlesik sac metal kaliplarina ait kalip alt grup

MODULUN TANIMI pargalarini islemek ve kalip alistirmalarini yapmak i¢in
gerekli 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Temel Imalat Islemleri dersi modiillerini basarmis
olmak.

YETERLIK Kalip alt grubunu olusturan parcalar1 islemek ve kalip

alistirma islemini yapmak.

Genel Amacg

Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam, arag
ve gerecler saglandiginda birlesik sac metal kaliplar1 alt
gurup pargalarin1 toleranslar1 iginde isleyebilecek ve

elemanlarmin  alistirma  islemlerini  teknigine uygun
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.
Amaclar
> Kalip alt gurup pargalarini, yapim resimlerine uygun
isleyebileceksiniz.
> Kalip alistirma islemlerini teknigine uygun olarak
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Atdlye, CNC torna tezgiahi, CNC freze tezgahi, tel
erezyon makinesi, alistirma presleri, degisik kesiciler, parca
yapim resimleri, konvansiyonel talag imalat makineleri
degisik el takimlar1 vb.

(")LgME VE
DEGERLENDIRME

Bu modiil programi siiresince yapmis oldugunuz
o0grenme faaliyetleri ve uygulamali faaliyetlerden basarili
sayilabilmeniz i¢in test ve uygulamalar istenilen seviyede
yapabilmeniz gerekir. Bu nedenle her faaliyet sonunda
kendinizi test ediniz. Basarisizlik halinde ise faaliyeti
tekrarlaymz. Ogretmen, modiill sonunda size 6lgme
teknikleri uygulayarak modiil uygulamalariyla kazandiginiz
bilgi ve becerileri 6l¢erek degerlendirecektir.
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Sevgili Ogrenci,

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

Kalipgilik, giliniimiizde endiistriyel {iretim alanlarinin vazgegilmez seri {retim
tekniklerinden biridir. Bu modiille, birlesik metal sac kaliplarimin alt gurup elemanlarinin
CNC tel erezyon tezgahinda veya iiniversal tezgahlarda islenmeleri ve birbirlerine alistirmasi
islemlerini 6greneceksiniz.

Iyi bir kalipg1 veya kalip tasarimci olabilmek i¢in dnce bu alana ilgi, sevgi ve
isteginizin olmasi gerekir. Bu nedenle severek gelmis oldugunuz bdliimiiniizde basarili
olacaginiza inantyoruz. Bu basariniz sayesinde rekabet giiciimiiziin artacagini da biliyoruz.
Ulkemizin bizlerden bekledigi de budur. Bu bir gérevdir. Sorumluluk bilincidir.

Sizlerin basarisi, bizlerin ve iilkemizin basarisidir. Modiiliin sizlere gerekli bilgiyi
sunacagini biliyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Birlesik sac metal kalib1 alt grup parcalarini, imalat resimlerine uygun sekilde CAD-
CAM programlar1 kullanarak dizayn edip CNC veya klasik tezgahlarda isleyebileceksiniz.
Kalip alistirma islemlerini, teknigine uygun takim ve tezgéh kullanarak yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Kalip iiretimi yapilan isletmeleri ziyaret ederek birlesik sag metal kalip komple
ve imalat resimleri ile bu kaliplarda islenmis (kaliptan ¢ikmis) parca 6rneklerini
getirerek smifta arkadaglarinizla paylaginiz.

> CAD-CAM programlar1 ve CNC torna freze ve tel erezyon tezgahlari hakkinda
bilgi toplayarak arkadaglariniza konu hakkinda bilgi veriniz.

1. KALIP ALT GRUBUNU ISLEME

1.1. CNC Tel Erezyon Tezgah

Tel erezyon ile isleme, elektrot olarak bobin seklinde makaraya sarilan iletken telin
siirekli olarak yukaridan asagiya dogru ilerletilmesi ve is pargasinin da kesme yolu boyunca
ilerletilmesi ile yapilir. Tel erezyonda talas, dogru akim vurumlu bir gii¢ kaynag1 vasitastyla
olusan elektrik kivilcimlarinin erezyonu ile kaldirilir. Kivilcimlar, di-elektrik sivi igerisinde
birbirine yakin yerlestirilen tel elektrot ve 1§ pargasi arasinda olusur. Tel erezyon ile isleme
tekniginin Ustlinliigl, elektrik iletkenlik 6zelligine sahip her tiirlii malzemenin sertlik degeri
ne olursa olsun islenebilmesidir. Ayrica kalin malzemelerin ve karmasik geometrilerin
islenebilmesine de imkan saglamaktadir. Ozellikle kalip imalatinda kullanimi yaygindar.
Makine ve kesime bagli olarak tolerans 0.01 mm’ye kadar inebilmektedir. Kesme boslugu
ise tel ¢ap1 ve asindirma bolgesi (akima bagli ~1/2 tel ¢ap1) kadardir. Bu nedenle disi ve
erkek kalip yapiminda biiylik kolaylik saglar. Bu metotta genellikle elektrot olarak piring,
bakir veya ¢inko kaplamali teller kullanilir. Tel erezyon tezgéhlar: ile konikler, kanallar,
paraboller, elipsler vb. karmagik sekilli parcalar kesilebilir. Sekil 1.1°de tel erezyon kesme
teorisi gosterilmistir.



Tel

Tel elektrot

Is parcasi
Di-elektrik sivi
Elektrik akimi

Is parcas

Sekil 1.1: Tel erezyon kesme teorisi

Resim 1.1: Tel erezyon tezgahi
1.1.1. CNC Tel Erezyon Tezgahinda Giivenli Calisma Kurallar

CNC tezgah ve sistemlerin diger takim tezgahlarina kiyasla hayli karmasik olduklar
goriiliir. Boyle bir yapiya sahip tezgahlarin giivenlik dnlemlerinin de ileri seviyede alinmasi
gerekmektedir. Bu dnlemler; operatdr, tezgah, kesiciler ve ¢evrede ¢alisanlar i¢in alinir.

> Kullanilan elektronik kart, devre ve devre elemanlar1 6zel muhafazalarla
korunmalidir.

> Yazilmis olan CNC kodlarinda hata yapilmasi miimkiindiir. Olas1 hatalari tespit
etmek i¢in ilk 6nce programin simiilasyonu izlenmelidir.

> Is parcasinin dogru olarak baglanip baglanmadig: kontrol edilmelidir.



Is pargasi baglantisinda hava basinci ile yapiliyor ise hava basmci yeterli
olmalidir. Yeterli degilse operator, uyar: mesaji ve yanip sonen 1sikla uyarilir.
[lk parca imalati, adim adim (step) modunda ve operatér kontroliinde
yapilmalidir.

Is parcasma uygun tel ve ¢ikan talasi ortamdan uzaklastiracak elektrik
gecirgenligi olmayan uygun sivi se¢ilmelidir (di-elektrik sivi).

Acil durumlarda acil durdurma butonu (emergency stop) kullanilmalidir.
Tezgéah izin almadan calistirilmamalidir. Calisirken de yanindan ayrilmamak
gerekir.

Tezgahlarin periyodik bakimlar1t mutlaka yapilmalidir.

YV VvV VvV VY VYV

1.1.2. CNC Tel Erezyon Tezgah Cesitleri

CNC tel erezyon tezgahlarini agagida verildigi gibi siniflandirabiliriz:

> Kullandig1 di-elektrik sivinin hazne igerisinde siirekli kalan veya devir-daim
yapacak sekilde olanlarina gore,

> Temel eksenlerin (X, Y, Z) kapasitelerine gore,

> Yardimcei eksenlerin (U, V) kapasitelerine gore.

1.1.3.CNC Tel Erezyon Tezgahlarinda Kullamlan Kontrol Tiirleri

Is ve islemler, kontrol sistemleri aracilig1 ile yerine getirilmektedir. Bilgisayar destegi
ile servo / step motorlardan elde edilen hareketlerin sevk ve idaresi kontrol sistemleri
aracilig1 ile islem bolgesine iletilir. CNC tezgahlarinda iki tiir kontrol sistemi vardir. Bunlar1
kisaca tarif edelim:

> Acik devre kontrol sistemi: Geri beslemeye gerek duyulmadan yapilan kontrol
sistemlerine denir. A¢ik devre kontrol sisteminde kizak hareketi ve hiz1 igin step
motor kullanilir. Bu tiir kontrol sistemleri, daha basit sayisal denetimli
sistemlerde kullanilmaktadir.

> Kapali devre kontrol sistemi: Kapali kontrol sistemlerinde AC ve DC servo
motorlar kullanilir. Kontrol sistemi, motora sinyal gonderir. Motor, hareketi
mile ileterek kesiciyi veya tablay1 hareket ettirir. Tablanin istenilen yere gidip
gitmedigi transdiiserler (algilayicilar) araciligi ile kontrol edilir.

Sekil 1.2.b’de goriilen kapali devre kontrol sistemleri ile islemlerin akisi sirasinda
yasanilan tiim geligsmeler, kontrol {initesine geri bildirilerek islemlerin dogrulugu denetlenir.

Yeni gelistirilen kontrol iinitelerinde biitlin bu kisimlar bir biitiin halinde yer
almaktadir. CNC tel erezyon tezgdhi imal eden firmalar ya kendi iirettikleri kontrol
{initelerini ya da piyasada yaygin olan kontrol iinitelerini kullamirlar. Ornegin Fanuc kontrol
iinitesi, diinyada bilgisayarla kontrol edilen bir¢cok tezgdhta en c¢ok kullanilan kontrol
unitesidir. Brother, Sodick, Charmilles firmalari, kendi {irettikleri kontrol {initelerini
kullanirlar.



Tabia ve baglama
aparatian

Resim 1.2: Sodick marka kontrol iinitesi Resim 1.3: Charmilles marka kontrol iinitesi

Resim 1.4: Fanuc kontrol iinitesi Resim 1.5: Dokunmatik ekranlhi kontrol iinitesi



1.1.4. CNC Tel Erezyon Tezgahlarinda Kullanilan Eksenler

CNC tel erezyon tezgahlarinda X, Y, Z, ana eksenleri ve U, V yardimci eksenleri
olmak tizere toplam 5 eksen vardir:

X
Y

ekseni
ekseni

Z ekseni

U

\Y%

ekseni

ekseni

: Tablanin saga sola hareketini saglar.

: Tablanin ileri geri hareketini saglar.

: Telin yataya dik olan eksenidir. Kesilen par¢a kalinligina gore degisir.

: Telin X ekseninde kaydirilmasiyla olusan eksene U ekseni, kaydirma
acisina da U acis1 denir.

Telin Y ekseninde kaydirilmasiyla olusan eksene V ekseni, kaydirma

acisina da V acis1 denir.
Sekil 1.3’te tel erezyonda kullanilan eksenler gosterilmektedir.

X

Altadzilk
" (dlt nozzle)

st agizhil ql ql
/ (st nozzle)
u V
| |
Z Z

Sekil 1.3: Tel erezyonda kullanilan eksenler

1.1.5. CNC Tel Erezyon Tezgahlarinda Kullanilan Programlama Cesitleri

CNC tel erezyon tezgahlari asagida belirtilen yollarla programlanabilir:

>

>
>

Programci tarafindan elle MDI (Manuel Data Input) tezgah kontrol iinitesi

yoluyla

CNC tezgah kontrol iinitesine uyumlu bir is istasyonu yardimiyla
CNC tezgah kontrol iinitesine uyumlu bir CAD/CAM programi yardimiyla
CNC tel erezyon tezgahlar1 programlanabilir.



1.1.6. CNC Tel Erezyon Tezgahlarinda Kullanilan Tel Cesitleri

Tel erezyon tezgahlarinda kesici olarak kullanilan tellerde asagidaki 6zellikleri kesme
islemi {lizerine etkisi biiyiiktiir:

>

>

Elektriksel Ozellikleri: Telin elektriksel iletkenligi, elektron bombardimani
(elektro-desarj) sirasinda meydana gelen arkin siddetini ve olusan yiizeyin
kalitesini etkiler. Bakir tel IACS (International Annealled Copper Standard)’ye
gore % 100 iletken kabul edilmistir. Diger malzemelerin iletkenlikleri bakira
gore su sekildedir:

MALZEME % ILETKENLIK
Aliiminyum 63
Piring (63/37) 20
Bakir Piring 100
Kursun 8
Molibden 32
Cinko 28

Mekaniksel Ozellikleri: Kullanilan telin en 6nemli mekaniksel ozellikleri;
kopma mukavemeti, sertligi ve yiizde uzama miktaridir. Kopma mukavemeti
telin kopmaya karsi gosterdigi direngtir. Kopma mukavemeti en diigiik olan
bakirdir. En yiiksek olan ise molibdendir.

Geometriksel Ozellikler: Yiiksek hassasiyet gerektiren isler, daireselligi dar
siirlar igerisinde olan tellerin kullanilmasini gerektirir.

CNC tel erezyon tezgahlarinda genellikle tel ¢aplar1 0,05 — 0,4 mm arasinda piring,
molibden ve molibden tel elektrotlar kullanilmaktadir.

>

Isil Ozellikler: Kullanilan telin erime sicakligi, 1s1 iletim kat sayis1 ve buhar
basinci ¢ok onemlidir.

Yukarida verilen bilgiler 1s1ginda kullanilacak tel se¢iminde telin capi, sertligi,
mukavemeti, elektrik iletkenligi, erime noktas1 ve buhar basimci dikkate alinmalidir. Uretici
firmalar, bu faktorleri dikkate alarak ve deneysel olarak hangi sartlarda, ne tiir telin
kullanilacagini belirlemislerdir. Bunlar iiriin kataloglarinda belirtmiglerdir.

Tellerin sarili olduklar1 bobinler iizerinde tellerin 6zelliklerini gosteren kodlar vardir.
Genel olarak kullanilan kodlar ve anlamlar1 asagidaki 6rnekte verilmistir:

FKH-25GS
123 4 5

1: Uretici firmanin bas harfi (Furukawa)

2: Malzemesi (B- piring, K- aliiminyum katkil1 piring)
3: Sertligi (H - sert, A - yumusak)

4: Tel ¢ap1 (25/100 = 0,25 mm)

5: Bobine sarili tel agirhigi (G5- 5x9,81 = 49,05 N)

8



Tel seciminde diger dikkat edilmesi gerekli 6zellik de is pargasi kalinligidir. 0,2 mm
capinda tel ile 100 mm’ den daha kalin is pargasi kesilirse yavas besleme orani yiiziinden ¢ok
zaman harcanir. 0,4 mm ¢apl bit tel ile 10 mm kalinhiginda bir parca kesilirse bu da
ekonomik olmaz. Asagida tel capina gore kesilebilecek parca kalinliklar1 verilmistir.

Tel capr Is parcasi kalinhig: (...mm’ ve kadar)
0,10 40

0,20 100

0,25 200

0,30 300

Resim 1.7: Tezgiha takilms tel makarasi

1.1.7. CNC Tel Erezyon Tezgihi i¢cin Basit Programlarin Yapilmasi

CNC tel erezyon tezgdhinda par¢a programi CAM programindan aktarilarak veya
kontrol tiinitesinden elle program yazilarak yapilir. Kontrol {initesinden koordinatlar ve
kodlar girilerek parca programi yapilabilir. Kesilecek ¢evre koordinatlar1 kontrol {initesinden
mutlak veya artish 6lciilendirmeye gore girilir.

9



> CAM Programindan CNC Tel Erezyon Programi Yapmak

CAM programinin Wire (tel) kismi ¢alistirilir. Kesilecek parca CAM ortaminda agilir
(Sekil 1.4.).

Sekil 1.4 : CAM ortamina alinmis disi kahp plakas1

Xformm-translate komutuyla orijin, kesimin baslayacagi yere tasinir. Disi plakalarda
kesilecek kismin i¢ kismina delik agilir ve tel bu delikten gecirilerek baglanir. Daha sonra
tezgah lizerindeki ayarlamalarla bu nokta orijin kabul edilir. Job setup’ tan parca kiitigi

girilir. Ana mentiden Sekil 1.5° te gosterilen sirayla Single modede kesilecek g¢evre
secilerek done tiklanir.

Main Menu: wirepﬂthg:
Analyze New Chain Mode [uE@ T
Create — m—l_’ﬂindnw Options * Window
File Canned Area Area
Modify No core Single
Xform Manual ent Section Section
Delete Point Point Point
Screen 4-axis Last Last
Solids Operations Unselect Unselect
(TN [Job setup Done MDone |
NC utils Next menu
BACKUP BACKUP BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU | MAIN MENU

Sekil 1.5: Kesilecek geometrinin secimi

Sekil 1.5° teki islem yapildiktan sonra Sekil 1.6° daki menii ekrana gelir. Burada
isleme parametreleri girilerek tamam tiklanir.
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Sekil 1.6: Isleme parametrelerinin girildigi menii

Isleme parametreleri girildikten sonra wirepaths-operations komutlar1 sirasiyla
tiklanarak telin izleyecegi yol goriilebilir (Sekil 1.7A). Verify yapilarak islemin simiilasyonu
goriilebilir (Sekil 1.7B).

A B
Sekil 1.7: A) Takim yolu, B) isleme simiilasyonu
Olusturulan takim yollarina gére CNC kodlarinin iiretimi (post processing), main
menii (ana menii)’den sirasiyla NC util, post proc (son igslemci) ve Run komutlart secilir.

Sekil 1.8° de gosterildigi gibi. Run komutu tiklandig1 anda bilgisayar, G kodlarini iiretir.
Uretilen kodlar, tezgaha aktarilarak galistirilir.
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Main Menu: NC Utilities: Post Processor;

Analyze Verify Change
Create Backplot — t
Eile Batch

Modify Filter

Xform > T

Delete Setup sheet

Screen Def. ops

Solids Def. tools Run old
Toolpaths Def. matls

NC utils oo Update PST

Sekil 1.8: CNC kodlarimn iiretimi (Post processing)

> Kontrol Unitesinden Par¢a Programi Yapmak

Kontrol iinitesinden koordinatlar ve kodlar girilerek parca programi yapilabilir.
Kesilecek cevre koordinatlart kontrol {initesinden mutlak veya artish 6lgiilendirmeye gore
girilir. Tele ac1 verilecekse genellikle T harfinden sonra ac1 degeri yazilir. Ornegin; T0, dik
kesim; T2, iki derece acili kesim anlamlarina gelmektedir. Resim 1.8 de parca programinin
kontrol iinitesi ekranindaki goriintiisii gériilmektedir.

69 X17.5 999, 19 :

. Y31.9 3

§- 38
"8«

SE3R3REE
3

&
N
x‘=
i
3

, YI1.5
GB1 G41 651 X-82. 10. :
GO1 Y28,

Resim 1.8: Parca programinin kontrol iinitesi ekranindaki goriiniimii

Sekil 1.9’ da ise programi yapilmis kesme yolu goriilmektedir. Sekil 1.9 dikkatlice
incelendiginde kirmizi renkli ¢izgi X, Y eksenlerini; yesil renkli daireler tel deliklerini;
pembe renkli diiz ¢izgiler de kesilen yolu gostermektedir. Kesme iglemi acili yapildig: igin
icteki ¢izgiler, parcanin iist kismindaki kesilen cevreyi; distaki ¢izgiler ise parganin alt
kismindaki ¢evreyi gostermektedir. Diiz ¢izgiler lizerindeki i¢i bos ok ise telin kesme yoniinii
gostermektedir. Kesik ¢izgiler, telin kesilerek agizliklarin hizli ilerleyecegi yolu
gostermektedir. Bazi makineler, teli kendisi koparip bir sonraki delikten tekrar baglayarak
birden fazla kesme islemini seri olarak gergeklestirebilmektedir.
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Sekil 1.9: Kontrol iinitesi ekraninda kesme yolunun goriiniimii

1.2. Kahip Alt Grup Parc¢alarim isleme

Uzerinde birden fazla kaliplama islemi bulunan pargalari, tek operasyonda ve ayni
istasyonda iireten kaliplara birlesik kalip denir. Bu tiir kaliplarda tiretilen parga, pek kalip
deliginden asagiya diismez ve kalip icerisinde kalir. Itici pim ya da plaka yardimiyla kalip
yarimlari arasina getirilen parca, serit malzeme iskeletiyle birlikte kaliptan disariya ¢ikarilir.

Kaliplarin yapimlarinda daha 6nceki modiiller de gordiigiiniiz (kesme, delme, ¢cekme,
biikme) yontem teknik bilgi ve beceriler kullanilacaktir. Bu kaliplarda birden fazla islem tek
defada yapiliyor olsa da kalipta yapilan islem bellidir. Kalibin dizayninda, pargalarinin
islenmesi ve montajinda iirliniin imalat1 esnasinda ¢ikan problemlerde kalibin tiimiinii degil o
islemi goz Oniinde bulundurmak gerekir. Parcalarinin islenmesi ve denenmesinde o kaliba
ozgii yontem ve tekniklere bagl kalmak gerekir. Ornegin kesme ¢ekme delme islemi yapan
bir kalipta ayr1 ayri islemler diisiiniilmelidir. Bu kaliplarda alt ve iist gurup elemanlar1 bazi
hallerde yer degistirmektedir. Bu tamamen kalibin ve islemin dizaynina baglhdir.
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Kalptanan parga

Sekil 1.1.1: Birlesik sac metal kahib1

Kaliptaki Pargalar:

1- Alt tabla, 2- Disi delme zimbasi, 3- Yay, 4- Disi bilkkme zimbasi, 5- Ayirma disi
zimbasi, 6- Yay, 7- Biikme disi zzimbasi, 8- Yan kayit, 9- Delme zimbalari, 10- Yay, 11-
Form zimba tutucusu, 12- Ayirma zimbasi, 13- Zimba tutucu, 14- Form zimbasi, 15- Erkek
biikme zimbas1, 16- Kilavuz tabla, 17- Is pargasi.
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1.2.1. Zimbalan (Disi veya Erkek Zimbalar, Plakalar) Isleme

Birlesik sac metal kaliplarinda kullanilan zimbalar, islem ve konum geregi bazi
hallerde kalibin alt veya iist gurup elemani olarak karsimiza ¢ikar. Bu zimbalar, 1s1l islem
goreceginden dolayr uygun malzeme secimi yapilarak iiretilirler. Imalat resmine uygun
olarak talagh imalat tezgahlar1 ile (tornalar, frezeler, matkaplar vb. tezgahlar) yapilirlar.
Uretilecek olan is par¢asinin hassasiyetine géore CNC tezgahlar da kullanilabilir.

Bu kaliplarda kesme, delme, ¢ekme, bilkkme, ezme gibi farkli islemler tek bir kalipta
yapildigindan her islemin 6zelligine gore farkli zimbalar kullanilacaktir.

Zimbalarin 6zelliklerine gore gerekli tiretim teknikleri ve hesaplamalara uyulmalidir.
Zimbalarin imalati esnasinda imalat resminde verilen Gl¢ii toleranslarina ve tiim resim
bilgilerine uyulmalidir. Aksi halde kalibin montaji esnasinda ve kalipta parga iiretimi
asamasinda istenmeyen durumlar ortaya ¢ikabilir.

a)Erkek delme zimbas: b)Disi delme plakasi

Sekil 1.2.2: Delme zzimbasi ve kesme plakasi

1.2.2. Zimba Tutucu Plakasim Isleme

Zimba tutucu plakalar, birlesik sac metal kaliplarinda kalip iist veya alt grup elemani
da olabilir. Zimba ya da zimbalarin baglandigi pargadir. Genellikle imalat celiginden
yapilirlar. Fakat ¢ok 6zel durumlarda farkli malzemeler tercih edilebilir. Zimbalar, zzimba
tutucu plakasina dik olarak baglanmalidir. Zimba ve tutucu arasindaki bosluk yapilan islemin
(kesme, delme, biikme, vb.) Ozelligine gore hesaplanmali ya da tespit edilen alistirma
toleranslari iginde alistirilmalidir.
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Sekil 1.2.3: Zimba tutucu plaka ve zzimbalar
1.2.3. Alt Kalip Plakasimi isleme

Alt kalip plakalari, kalibin pres tablasina baglanmasini saglayan alt grubu elemanidir.
Alt plaka {izerine disi kalip, zimbalar, pimler, ¢ikarici sistemler kilavuz kolonlar1 ve burglari,
baglama civatalar1 alt plaka iizerinde bulunur. Temel imalat tezgahlari, CNC Isleme
merkezleri, matkaplar kullanilarak resme uygun imalatt yapilir. Birlesik sac metal
kaliplarinda gelen kuvvetlere gore hesaplamalar yapilarak alt plaka kalinliklarinin uygun
secilmesi gerekir. Zira alt plakalar, kaliba gelen kuvvetlere karsi dayanimimi artiran en
onemli elemanlardandir. Hazir olanlar1 da tercih edilebilir.

Sekil 1.2.4: Alt kalip plakasi

1.2.4. Kilavuz Kolonlar isleme

Sac metal kaliplarinda kullanilan standart kalip setine ait kilavuz siitun ve burclar
standartlagtirilmistir. Kilavuz siitun ve burglari, kalip alt grubu ile {ist grubunun tam eksende
hareket etmesini saglayan kalip elemanlaridir. Sik sik sokiiliip takilabilen veya uzun siire
sokiilmeyecek sekilde kaliplara montaj edilirler. Sertlestirilmis ve taglanmis siitunlar ve
burglari, temel imalat tezgahlarindan tornalar kullanilarak resme uygun olarak imalati
gerceklestirilir. Isil islem yapilarak taglanmalidir.
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Sekil 1.2.5: Kilavuz kolon

Sekil 1.2.6: Kilavuz kolon ve burclar:

Kilavuz kolon burglart malzemeleri, hafif metal alasimidir. Bunun nedeni, kilavuz
siitunlar ile birlikte ¢alistigindan asinma meydana gelecegi icin kilavuz siitunlarina zarar
vermemek ve asinma sonrast degisiminin kolay olabilmesi igindir. Celik olan kilavuz
burclari 1s1l islemlerinden sonra taglanmasi gerekir. Standart burglar, kataloglardan segilerek
kullanilabilir. Kilavuz kolon burglari, talagh imalat tezgahlar1 kullanilarak tornada resme
uygun olarak {iretilirler.

1.2.5. Kilavuz Plakay1 (Hareketli veya Sabit) Isleme
Birlesik sac metal kaliplarinda islemin durumuna gore sabit ya da hareketli kilavuz
plakalara ihtiyag duyulmaktadir. Kilavuz plakalar; bazen kesme ya da delme zimbalarina,

bazen bir ¢ekme ya da blikme zimbasina, bazen de kalibin alt gurubu ile iist gurubuna
kilavuzluk eder. Kimi durumlarda da bir s1yiric1 ya da baski plakasi olarak kullanilir.
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a) Kalipta kullamlan kilavuz plaka

Kilavuz Flaka
i / \\ | ._ -

SaNESS
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izi Plaka

b) Sabit kilavuz plaka ¢) Hareketli kilavuz plaka
Sekil 1.2.7: Kilavuz plakalar

1.2.6. Cikarici Sistem Elemanlarim isleme

Birlesik sac metal kaliplarinda is parcasini kaliptan ¢ikarabilmenin degisik yontemleri
vardir. Kaliplarda is parcasmnin disi kalip igerisinde kalma ihtimaline karst kalibin alt
grubuna tasarlanan yay, pim, baski parcasi, c¢ikarma vidasi, saplama vb. elemanlar
bulunduran sistemlere ¢ikarici sistem ve elemanlar1 denmektedir. Erkek zimbalar
iizerindeki islem goren parcalart styirma gorevi de yaparlar. Cikarici sistemlerin ¢ok siddetli
bliyllk biikme kuvvetlerine maruz kalan elemanlart sertlestirme islemlerine tabi
tutulmalidirlar. Standart elemanlarin imalatina gerek yoktur (yaylar, baglama civatalari);
ancak cikarict pimler, baski parcalari, flanglar, saplamalar temel imalat tezgahlarinda resme
uygun olarak da yapilabilirler.
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Sekil 1.2.8:Cikarici ve itici sistem elemanlari

1.2.7. Kalip Baglama Sapim isleme

Sekil 1.2.9: Kahp baglama sap1

Kalip baglama saplar1 standartlastirilmistir. Kaliba ve pres tezgahmin baglama
yuvasina uygun baglama sapi segilerek islenirler. Birlesik sac metal kaliplarinin iist
plakasina ve agirlik merkezine montaj edilmelidir. Talagh imalat tezgahlari kullanilarak
resme uygun olarak tornada islenirler. Kaliba gelen kuvvetler hesaplanarak {ist tablaya
baglantis1 vidali, perginle veya baglanti civatalariyla baglanir. Kuvveti, dagitim sekli ve
kaliptaki konumu diisiiniilerek genis flansli olarak da yapilabilir. Asagida degisik tiplerde
iiretilmis standart baglama saplarina ait bir ¢izelge bulunmaktadir.
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Sekil 1.2.10: Degisik kalip baglama saplar1 ve standart o6lciileri
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( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Disi  kesici ve diger
zimbalart isleyiniz.

A\

Kesiciyi olusturacaginiz takim celigini secerek disi
veya erkek zimba profilini markalayiniz.

Is parcasim uygun baglama diizenegi ile tezgah
tablasina baglaymiz. Althik, gonye ve komparator
kullaniniz.

Kesici zimbalart isleyecek uygun takimi secerek
tezgaha baglayiniz.

Uygun ilerleme ve devir sayisinda kesici zimbalari
resme uygun olarak isleyiniz.

CAM programlar ile pargay: tasarlayip iiretimi i¢in
kodlarini iiretiniz.

Uretim  simiilasyonunu  izleyip,  yanlisliklari
diizeltiniz.

Parca icin iiretilen kodlar1t CNC tezgahina aktariniz.
Disi kalibi CNC tezgahina baglama kurallarin uyarak
baglaymiz.

Parca imali i¢in uygun kesicileri se¢iniz.

CNC tezgahlarinda calisma igin emniyet ve giivenlik
kurallarina uyunuz.

Kullandigimiz alet ve takimlar1 diizenli kullaniniz.

» Kalip plakalarimni igleyiniz.

Is parcasini segerek yiizeylerini isleyiniz.

Alt plakanin dis 6l¢iilerini gényesinde isleyiniz.
Baglama deliklerini plaka lizerine markalayiniz.
Matkap ile delikleri deliniz

Parmak freze ile baglama deliklerini diizeltiniz.
Alt plaka yeterli kalinlikta olmalidir, unutmayiniz.

» Cikarici sistem ve
elemanlarii isleyiniz.

Is parcasina uygun malzeme se¢imi yapiniz.

[s pargasini tornaya uygun sekilde baglaymiz.

Ise uygun kesici se¢imini yapiniz.

Pargay1 tornada imalat resmine uygun olarak igleyiniz.
Cikarict sistem ve elemanlarmin bazilarimi standart
kataloglardan segerek temin edebilirsiniz.

Uretim sayis1 fazla ve sert malzemeler iiretilecekse
cikarici elemanlari 1s1l islem yapmalisiniz.

» Kilavuz kolonlari isleyiniz.

V VVVVY VY VVVVVIVVVVVVIY VY VV VvV VY VY V

Is parcasina uygun malzeme se¢imi yapiniz.

[s pargasini tornaya uygun sekilde baglayiniz.

Ise uygun kesici segimini yapiniz.

Pargay1 tornada imalat resmine uygun olarak isleyiniz.
Kilavuz kolonlari, 1s1l islem gordiikten sonra
taslayiniz.

Kilavuz kolonlar1 standart kataloglardan
segebilirsiniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Birlesik sac metal kaliplarint olusturan pargalar1 CNC ve klasik tezgahlarda
isleyebileceksiniz. Bunu yapabilmeniz gerekmektedir. Cevaplarinizda “hayir” segenegi var
ise bir sonraki davramisa ge¢meden ‘“haywr” dediginiz davranist Ogrenip yapmaniz
gerekmektedir.

Uygulama sonunda Ogretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile sonraki
ogrenme faaliyetine gegip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

Alan Ad1 MAKINE TEKNOLOJISI Tarih
Modiil Adi Birlesik Sac Metal Kaliplar1 3 Ogrencinin
. Adi Soyad
Faaliyetin Ad1 Kalip Pargalarini Isleme 1 >oyad
Nu
. £

I ot A Birlesik sac ‘metal kaliplar1 Slnll )

parcalarini tezgahta islemek. Boéliimii

Sevgili Ogrenci, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki
ACIKLAMA performans testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri
Ogretmeninize bagvurarak tekrarlayip mutlaka 6greniniz.
DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir

Erkek biitkme zimbasini islediniz mi?

Disi biikkme zimbasini islediniz mi?
Erkek delme zimbalarini toleransinda islediniz mi?
Disi delme plakasini toleransinda islediniz mi?

Ayirma zimbasini toleransinda (disi-erkek) islediniz mi?

Kalip plakalarini islediniz mi?

Cikarici sistem ve elemanlarini islediniz mi?

Kilavuz kolon deliklerini toleransinda deldiniz mi?

ORI | NN AR =

Burg deliklerini toleransinda deldiniz mi?

ik
<

Kilavuz kolonlar1 toleransinda islediniz mi?

(S
(S

Burglari toleransinda islediniz mi?
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

A-COKTAN SECMELI SORULAR

1.

Tel erezyon tezgahinin en 6nemli 6zelligi asagidakilerden hangisidir?
A) Hassas olmasi.

B) Sertlik degeri ne olursa olsun iletken malzemeleri kesebilmesi.

C) Kolay programlanmasi.

D) Diger tezgahlardan daha az tehlikeli olmasi

Tel erezyon tezgéhlarinda en ¢ok kullanilan tel hangisidir?
A) Bakir B) Piring C) Cinko kaplamali tel D) Molibden

Asagidakilerden hangisi tel erezyon tezgahlarinda kullanilan eksenlerden degildir?
A)U B)Y O K D) X

Asagidakilerden hangisi tel erezyon tezgahlarinda kullanilan sividir?
A) Cesme suyu  B) Makine yagi  C) Bor yagi D) Di-elektrik sivisi.

Asagidakilerden hangi ikisi arasinda kivilcim olugur?
A) Tel-is parcast  B) Sivi-tel C) Is pargasi-sivi D) Agizlik-kilavuz

Asagidakilerden hangisi olusabilecek en biiyiik tehlikedir?
A) Telin kopmasi.

B) Siv1 seviyesinin, kivilcim seviyesinden asagiya diigsmesi.
C) Parga baglant1 elemanlarinin agilmasi.

D) Elektrigin kesilmesi.

Tel erezyonda kesme islemi nasil gerceklestirilir?
A) Sivi basinct ile B) Telin hareketi ile C) Elektrik kivileimlariyla D) Higbiri

Tel erezyon tezgahina farkli capta tel takilinca asagidakilerden hangisinin
degistirilmesi gerekir?

A) Agizligin B) Sivinin C) Akimin D) Tel kilavuz pargasinin

Asagidakilerden hangisi tel erezyonda kesme islemi i¢in gerekli olmaz
A) Tel elektrot ~ B) Kesici takim  C) Di-elektrik sivi D) Elektrik akimi

Elektrot kullanilarak yapilan erezyon yontemi asagidakilerden hangisidir?
A) Tel erezyon  B) Dalma erezyon C) Lazerle kesme D) Gaz ile kesme
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B-DOGRU-YANLIS SORULARI

Asagidaki ciimleleri okuyunuz. Dogru ise “D”,yanlis ise “Y” harfini bag taraflarindaki
parantezin i¢ine yaziniz.

1. (cevnn. ) Disi plaka kesilmeden once tel deligi seklin i¢ine delinmelidir.

2. (...... ) Tel erezyonda kullanilan tel ¢aplar1 0.2 ile 5 mm arasinda degisir.

3. (cevnn. ) Disi plakanin geriye dogru bosluk agisin1 V ve U yardime1 eksenleriyle veririz.

4. (... ) Disi plakaya verilen kesme boslugu kilavuz plakaya verilmez.

5. (ceenn. ) Alt plakaya verilen geriye dogru bosluk agisi, kilavuz plakaya da verilebilir.
Cevaplarinizin tamaminin dogru olmasi beklenir. Cevaplarinizin tamami dogruysa bir

sonraki O0grenme faaliyetine geg¢iniz. Yanlis isaretlediginiz sorular varsa ilgili konulara
donerek konuyu tekrar ediniz. Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Birlesik sac metal kalibi pargalarimi uygun yontem ve teknikler kullanarak
alistirmalarin1 yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Kalip iiretimi yapilan isletmelerde kalip pargalarinin alistirmalari hangi yontem
ve tekniklerle yapilmaktadir? Kalip yapimlarinda kalip elemanlari, klasik
yontemlerle mi yapiliyor? Hazir kalip elemanlart kullaniliyor mu? Ureticiler
hangilerini tercih ediyorlar? Kalip maliyete etkisi nedir? Bu konudaki
uygulamalar1 ve tercihleri &greniniz. Arkadaslarimizla paylasiniz, onlari
bilgilendiriniz.

2. KALIP ALISTIRMA ISLEMLERI

2.1. Kesme Zimbasimin Hareketli Kilavuz Plakaya Ahstirilmasi

Birlesik sac metal kaliplarinda kilavuz hareketli ya da sabit olarak yapilabilir. Kilavuz
plaka, tel erezyon tezgahinda kesilmis ise sadece kesme isleminin basladigi ve parganin
koptugu yer arasinda kalan ¢ikintiyr almak yeterli olacaktir. Kilavuz plaka, egelenecek ise
disi plakadan ayrilmalidir.

Resim 2.1: Kesme zimbasinin kilavuz plakaya ahstirilmasi
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Kilavuz plaka, iiniversal tezgahta islenmis ise kesici takimlarin biraktigi izler, ince
disli egeyle diizeltilerek Olgiisiine getirilir. Bu islem sirasinda 1si1l islem gormiis kesme
zimbalarinin, kilavuz plakadaki yerlerine oturup oturmadigi kontrol edilmelidir. Resim 2.1’
de gosterildigi gibi. Kesme zimbasi, kilavuz plakadaki yerine tam oturmuyor ise ¢ekicle
kiigiik darbeler vurularak ya da kiiglik bir alistirma presi ile kilavuz plaka igerisinde iz
yapmasi saglanir. Daha sonra bu izler, ince disli ege ile egelenerek kesme zimbas1 alistirilir.
Bu islem sirasinda kesme zimbasmin kilavuz plakadaki yerine uyup uymadigr sik sik
denenmelidir. Bu islem, kesme zimbasinin kilavuz plakaya bosluksuz alistirilmasi i¢in ¢ok
onemlidir. Ciinkii esit kesme bosluklu hassas bir kesme islemi, ancak zimbanin kilavuz
plakaya bosluksuz alistirilmasina baghdir. Resim 2.2°de kilavuz plakanin egeyle Olciisiine
getirilme islemi goriilmektedir.

Resim 2.2: Ege ile kilavuz plakadaki kesme zimbasi yuvasinin diizeltilmesi

1

A B C
Sekil 2.1: Zimbamn kilavuz plakaya ahstirma bicimleri

Sekil 2.1°de verildigi gibi kilavuz plaka iizerinde zimba deligi, ti¢ degisik sekilde
islenebilir. Sekil 2.1°de gosterilen elemanlar:

1. Zimba

2. Kilavuz plaka

3. Sac parga

4. Disi kalip

Sekil 2.1A’da siyirict plakanin tabanindan itibaren 3 mm’lik kismu diiz olarak
birakilip, presin asagi iniginde zimbanin ¢arpmamasi i¢in agili olarak islenmelidir. B
seklinde, kilavuz plakaya havsa acilmistir. C seklinde ise daha sert malzemeden yapilmis bir
burg, kilavuz plakaya siki gegme olacak sekilde takilmistir.

Kesme zimbalar1 kilavuz plakaya alistirma isleminde, kesme boslugu zimbalara verilir
ve kilavuz plaka tizerindeki delikler tam Ol¢iisiinde islenmelidir.
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2.2. Kesme Zimbasinin Disi Kesici Plakaya Alhstirilmasi

Tel erezyon tezgahlarinda yapilan kesme islemlerinde, kesmenin basladig1 ve bittigi
yerdeki ¢ikintiy1 almak yeterli olacaktir.

Disi plaka, iiniversal tezgahlarda islenmis ise ince disli ege ile alistirllmalidir. Resim
2.4’ te kesme zimbasinin disi plakaya alistirilmasi gosterilmektedir. Alistirma islemlerinin
son asamalarinda ise disi plaka ile kilavuz plaka birbirlerine monte edilerek kesme
zimbasinin alistirilmasi yapilmalidir.

d

Resim 2.3: Disi plakanin ege ile diizeltilmesi =~ Resim 2.4: Zimbanin disi plakaya alistirilmasi

Tablo 2.1°de kesme zimbalar1 ile disi kalibin delik Olgiilerine kesme boslugunun
verilme kurali gortilmektedir.

Tablo 2.1°de de kesme boslugunun ( ¢ ) sac kalinligina ve ¢ekme dayanimlarina gore
belirlenmesini saglamaktadir. Birbiri igerisinde calisacak olan kesme veya delme zimbalari
ile disi kalip delikleri uygun ol¢iilerde yapilmalidir.

Olgiilerine uygun olarak imal edilen zimba ve disi kalip, birbirine rahatlikla
alistirlabilir.

2.3. Delme Zimbasimin veya Zimbalarinin Hareketli Kilavuz
Plakaya Ahstirilmasi

Delme zimbalari, eger yuvarlak degilse tipki kesme zimbasi gibi alistirilir. Yuvarlak
delme zimbalar ise standart olarak veya uygun c¢aptaki malzemelerden kesilerek elde edilir.
Kilavuz plakadaki delikler ise delik delme tezgahlarinda veya kalip¢i freze tezgahlarinda
islenir. Kiigiik ¢apli delme zimbalar1 alistirilirken fazla zorlanmamalidir. Ciinkii ¢ok ¢abuk
egilir veya kirilirlar. Resim 2.5’ te delme zimbalarinin kilavuz plakaya alistirilmasi
gosterilmektedir.
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Tablo 2.1: Kesme boslugu degerleri
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Resim 2.5: Delme zimbalariin kilavuz plakaya alhistirilmasi

Delme zimbalar1 i¢in kesme boslugu (¢ ) disi kaliba verilmelidir. Ayni delme
zimbalarinin kilavuz plakadaki deliklerine de kesme boslugu verilerek alistirma islemleri
gerceklestirilmelidir.

2.4. Cekme ve Diger Zimbalarin Ahstirma Islemlerinin Yapilmasi

65

Sekil 2.2: Erkek ¢cekme zimbasi

Cekme kaliplarinda disi ¢ekme kalip
plakasmin i¢ine c¢ekilecek malzemeyi dolduran
elemandir. Kalip {ist gruba montaj1 yapilir.

Cekme zimbasit ile disi c¢ekme kalip
plakasmin  radyiislerini, Cekme  Kaliplari—1
modiilinde  vermistik inceleyiniz. Bu tip
zimbalarda ¢ekme isleminin bulundugu bilesik
kaliplarda sik sik rastlanir. Cekme zimbasina
verilen radyiislerin delme disilerine de hesaplanan
degerlerde verilmesi sarttir.

2.5. Delme Zimbasinin veya Zimbalarinin Disi Kesici Plakaya

Alstirilmasi

Delme zimbalari, kilavuz plakaya alistirildig: gibi disi plakaya da alistirilir. Tek farki;
alistirmanin son asamalarinda delme zimbasi, kilavuz plaka ile disi plaka montajli iken
alistirllmasidir. Resim 2.6’ da delme zimbalariin disi plakaya alistirilmas: gosterilmektedir.
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Sekil 2.3’te anlatildig1 gibi delme zimbalar1 i¢in kesme boslugu delige verilmelidir.

Delik ¢aplari, ayarli raybalar ile kolaylikla elde edilebilir.

Resim 2.6: Delme zimbalarimin disi plakaya ahstirilmasi

2.6. Delme ve Kesme Zimbalarina Gerekli Kesme Bosluklarinin

Verilmesi
Kesme zimbalarinda kesme boslugu erkek zimbaya verilirken delme zimbalarinda disi

plakaya verilir. Sekil 2.3’ te gdsterilmektedir.

—

'S N Z:.inbar __G

kdinlim

Sac

BN\

Digi kalip

Kesme
Sekil 2.3: Kesme boslugunun zimbaya ve disi plakaya verilmesi

Kesme isleminde kaliplanan parcanin dig olgiisiinii disi plaka olgiisii belirler. Delme
isleminde ise kaliplanan pargadaki delik 6l¢iislinli delme zimbasi belirler.
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Resim 2.7:Kesme zimbasinin kesme boslugu

Resim 2.8: Delme zimbalarinin kesme boslugu

Delme ve kesme zimbalarina gerekli kesme bosluklarinin verilmesi Sekil 2.3°te
gosterildigi gibi olmalidir. Kesme isleminde bosluk, disi kalip dl¢iisiinden ¢ikarilir. Delme
isleminde ise zimba Olclisiine eklenir. Zimbalar, kaliplarda kesici elemanlarindan
oldugundan uygun kalitedeki malzemelerden segilip sertlestirilmeli, uygun menevisleme
yapilmali, toleranslara gore taglanmalidir.

2.7.Disi Kesici Plaka Alt Bosluklarinin Teknigine Uygun Verilmesi

Disi plakanin alt bosluklari, tel erezyon tezgahlarinda 1 ile 3 derece arasi ag1 verilerek
yapilir.

Kalipg1 frezelerinde ise kesme diizliigiinden (yiiksekligi) itibaren, disi kesici
cevresinden 1 ile 3 mm aras1 daha genis olacak sekilde, parmak freze ile diiz veya agili
bosaltilir. Bu sekil 2.4° te gosterilmektedir.

Yuvarlak deliklerde alt bosluk ise disi plaka delik ¢capindan 1 ile 3 mm arast daha
biiyiik captaki matkapla kesme diizliigiine (yiiksekligi) kadar delinmesiyle olusur.
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Alt bosluklarin amaci, kesilen veya delinen pargalarin kalip igerisinde sikismadan
kolayca atilmalarini saglamaktir. Gereginden biiylik verilen alt bosluklar, kalip kesicilerini
zayiflatarak kalip 6mriiniin kisalmasina neden olur. Gereginden az verilen alt bosluklar ise
kesilen malzemelerin kalip i¢inde sikisarak disi kesicinin veya zimbalarin ¢atlamasina ve
kirilmasina yol agabilir.

Genel olarak kalin ve siinek malzemelerin kesiminde biiyiik alt bosluk tercih
edilmelidir. Ince ve sert malzemelerin kesiminde ise kiiciik alt bosluk tercih edilmelidir.

Resim 2.9: Alt boslugu verilmis disi kesici plaka

Kilavuz

lak h __+—_ Zinba
d \i -F/ “umba i o ol /Kﬂavuz
laka
p ) j 7/
Serit |

malzeme

Kesme
yitkseklid

|
i | Digi kalip — N i
: |
I T

Diiz bogluk il '_""VL,

(yuvarlak)

Arizal bogluklar

Sekil 2.4: Agisal ve diiz yuvarlak bosluklar

Agcisal Bosluk (a) : Kesme diizliigiinden (yiiksekliginden ) itibaren disi kalip tabanina
dogru verilen egim miktaridir. Genellikle tek tarafli acisal bosluk;

o=1/4°i12 2° arasinda tavsiye edilmektedir.

Korlenen disi kalip bilenir. Bileme sonucu kesme diizliigii sifir (0 ) olan disi kalibin
delik olgiisiinde biliyiime meydana gelir. Kalip deligi Olciisiindeki tek tarafli biliylime
asagidaki formiille bulunur:

32



A=Bxtga
A = Tek tarafli kalip deligi taban 6lgiisii,
B = Kesme diizliigii bitiminden itibaren disi kalip kalinligt,
o = Tek tarafl acisal bosluk, (°)

mm

mm

acisal boslugun baslangici arasindaki yiikseklige denir.

mm

Kesme Yiiksekligi (Diizliigii) : Delme ve kesme ve benzeri kaliplarin kesme yiizeyi ile

Kesme yiiksekligi, 3 mm kalinliga kadar olan sac malzemeler i¢in 3 mm alinir.

Kalinlig1 3 mm’den kalin pargalar i¢in sac kalinlig1 kadar alinir. Sekil 2.4’de agisal bosluk ve
kesme yiiksekligi goriilmektedir.

2.8. Kolonlarin Alt Kalip Plakasina Takilmasi

Kilavuz kolonlarin o6l¢iisii, kalip boyutlarina ve karsilasmasi muhtemel yik ve

kuvvetleri karsilayacak degerde segilmelidir. Kesin hesaplamasi olmamakla beraber
standardize edilmis c¢izelgelerden de faydalanilabilir. Asir1 yanal kuvvetlerin olustugu
durumlarda kolonlarla birlikte siirtiinme plakalar1 kullanilir. Kolonlar, zimba gruplarinin ayni
konumda ¢aligsmasini saglayan elemanlardir. Kaliteli ¢eliklerden imal edilip 1s1l isleme tabi
tutulur ve istenen 6lgiilerde taglanirlar. Plakalar iizerine agilan yuvalara tath siki gegirilirler.

Tablo 2.2:Kilavuz kolon 6l¢iileri
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2.9. Kolon Burclarinin Ust Kalip Plakasina Montajinin Yapilmasi

Burglar, kolonlara yataklik yapan elemanlar olup belirli 6l¢iilere kadar standart olarak
iiretilirler; ancak kalip boyutlar1 biiylidiikkge burg dlciileride biiyltimekte, kalibin 6zelligine
uygun burclar 6zel olarak iiretilmektedir. Malzemeleri celik ya da bronzdur. Giiniimiizde
grafitli bronz burglar da kullanilmaktadir. Bu bur¢larin en 6nemli 6zelligi, ¢alisma aninda

Sekil 2.6: Kilavuz kolonlarin montajlari

kendi kendilerini yaglayabilmeleridir.

Burglarin montajlari, 6zel tutucular ile yapildigi gibi dogrudan kalip plakasina agilan
yuvalara takilarak da yapilmaktadir. Hassas caligsmasi istenen kaliplarda ve toleransi dar is
pargalarinin iiretiminde kullanilan kalip setlerinde bilyeli burglar kullanilir. Bu burglarin
Olciileri de kalip boyutuna gore belirlenir. Belirli 6l¢iilere kadar hazir olarak bulunabilir, 6l¢ii

biiytidiigiinde 6zel olarak imal edilirler.
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Sekil 2.7: Kilavuz kolon bur¢larinin dl¢iilendirilmesi
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Tablo 2.3: Kilavuz kolon burg olciileri

dl d2 d3 L
20 28 34 70
25 34 39 80
30 39 44 90
40 50 54 100
50 60 64 120

L1
26 36 46 56

Tablo 2.4: Kilavuz kolon burg olciileri
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Sekil 2.8: Kilavuz kolon burc¢larinin montajlar:

2.10. Kalip Setinin Olusturulmasi ve Alistirilmasi

N\

Kalip seti: Bir parganin iiretilebilmesi i¢in kalib1 olugturan tiim elemanlara tasiyicilik

yapan ve zimba gruplarini istenen hassasiyette ¢aligmasini saglamak amaciyla plaka, kolon
ve burclardan meydana getirilen en 6nemli aragtir. Kilavuz kolonlu kalip seti su pargalardan
olusmaktadir:

YVVVVYVY

Kilavuz kolonlar,
Kilavuz kolon burglari,
Burg tasiyicist,

Kalip tist plakasi,
Kalip alt plakasi.
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Ealip alt plakas

e Kl vz kolon

Eilanuz kolon lmwen

Kabp oist plakas

Resim 2.10: Kalip seti elemanlari

Kalip setleri, imalatg1 firmalar tarafindan belirli Olgiilerde standart olarak imal
edilmekte; ancak biiyiik boyutlu olanlar parganin iiretim 6zelliklerine uygun bigcimde kalip
tasarimcilan tarafindan tasarlanarak resimlenir; gelik, pik dokiim veya platina (C1020) ad1
verilen farkli kalinliktaki plakalardan oksi asetilen ile kesilerek islenirler. Kalip setleri agik
ve kapali olmak tizere iki gruba ayrilir.

Resim 2.11: Kalip seti Sekil 2.10: Acik kalip setleri
2.11. Alistirma Islemlerinde Gonyeye (Diklik) Dikkat Edilmesi

Kalip kesicileri, yataya dik olarak ¢alistiklari i¢in alistirmalarda diklik ¢ok énemlidir.
Zimbalar gerek kilavuz plakaya aligtirilirken, gerekse disi plakaya aligtirilirken gonye
kullanilmalidir. Resim 2.12°de kesme zimbasimin disi plakaya gonye ile alistirilmasi
gosterilmektedir.
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Resim 2.12: Alstirma islemlerinde gonye ile diklik kontrolii

Birbiri ile aligtirilan kalip pargalari birbirlerine dik olmalidirlar. Diklik kontroliinii
gonyeler yardimi ile yapabiliriz. Birbiri ile dik olarak ¢alismayan kalip parcalari agsagidaki
sonuglart dogurur:

YVVVVYVY

Kalip pargalarinin (zimbalarin, disi kalibin ve kilavuz plakanin) émiirleri kisalir.
Kilavuz plaka, zimbalar1 burulmaya kars1 koruyamaz.

Disi kaliptaki kesme diizliigli cabuk asinir.

Uretilen parga tam dlgiisiinde iiretilemez.

Kalip verimli ¢caligamaz.
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

Modiil 6gretmeniniz ile belirleyeceginiz bir sac parca igin birlesik sac metal
elemanlarindan; delme ve kesme zimbalari, disi kalip ve kilavuz plakayi tasarlayip iiretiniz.
Asagidaki alistirma ve montaj islemlerini, islem basamaklar1 ve Onerileri gbz Oniine alarak

uygulama faaliyetini yerine getiriniz.

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Alt kalip plakasina kolonlar1 takma

>

>
>
>

Montaj i¢in gerekli elemanlar1 (pim
ve civatalar) kullaniniz.
Montaj  elemanlarini
uyarak montaj ediniz.
Takim ve malzemeleri
tutunuz.

Montaj esnasinda  giivenlik  ve
emniyet kurallarina uyunuz.

kurallarina

diizenli

> Ust kalip plakasina burglari takma

A\

\ 274

Burglar i¢in gerekli dlciilerde delikler
deliniz.

Alistirma toleranslarina dikkat ediniz.
Aligtirma esnasinda boslugun her
tarafta esit olup olmadigimi gozle
kontrol ediniz.

» Kalip setini olusturma ve aligtirma yapma

Baglanti ve merkezleme elemanlari
hakkinda bilgi edininiz.

Montaj kurallarina 6zen gosteriniz.
Uygun ebatlarda ve  oOzellikte
malzeme seciniz. Malzeme

kalinliklarinin 6nemini unutmayiniz.
Standart elemanlar segebilirsiniz.

» Zimba gruplarini alistirma

Kesme boslugu; delme islemi igin
delige iki kati olarak eklendigini ve
kesme islemi i¢in zimba Olgiisiinden
iki katinin ¢ikarildigini unutmayiniz.
Kesme boslugu degerini belirlediginiz
parca i¢in tablo 2.1°den belirleyiniz.
Kesme ve delme uygun bosluklarinin
verilip verilmedigini 6lgme aleti ile
Olcliniiz.

Tiim zimbalarin alistirma esnasinda
uygun boslukla calisip ¢alismadigini
gbzle kontrol ediniz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Test sonunda yer alan cevap anahtari ile konu hakkinda ne derecede bilgi edindiginizi

degerlendiriniz. Yanlis yaptiginiz sorularla ilgili konular1 tekrar gozden gegiriniz.

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri 6lgmeye yonelik ¢oktan secmeli sorular

sorulmustur.

A-COKTAN SECMELI SORULAR

1.

Kilavuz plaka ile disi plaka montajinda ilk dnce hangi parca takilmalidir ?
A) Pimler B) Civatalar C) Zimbalar D) Higbiri

Zimbalar hangi plakaya alistirllmalidir ?
A) Disi plakaya B) Alt plakaya C) Ust plakaya D) Kilavuz plakaya

Kesme boslugu hangi iki parga arasina verilir ?
A) Disi plaka—alt plaka B) Zimba-disi plaka
C) Zimba—kilavuz plaka D) Zimba—zimba tutucu

Kesme boslugunun biitiin kenarlarda esit olmas1 6ncelikle hangisine baglidir ?
A) Kilavuz plakaya B) Altplakaya C) Disi plakaya D) Zimbaya

Disi kesici plaka alt boslugunun verilme sebebi nedir ?

A) Kesme boslugunun kolay verilmesi i¢in.

B) Zimbanin disi plakaya kolay girmesi i¢in

C) Kesilen malzemelerin kaliptan kolay atilmasini saglamak i¢in
D) Kalip alistirma islemini kolaylastirmak i¢in

Asagidaki serit malzemeler kesilirken, hangisinin kesme boslugu digerlerinden az
olmalidir ?

A) Yumusak malzemeler B) Ince malzemeler

C) Siinek malzemeler D) Kalin malzemeler

Kalip alistirmalarinda genelde ne tiir ege kullanilir ?
A) Ince dis ege B) Kaba dis ege  C) Kare ege D) Yuvarlak ege

Kalip plakalarinin koselerine vurulan numaralarin amaci nedir ?
A) Kalip alistirmalarini kolaylagtirmak igin

B) Kalip montajin1 kolaylagtirmak igin

C) Egeleme yonleri igin

D) Higbiri
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Disi plakalardaki dairesel deliklerin alt bosluklar1 genelde nasil verilir ?
A) Egeyle

B) Tel erezyonla

C) Delik capindan 1 ile 3 mm aras1 daha biiyiik ¢apli matkapla delerek
D) Delik delme makinesinde

Ust kalip grubu ile alt kalip grubu arasindaki birlikteligi hangi par¢a saglar ?
A) Pimler B) Civatalar C) Dayamalar D) Kolonlar
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME

)

Birlesik sac metal kaliplarint olusturan pargalar1 CNC ve klasik tezgahlarda
isleyebileceksiniz. Bunu yapabilmeniz i¢in asagidaki davraniglar1 sirasiyla yapmaniz
gerekmektedir. Cevaplarimizda “hayir” secenegi var ise bir sonraki davranisa ge¢gmeden
“hayir” dediginiz davranis1 6grenip yapmaniz gerekmektedir.

Uygulama sonunda Ogretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile sonraki
ogrenme faaliyetine gegip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

Alan Ad: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih:
Modiil Adi: Birlesik Sac Metal Kaliplar1 3 Ogrencinin
Adi-Soyadr:
Faaliyetin Adi: Kalip Parcalarint Aligtirma e
Nu:
Faaliyetin Birlesik sac metal kaliplar1 Sinifi:
Amaci: parcalarinin alistirmalarini yapmak. | Béliimii:
Sevgili 68renci, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans
ACIKLAMA: testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz iglemleri
Ogretmeninize bagvurarak tekrarlayip mutlaka 6greniniz.
DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir
1 Zimba gruplarim aligtirdiniz mi1?
2 Burg ve kolonlar1 alistirdiniz mi1?
3 Ust kalip plakasina burglari taktiniz mi1?
4 Alt kalip plakasina kolonlar1 taktiniz mi1?
5 Kalip setini olusturup ve alistirmasini yaptiniz mi?
6 Kalibin tezgahta denemesini yaptiniz mi?
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CEVAP ANAHTARLARI
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COKTAN SECMELI TEST CEVAP ANAHTARI
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Uygulama faaliyetlerinin ve performans testinin cevaplarini 6gretmenleriniz ile
birlikte degerlendiriniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiille kazandiginiz yeterligi 6lgmek i¢in asagida resmi verilen pargay: birlesik bir
kalipta tiretmek i¢in kalip tasarimini yapiniz. Parga oOlciilerine kendiniz karar veriniz. Disi ve
erkek kesme zimbalarini islemek i¢in gerekli CNC tezgah kodlarini olusturunuz. Programi
simiilasyon da izleyiniz. Urettiginiz iki zzmbayi, toleranslar i¢inde alistiriniz.
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