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Karar1 ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ger¢eve dgretim
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Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmais,
denenmek ve gelistirilmek lizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baglanmistir.

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

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

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda O6grencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amacla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI151
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Cekme Kaliplar 1

Cekme kaliplarinin tasarim bilgisini ve pargalarinin
MODULUN TANIMI yapim resimlerini ¢izme becerisini kazandirmaya yonelik
O0greme materyalidir.

SURE 40/32

Temel Teknik Resim , Bilgisayar Destekli Cizim

N LA modiillerini almis olmak.
. Kalip tasarimini yaparak, yapim ve montaj resimlerini
YETERLIK .
¢izmek.
Genel Amacg
Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam
saglandiginda teknigine uygun ¢ekme kalip tasarimini
yaparak yapim ve montaj resimlerini ¢izebileceksiniz.
MODULUN AMACI
Amaclar
> Uretim teknigine uygun, ¢ekme kalip tasarimim
yapabileceksiniz.
> Teknigine uygun, c¢ekme kaliplarinin yapim ve montaj
resimlerini, resim kurallarina uygun ¢izebileceksiniz.
EGITIM OGRETIM . A
ORTAMLARI VE Tablolar, ¢izim ara¢ ve gerecleri, bilgisayar, CAD
DONANIMLARI yazilimi vb.
Modiiliin ig¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden
sonra, verilen 6lgme araglariyla kazandiginiz bilgileri 6lgerek
OLCME VE kendlng}riirgneerlllen?rllf)ecf'?lkségilznda size Ol¢me aract (Test
DEGERLENDIRME & , TRt sont ¢ ’

coktan se¢meli, dogru yanlhis vb.) uygulayarak modiil
uygulamalari ile kazandiginiz bilgileri Olcerek
degerlendirecektir.

v



Sevgili Ogrenci,

Gilinlimiizde, modern toplumlarin ekonomilerinin ve biiylimelerinin temelini
sanayilesme olusturmaktadir. Makine ve takim sanayindeki gelismeler de her gecen giin
rekabeti ve {lretimdeki kaliteyi arttirmaktadir. Giiniimiizde ve gelecekte bu rekabetci
kosullarda {iilke olarak biz de variz diyebilmemiz i¢in gerekli olan teknolojiye yatirim
yapmal1 ve bu teknolojiyi kullanabilmeliyiz.

Kalipgilik, gilintimiizde endiistriyel {iretim alanlarinin vazgegilmez seri {iretim
teknigidir.Kalip¢iligin birgok tiirii olmakla beraber bu modiilde ¢ekme kaliplarinin tasarim
ve yapim resimlerinin ¢izimi konularinda temel bilgiler verilmistir. Iyi bir kalipg1 veya kalip
tasarimct olabilmek i¢in dnce bu alana ilgi ve sevgimizin olmasi gerekir.

Cevremize baktigimizda evlerdeki arag, gereclerden otomobil pargalarina kadar
nerdeyse tamaminin degisik kaliplar ile tiretildigini gérmekteyiz. Rekabetin son hizla devam
ettigi endiistriyel alanlarda basarili olabilmek ve ayakta kalabilmenin yolu kaliteli, ekonomik
ve kisa siirede istenen iiretimi yapabilmekten gectigini unutmamaliyiz. iste bu durum
kalip¢ilik alaninin 6nemini ortaya koymaktadir.

Bu modiilii tamamladiginizda ¢ekme kaliplarinin tasarimi ve pargalarinin yapim
resimlerini ¢izebilme becerisini kazanacaksiniz. Sunu unutmayimiz ki, kalip¢ilik zaman
icerisinde 0grenilen mesleki alan olup; sabir ve azim gerektirir.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Uretim teknigine uygun ¢ekme kaliplarinin tasarimini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bir parganin ¢ekilerek sekillendirilmesi esnasinda pargada olusan degisiklikleri
arastiriniz.

> Cekme kalibimi olusturabilmek i¢in kullanilmasi gereken kalip elemanlarini
arastiriniz.

1. CEKME KALIP TASARIMI YAPMAK

1.1. Cekme Olaymin Ac¢iklanmasi

Genellikle diiz levha metallerden ici bos, dikissiz kap veya degisik parcalarin elde
edilmesi isleminde kullanilan bigimlendirme sekli ¢ekme olarak adlandirilir. Sekil 1.1° deki
gibi... ¢ekilmis bir silindirik kabin aginimi yaklasik olarak Sekil 1.2 *deki gibidir. Gergekte
koyu taranmig kisimlar bos degildir. Sekil 1. 3°teki cekme sirasinda Sekil 1. 4’teki gerilmeler
meydana gelir. Kullanilacak bask1 plakasi (Pot ¢gemberi ) ile ¢ekme sirasinda meydana gelen

kinisikliklar 6nlenir.
\___/ L

Silindirik Derin Konik Fatural Genis faturali Kavisli Koseli
cekme ¢ekme cekme ¢cekme cekme ¢cekme  ¢ekme

Sekil 1.1: Cekme ile elde edilen is par¢alarina ait 6rnekler




kuvveti

et __ Cekme zimbas: N ik
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o o S Siyirma kertigi > (g:g:ilfﬁlsgller
D'— — —— CEKILMIS KAP
Sekil 1. 2 Sekil 1. 3 Sekil 1. 4
Cekme esnasinda kenar kirisikliklar1 dnlemek igin Sekil 1. 5 ‘teki gibi yayli, hidrolik

veya hava yastig1 ile ¢aligsan bir baski plakasi ya da Sekil 1.6 ¢ da goriilen sabit baski plakasi
kullanilir.Bu baski plakasinin basinci, ¢ekilen malzemenin cinsine ve bigimine gore
ayarlanabilir. Sabit baski plakasina ise ilkel par¢a kayabilecek kadar bir bosluk verilir.
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uvveti ekme
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7 /" 3 / 4 - 4 ’_, ,'." '. 2 A ."’ "'.,

Cekme — [/ 5 T . I 2| Cekme
< X < ; bl 8, & e 124 halkasi
halkasi . sk _ 6309 _ Y p
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k\\\ | Siyirma
kertigi

Sekil 1. 5 Sekil 1. 6

1.1.1. Sig ve Derin Cekme Islemi

Cekme kaliplarini ¢ekilecek parganin bigimine gore:

>
>

Silindirik ¢cekme kaliplari
Kare veya dikdortgen ¢ekme kaliplari olarak siniflandirabiliriz.

Cekme kaliplarin1 gekme sayisina gore:

>

>

S1g cekme: Sadece bir tek c¢ekme islemiyle parca iiretiminin gerceklestigi
kaliplardir.

Derin ¢ekme: Birden cok c¢ekme islemiyle parca iiretiminin gergeklestigi
kaliplardir. Derin ¢ekmenin yapilis nedeni; bir tek ¢ekme islemi ile istenen
parganin elde edilememesidir. Derin ¢ekmeyi, par¢anin derinligini artirmak ve
kesit Olgiilerini kiicliltmek i¢in yapilan tekrar c¢ekme islemi olarak da
adlandirabiliriz.



a— S1Z Cekme
b — Derin Cekme

Sekil 1.7: Sig ve Derin Cekme
1.1.2. Cap ve Derinlige Uygun Kalip Seklinin Belirlenmesi

S1g cekme kaliplarinda iiretilecek parga sayisi, isin hassasiyeti, sa¢ kalinligi ( 4mm
d
iistiinde ise ) ve gekme oran1 M = ) = 0.85—-0.90 ise kalip baski plakasiz tercih edilebilir.

Kalibin baski plakasiz iiretimi kalip maliyetini diisliriirken, iiretim kalitesinde diisiislere
neden olabilir. Tercihteki en uygun se¢imin kalip¢inin bilgi ve deneyimleri belirleyecektir.

Silindirik ¢ekmede tahmini ve hesaplamalar sonunda bulunan degerler dikkatle
incelenerek islem sirasi ve diger ¢ekme asamalarinin tasarimlari 6zenle yapilmalidir.
Cekilecek parca adedi az ise diisiik maliyetli ve basit kaliplarla islem bitirilmelidir. Uretim
miktar1 fazla olursa o zaman kesme veya c¢entik agma, ¢ekme ve diizeltme ardisik kalibi
tasarimi yapilir. Bu tip kaliplarin maliyeti yiiksektir. Fakat {iretimin seriligi ve fazla olmasi,
birim maliyetine gelen miktar1 azaltir.

1.1.2.1. Cekme Asamalari

Kalip seklinin belirlenebilmesinde ¢ekme asamalar1 ve ¢ekmede meydana gelen
olaylarin bilinmesi gerekir. Eger parcamiz derin ¢ekmeyi gerektiriyorsa bu durumda
yapilacak en iyi sey parcanin ka¢ kademede elde edilebileceginin 6nceden hesaplanmasidir.
Buna gore de oncelikle yuvarlak sac malzemenin elde edilmesi gerekir. Daha sonra bu parcga
kalip icindeki yuvasina yerlestirilir. Sac malzeme zimba disi kaliba baski yapana kadar
herhangi bir degisime ugramaz. Sekil 1.8 zimba disi kalipta ilerlemeye basladigi anda zzimba
ucu kavis yarigapmna uygun olarak sac egilmeye baglar. Sekil 1.9 zimbanin girisinin
devaminda c¢ekilen parganin yan g¢eperlerinde bir diizelme olurken sa¢ malzemenin ¢apinda
bir azalma olur. Sekil 1.10 ¢ekme sirasinda sac malzemenin dis ¢cevresinde basilma gerilmesi
meydana gelirken ¢ekilen kabin agzina yakin flans kisminda malzeme yigilmasindan dolay1
burusma olusur. Bu arada malzeme kalinliginda da % 15-20 oraninda kalinlik artis1 olur.
Cekilen malzeme incelendiginde taban kalinliginda herhangi bir degisiklik olmazken yan
ceperlerde % 25 incelme, agiz kisminda da % 15-20 oraninda kalinlagsma goézlenir. Parca
asirt cekmeye zorlandiginda tabana yakin yan ¢eperlerde bir yirtilma olusur.

Cekme agsamalart:

> Zimba sac malzemeye temas halinde
> Zimba kavisine uygun ¢ekmenin devam etmesi
> Cekme isleminin son sathasi ( Cekme bitimi )



" Cekme ambasi - Cekme nmbas Burugma  Cekme zumbasi

k-. ", #
“’lzil:'%n % &‘ 15- %20). T
< Cekilecek \ kalinlik srtm
parga
ekilen Cekme
y enar halkasi - Cekme
- Cekme halkass
halkasi
Kap
kenari
Kap tabam
Sekil 1.8 Sekil 1.9 Sekil 1.10

1.1.2.2. Tiraslama

Biitiin ¢cekme kaliplarinda ¢ekme islemlerinde tiraglama veya diizeltme miktari
hesaplanan degerden daha fazla alinir. Tiraslama i¢in verilecek sabit bir deger yoktur.
Cekilecek malzeme cinsine, ¢ekme derinligine ve ilk ¢ekme denemesinden elde edilen
sonuca gore belirlenir.

Cekme sonucunda uygun olmayan flans veya kap agiz Olciileri degisimi ortaya
¢ikmissa, bu durumda malzemenin ¢cekme sirasinda kalip i¢inde uygun olmayan plastik sekil
degistirmesi s6z konusudur. Bunun nedenleri ¢alisan, kalip agz1 veya zimba ucu kavisi
olabilecegi gibi:

> Disi kalip, cekilen malzeme ve zimba arasindaki siirtinme katsayisinin
degisimi,
> Cekme kalibinda uygulanan baski plakasinin ( pot ¢gemberi ) kuvvetinin biitlin
ylizeylere esit olarak dagilmayisi,
> Kaliplanacak parcanin kalip icerisine simetrik olarak yerlestirilmeyisi,
> Kademeli ¢ekmelerde, hesaplamalarin tam olarak yapilmayisi,
> Hadde yonii etkisiyle uzamanm farkli olmasi ve bunun sonucu olusan
yirtilmalardir.
Cekme znmbas Traglama yapilacak kisimlar
(515 - 220). T

kalinhk artise

Cekme
halkas

Sekil 1.11



1.1.3. Parcalarin Acimminin ( flkel Cap ) Hesaplanmasi

Silindirik kaplarin ¢ekilmesinde, once ¢ekilecek kabin ilkel ( taslak ) ¢ap1 hesaplanir.
Cekme siiresince kap malzeme egilme, basilma ve g¢ekilme gerilimleri etkisi altinda kalir.
Ancak tabanlar1 diiz olan kaplarin sadece taban kismi bu gerilimlerden etkilenmez.

flkel ¢apin bulunmasinda degisik yontemler kullanilir. Bunlar :

> Alan yontemi
> Cizim yontemi
> Uzunluk ve agirlik yontemi

Bu yontemlerin hepsi ayni sonuca farkli metotlarla gitmek demek oldugundan burada

alan yontemi ile ilkel ¢capin bulunmasi {izerinde durulacaktir.

1.1.3.1. Alan Yéntemi ile Ilkel Capin Bulunmasi

Alan yontemi ile ilkel ¢capin bulunmasi, ilkel parcanin
ve c¢ekimli parcanin alanlarinin esit olmasi ilkesinden
hareketle:

> Tabani1 Diiz Silindirik Kaplarda
z*D?

Cekilecek parga alané1 S =

: mxd? :
Cekilecek kap alam1 S| = 1 +7*xd*h ise

S =S, taban alani yanal yiizey alani

r*D?* g=*d?
-

D = ilkel ( taslak ) cap ( mm)
d = Cekilen ¢apin ortalama ¢ap1 ( mm )
h = Cekilen kapin yiiksekligi ( mm )

9D "
!
T
[_'
o
=
=
1
Sekil 1.12:

+zxd*h=>D>=d’>+z*d*h=D=+d>+7*d *h bulunur.



> Taban1 Kavisli olan Silindirik Kaplarda

Ayni yoldan gidilerek: @D
s ... O -
- !
D=\/d +4*d*(h—0,43*r) _l
Pq
> Diiz Flansl Silindirik Kaplarda od
Ayni yoldan gidilerek: '
I
-
D=4d,’ +4%d, *h
Formiilii bulunur. $ 1
Sekil 1.13
> Diiz Konik Kaliplarda:
Yine ayni yoldan gidilerek:
D=4dI> +2%Sx(d1+d2)
S= \/h2 +(d2-d1/2) °
Ornek 1 - Sekildeki parcalarin ilkel ( Taslak )
caplarini bulunuz. I - |
T
~
- e
Cozim 1: d;=32mm  h=39 mm D =
Y
D=1d>+4%d, *h :
D =+/322 +4%32%39 1
D =+1024+4992=D =+/6016 =77,5 mm
Sekil 1.14



Ornek 2 - Sekildeki pargalarin ilkel ( Taslak ) caplarini bulunuz.

— g .-

“Tedr T

. i
w =
| .

~ o1~

Sekil 1.15
Coziim 2:

S :\/h2 +(d2-d1/2)

S = \/502 +(40-20/2) °

S =4/2500+100 =51 mm

D=+d1?+2+S*(d1+d2) D=4/20> +251%(20+40)
D = /400 +2*51%60 =D =+/6520 =D =80,7mm

Not: Cekilen is parcalar1 her zaman silindirik olmayabilir. Asagidaki Sekil 1.16° da
bazi is pargalarinin alanlari, Sekil 1.17° de ise ilkel ¢aplar1 verilmistir.



Daire Kesik kure pargasi Kesik koni Cift bantli ganak

- __.gl_)____..:[_' _.. _____ _.._I
S=md’/4 (mm? burh \ _
Rondela Dairesel Yizlii canak $=987rd

S=1m/28S (di+d;) Cift bantl ¢ganak

- 9D
—::—% Yarm kiire ""@‘g"
o4 | 0
S=m/4(d’-d?) S=494rd+2mr :

Slllgddlr I¢ bikey ganak S =211 S=987rd
- ._; Tam halka
I Kire takkesi - V4 _

5/.

! " X QR
1
S=494rd-21r
S=21rh S=177rd

Sekil 1.16
i - @az 0 B2

: ? T" ,(\(:p ; B * ﬂdl
= N :{
. —t . @dl_

D —\;/d2 +4dh D=\/d12+4d1h+2f(d1+d2)

_ @dz ad2

e ]

: od | I - |
- ; 2 232
= di+do)+(dy-d™) D=1,4 /d;"+f (di+d
D =/d +4(d; hy+dz ) D= /d%+ d2 D=/ d" +25(dredl)+(cs"¢") Vo (dr+dy)

Sekil 1.17
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1.1.3.2. Cizim ( Geometrik ) Yontemi ile Ilkel Capin Bulunmasi

Cizimle ilkel ¢capin bulunmasinda asagidaki islem sirasi takip edilir:

A-
B-
C-

D-

Bir baslangi¢ ¢izgisi ¢izilir ve iizerine bir noktadan dikme ( Dik ) ¢ikilir,:

Dikme tizerinde h yiiksekligi isaretlenir.O noktasi kabul edilir.

Pergel O’dan ( h + d /2 ) kadar acilarak baglangi¢ ¢izgisi kestirilecek sekilde bir yay
cizilir.

Yaym kestigi baglangi¢ ¢izgisi lizerinde kalan A ve B noktalar1 arasindaki mesafe
ilkel ¢ap1 verir.(Sekil 1.8)

Not: Cizimde mutlaka 6l¢gek kullanilmalidir. ( 10hm 1 cm gibi. )

Baslangig Yay
Elzglsi . P 42

Sekil 1.18: ilkel cap
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Ornek : Sekildeki is pargasmin ilkel capini ¢izim metoduyla bulunuz.

932

:

|

]

Baslangic Yay |
o3 e .
Cizgist |

B
[,
—

Sekil 1.19

1.1.3.3. Uzunluk ve Agirhk Merkezi Yontemi ile ilkel Capin Bulunmasi
@D

i 2 e e |
i

Sekil 1.20
L, ve L, ler i¢in L,=0/360"*2* g *R,....... 0=90"i¢in L, =n * R, / 2 alinur.
Ilkel parga alani S=n*D*/4
Kap alani Si=2*ag*(n*Li+n*Ly+r*L+rg*Ly+15*Ls)

ilkel ( Taslak ) gapt D =+/8*(r1*L1+12*L2+13*L3+r4*L4+15*L5)

12



Ornek: Sekildeki parganin ilkel ¢apini uzunluk ve agirlik merkezi yéntemi ile bulunuz.

| @D e S W - yR
¢ Coziim:
:f Verilenler:
6 = R1 = 5mm
: R, = 4 mm
r =23 mm
1, =20 mm
r; =15 mm
\ ;%_5.‘ ;=13 mm
Lo rs= 6 mm

Sekil 1.21
L =6 mm
L,=n*R;/2=3,14%23/2=36,11 mm
L; =20 mm
Ly=n*R,/2=3,14*20/2=31,40 mm
L5=13mm

D=/8*(r1*L1+12*L2+13*L3+14*L4+15*L5)
D =,/8*(23*6+20%36,11+15%20+13*31,40+ 6*13)
D=4/13171,2 =114,76 mm

1.1.4. Cekme Radyiisii ( Erkek ve Disi Kalip )

Cekme isleminin kolay olmasi ve malzemenin fazla zorlanarak deforme olmasini
onlemek i¢in ¢gekme kalip halkas: ( Disi kalip ) agz1 ile ¢ekme zimbasi u¢ kavis yaricaplari
olabildigince biiylik; fakat sac kalinliginin 20 katin1 asmayacak kadar olmalidir. R ve R; < 20
olmalidir.

Cekme digisi yaricapmin en uygun degeri (D <R< j sinirlar1 arasinda

degisir. Ancak malzeme cinsine gore:

Celik saclarda R=08,(D-d)*T
Aliminyum ve alagimlarinda R=09 (D —-d )* T
Kademeli cekmelerde R, =(dn, —dn,) kullanilmalidur.

13



Zimba ug kavisleri de ¢gekme olayini oldukga etkileyen bir etkendir.

Zimba ug kavisleri sac malzeme kalinliginin 3-5 kati1 olmalidir. Keskin koselere ise
ancak birka¢ islemden sonra ulasilabilir.

Sekil 1.22” de Disi kalip ve erkek kalip ( Cekme zimbasi ) ug kavisleri gosterilmistir.

- ./_f ~Cekme zm\hasl\
~ Baska
plakasi
Cekme >
1.~ halkas: A
“| (pisi KALIP)
(DS 5T<R1<03.d R1=3.T
- R2=5T
dD T = Sa¢ kalinlifix
Sekil 1.22

1.1.5. Cekme Boslugu

Cekme kaliplarinda zimba ile ¢ekme halkasi arasinda sac kalinligindan biraz daha
fazla bosluk birakilmak zorundadir.

Normal bir bosluk ¢ekme iglemini kolaylastirir.

Fazla birakilan bosluk ceperlerde ( Yiizeylerde ) bozukluklara neden olurken; hig
bosluk birakilmasi da sikigmalara neden olur.

Asagidaki Sekil 1.23 ve Tablo 1.1’ de ¢ekme bosluklar1 ( C ) ile ilgili degerler
verilmistir.

_Cekme zimbas

! 3 ) \.‘ .‘._

——— Bask
plakasi

_ Cekme
halkasi

(DiSi KALIP)

Sekil 1.23

d2 -di
Cekme Boglugu C= ——  dir. Ancak ;
2
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BOSLUK DEGERLERI

Celikicin.................. C=T+0,07 * y10*T
Alliminyum i¢in.......... C=T+0,02*10*T ,
Diger geregler igin..........C=T+0,04 * /10*T formiilii ile hesaplanir.

Sac Kalinhgi Cekme Sayisi
T (mm) | 1.Cekme : 2.Cekme : 3.Cekme
0,50 - (1,07-1,09)T (1,08-1,10)T = (1,04-1,05)T

0,50 - 1,25  (L09-1,10)T  (L09-1L12)T  (1,05-1,06) T
1,25 - 3,25 C (LI0-1,12) T (LI2-L14)T  (1,07-1,09)T
3,25 ve iistii (1,12-1,14) T (1,15-1,20) T (1,08-1,10) T

Tablo 1. 1: Sac kalinhigina gore bosluk degerleri

ORNEK : Kalinligi 1 mm olan aliiminyum sactan bir kap cekilmek suretiyle elde
edilecektir. Cekme boslugunu hesaplayiniz.

Verilenler:
T=2mm

Cozim: C=T+0,02* 10*T =1+0,02*410*%2 =1+0,02*%+/20 :

C=1+0,02x3,15=1+0,063 =1,063 mm

ORNEK : Sekildeki parga aliiminyum malzemeden
bir ¢cekme kalibinda tiretilmistir. - 923 __1 2

Cekme boslugunu hesaplayarak ;

Cekme zimbasi ve ¢cekme halkasi ( Disi kalip ) 6l¢iilerini
bulunuz.

Sekilde gosteriniz. )

VERILENLER

d, =23 mm Sekil 1.24
T=2mm (aliminyum) C=T +0,02 * 4/10*T  ( Verildi )

ISTENENLER

c=7?

dl=?

d2=7?

15



COZUM:1- C=T+0,02*10*T =2+0,02* 4/10*2 =2+0,02 *~+/20
C=2+0,02 x 4,45=2,08 mm

2- d; =23 mm ( Sekilden )
d=d;+2xC=23+2x2,08=23+4,16=27,16 mm

~Cekme zimbasi

== ST e R =~ Baski yay
= @23 =
N A plakasi
T Cekme
/ / halkasi

( DISI KALIP )

Sekil 1.25
1.1.6. Cekme Hiz1

Cekme hizi, ¢ekilen kabin diizgiinliigline ve fiziksel 6zelliklerini etkiler. Bu sebeple
¢ekme hiz1 bliyiik 6nem tasir. Cekme hiz1 genellikle:

1- Sac malzemenin cinsine ,
2- Sacm kalinligina ,

3- (Cekme halkasi (Disi kalip) ve ¢ekme zimbas1 ucu kavis yarigaplarina ,
4- Kalibin yaglanmasina vb. etkenlere gore degisir. N

Malzemenin Cinsi Cekme Hizi m / dak. Parlatma Hiz
Tek Etkili Cift Etkili m / dak.
Yumusak Aliiminyum 56 33 -

Aliiminyum Alsimlari - 10-12 -
Piring 66 33

Cinko 50 15

Bakar 50 28

Celik

Celik ( Disi kalip sert metal ) 20

Paslanmaz Celik

Tablo 1.2 de Cekme hizlar1 verilmistir

Silindirik olmayan ve asimetrik parcalarin ¢ekme islemlerinde daha diisiik ¢ekme
hizlar1 tercih edilir. Aksi takdirde sacda deforme ve yirtilmalar artabilir.

Cekme islemi sirasinda ¢ekme hizina, baski plakasina, ¢cekme halkasi ve c¢ekme
zimbasi radyiislerine bagl olarak sacda birtakim degisiklikler olabilir. Bu degisiklikler

16



Asagida Sekil 1.26 da gosterilmistir.

. Cekme mimbas
(%%15-%20)T
kalinhik artigpy

Baski
~ plakasi

Cekme
7" halkas

R<2T Cekme islemi zorlasir

(DiSI KALIP)

. Cekme mimbas

-

RI=(4-10)T
R>=10T Cekme islemi kolaylagir

Sekil 1.26:

1.1.7. Cekme Kuvveti

Baski

© plakas

Cekme

" halkasi

(Disi KALIP

Cekilmesi istenen parcanin ( Kabin ) ; ¢ekme esnasinda gosterdigi dirence ¢ekme
kuvveti denir. Cekme kuvveti asagidaki faktorlere bagli olarak degisir:

Cekilen parcanin ilkel ¢apina

Sag kalinligina

Cekilen sacin cinsine
Baski plakasi kuvvetine
Cekme hizina

Cekme bosluguna
Yaglama durumuna
Cekme derinligine

VVVVVVYVYVVYY

1.1.7.1. Cekme Kuvveti Formiilii

Cekilecek parganin biiyiikliigiine

Cekme halkas ( disi kalip ) ve Cekme zimbasi kavislerine

1- Baski plakasiz ¢ekme kaliplarinda P¢ =n * d * T * &b * m= (kg),
2- Baski plakali ¢ekme kaliplarinda Pt = P¢ * X; veya Pt = P¢ + Pb formiilii ile

hesaplanir.

Burada:

P¢ = Cekme kuvveti ( kg )

Pb = Baski plakasi kuvveti ( kg )
d = Cekilen isin ¢ap1 ( mm )

b = Sac malzemenin egilme gerilmesi ( kg / mm?)

T = Sac malzemenin kalinlig1 ( mm ) dir.

m =d /D oranina bagl katsay1 ( Tablo 1.4’te verilmistir.)
X, = Cekme kuvveti faktorii (Tablo 1.6.da verilmistir.)
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Bazi malzemelerin Cekme ve Kesme dayanimlari

Cekme Kesme

Malzemeler Sembolii g;y?;“/m gfiyill“/m
S S

mm’ mm’
Ince Saclar C 1040 28-38
Makine Yap1
Celigi C 1050 50 - 60
Sementasyon
Celigi C 1080 37 —45
Isil islem
Celigi C 1080 60 — 72
Alasim Celigi C 1040 25-30 20 —25
Alasim Celigi C 1060 48 — 58 40 — 50 0,775
Bakiar Cu 20 —24 20-23
Cinko Zn 12— 14 12— 14 0.800

e B Tablo 1.4
Nikel Ni 40 - 45 32-36 ’
Tablo 1.3
Ornek :

Sekilde 1.27°de olgiileri verilen parga ¢ekme gerilmesi 40 kg / mm® olan sacdan
¢ekme kalibr ile iiretilecektir.

ini 048 )
Cekme kuvvetini hesaplayiniz. _Y4 _

Verilenler: o
ob =40 kg / mm?2 N

T = 2mm ol

d =50 mm ( Ortalama ¢ap alinir.)

D =82mm Y

q =0,02 Kg/mm?2 ( Tablo 1.5)
X1 =1,06 (Tablo 1.6)
d/D=50/82=0,60—» m=0,86 (Tablo 1.4) Sekil 1.27
Istenen:
Pb=?
Pt=7?
Cozliim
1- Pb=n/4*(D*-d*)*q=3,14/4*(82*-50*)*0,20=
Pb=3,14/4* (6724 — 2500 ) 0,20 = Pb = 0,785 * 4224 x 0,20 = 663 kg
2- 1. Yol
Pc=n*d*T*56b*m
P¢=3,14*50 * 2 * 40 * 0,86 = 10801 kg
Pt=P¢* X'
Pt=10801 x 1,06 = 11449 kg
2. Yol
Pt=P¢+Pb
Pt=10801 + 663 = 11464 Kg
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1.1.8. Cekmeye Etki Eden Faktorler

Cekme islemi sirasinda, ¢gekme islemini etkileyen pek ¢ok faktdr vardir.Bunlardan en
onemlileri sunlardir:

01-Cekilen parganin ilkel ¢ap1

02-Cekilecek parganin biiytikligi

03-Sa¢ kalinlig1

04-Cekilen sacin cinsi

05-Baski plakasi kuvveti

06-Cekme hiz1

07-Cekme halkas1 ( Disi kalip ) ve ¢ekme zimbasi kavisleri
08-Cekme boslugu

09-Yaglama durumu

10-Cekme derinligi

11-Cekme kalibinin zimbalariin yiizey piirtizIiligi

1.1.9. Baski Kuvveti ( Sa¢c Tutma Kuvveti )

Cekme sirasinda parga kenarlarimin kirigsmasini 6nlemek i¢in baski plakasi kullanilir.
Baskinin fazla olmasi parcanin yirtilmasina; az olmasi da kirigikliklara neden olur.

Baski plakasi kuvveti; Sekil 1.28 deki gibi yay,kauguk,hidrolik veya pndmatik olarak
saglanir.Burada kolayca ayarlanabilme 6zelliginden dolay1 hidrolik veya pnomatik sistemler
tercih edilir.

Cekme zimbasi

Baski yayi

Baski
plakas)

Cekme
halkasi

( DISI KALIP )

Sekil 1.28

Sac Tutma Kuvvetinin Hesaplanmasi:

Baski Kuvvet Pb=m/4*(D*-d?)* q=kg Formiilii ile hesaplanir.

Pb = Baski Kuvveti = (kg )

q = Yiizey basilma gerilmesi = ( kg / mm”)

D = Tlkel Cap ( Taslak Cap1 )= (mm)

d =I5 Parcasmin Cap1 ( Cekilecek Cap) ( mm )

Bazi malzemelerin yilizey basilma gerilmeleri ( q ) Tablol.6’da, sac malzeme

kalinligima gore cekme kuvveti faktorii ( X ;) Tablo 1.7°de verilmistir.
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Malzemenin Cinsi Yiizey Basilma Gerilimi ( q )
Orta Sertlikte Celik (T <0,5) ' 0,25 —0,30
Orta Sertlikte Celik (T >0,5) = 0,20 — 0,25
Pirin¢ 0,15-0,20
Aliiminyum ve Alasimlari 0,08 —-0,12

Tablo 1.5:

1,50

1,40
1,32
= 1,25
S 1,18
1,12

1,06

0,50 0,62 0,78 1,00 1,25 1,58 2,00 2,50

=
v
<
>
-
>
=2
£
=<
%3
o

Tablo 1.6:

Sac Malzeme Kalinhgi mm
Ornek: I¢ ¢ap1 50 mm ve yiiksekligi 20 mm olan silindirik bir kap baski plakali bir
cekme kalibinda ¢ekilmek suretiyle elde edilecektir. Sac malzemenin kalinlig1 2 mm ve orta
sertlikte bir ¢elik sacdan ¢ekilecegine gore;(Taslak ¢apt 80 mm )
Baski plakasi kuvvetini hesaplayiniz.

Verilenler:

D =80 mm h =20 mm
d=50mm T= 2mm
q=0,20 ( Tablo 1.5’den )

Istenen : Pb=7?

Céziim: Po=n */4(D*-d*)xq

Pb=3,14/4* (80°—50*)x 0,20
Pb=3,14/4* (6400 —2500 ) x 0,20
Pb= 0,785 * (3900 ) x 0,20
Pb=612Kg
1.1.10.Cekmede Meydana Gelen Hatalar ve Nedenlerinin Belirlenmesi

Cekme isleminde meydana gelen hatalar burusma, yirtilma ve benzeri hallerdir. Bu
hatalar ¢ekilerek elde edilen is parcalarinda asla kabul edilmeyen hatalardir.

> Cekme isleminde en ¢ok rastlanan hatalar sunlardir:
Cekilen is pargasinin sac kalinliginin degismesi
Portakal kabugu bic¢imi ( Piitiirlenme )
Kulaklanma ( Cikint1 olugmasi )

Cizilme, zedelenme ve c¢entikleme

Germe ¢izgileri ( Lekeleri )

Renk degisimi ( Yanma )

Burusma

Geri esneme
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1.1.10.1. Cekilen is Parcasiin Sac Kahnhginin Degismesi

Cekme islemine tabi tutulan pargalar egilme,
basilma ve c¢ekilme gerilimlerineugrar. Egilme, basilma
ve cekilme bolgelerindeki bu degisme aciklanamaz.
Ancak is pargasinin sac kalinhigindaki ( Et kalinlig1 )
degisme,is pargasinin ¢ekildigi malzemenin cinsine,
cekme derinligine, c¢ekme hizina, baski plakasi
kuvvetine, disi kalipla is pargasi arasindaki siirtiinme
katsayisina (¢ekme isleminin yaglanarak yapilip —
yapilmamasi ) ve tek tarafli kalip ¢ekme bosluguna bagl
olarak degisir. Sekil 1.29: da kalinligt 1 mm olan
aliminyum sac malzemeden c¢ekilen is pargasinin et
kalinligindaki degismeler gosterilmektedir.

Maksimum basilma
gerilimi

1,16
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cekilme gerilimi
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¥ap tabaninda
cekilme gerilimi az

Sekil 1.29
1.1.10.2. Portakal Kabugu Bic¢imi ( Piitiirlenme )

Cekilen is pargasi ylizeyinde malzeme yuvarlanmasi meydana gelebileceginden
kaliteli yilizey elde edilemez. Bunun sonucunda da is parcasinin ylizeyinde matlasma
meydana gelir. Bu sekilde matlasmis kaba ylizeye ( Yiizeyde meydana gelen irili ufakl
yumrulara), portakal kabugu bigimi veya portakal kabugu goriiniislii yiizey denir.

Bu sekilde meydana gelen hatalarin giderilmesi i¢in kalip parca yiizeyleri(Erkek, disi,
baski plakasi) kecelerle parlatilir veya yiizey kromla kaplanir. Bu iglemler iiretilen parcanin
maliyetini artiracagi i¢in bunun yerine is par¢alar1 temperlenir veya normallesme tavina tabi
tutulur. Ancak bu islemlerde ¢ekilen parcanin yirtilmamasina dikkat edilmelidir. Sekil 1.30 2
ve 6 da ¢ekilen kap ylizeyinde meydana gelen piitiirlenme gosterilmektedir.

1.1.10.3. Kulaklanma ( Cikint1 Olusmasi )

Flangh ¢ekme isleminin disindaki is pargalarinda sik sik rastlanan hatalardan biridir.
Cekme aninda cekilen bigim kabinin hadde yoniinde uzama meydana gelir. Ciinkii, hadde
yoOniinde malzeme yuvarlanmasi daha fazladir ve silindirik parcalar i¢in ¢evrede kulaklanma
say1s1 malzemenin yuvarlanma 6zelligine gore degisir.

Bu hatanin giderilmesi i¢in ilkel ¢capin veya boyutlarin gerekenden fazla alinmasi ve
¢cekme isleminden sonra is pargasinin agzinin tiraslanarak diizeltilmesi saglanir. Sekil 1.30:
11 ve 14 de ¢ekilen kaplarda meydana gelen kulaklanma gosterilmistir.

1.1.10.4. Cizilme, Zedelenme ve Centikleme

Cekme aninda sac malzeme, disi kalip yiizeyine siirtliniir. Siirtiinmeden dolay1 is
parcasi yiizeyinde ¢izilme, zedelenme veya giderilmesi gii¢ ¢entiklenme meydana gelir. Bu
tip hatalarin giderilebilmesi i¢in kalibin uygun bi¢imde yaglanmasi, temiz tutulmasi ve
cekme aninda meydana gelebilecek 1sinmanin ortadan kaldirilmasi gerekir.
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1.1.10.5. Germe Cizgileri ( Lekeleri )

Cekme isleminden sonra is pargasi ylizeyinde yama seklinde cizikler ( Lekeler )
meydana gelir. Bu tip lekelere germe ¢izgisi ad1 verilir. Caprazvari lekeler, ¢ekilen is pargasi
ylizeyinde meydana gelen gerilimleri dagiliminin homojenligini 6nler. Ancak bu tip ¢ekme
hatalar1 genelde azdir. Sekil 1.30: 7 de ¢ekilen is pargasinin ylizeyinde meydana gelen germe
cizgileri gosterilmektedir.

1.1.10.6. Renk Degisimi ( Yanma )

Yiiksek parlatma ¢ekme islemlerinde bu tip hatalar sik sik meydana gelir. Bu ve
benzeri hatalarin giderilebilmesi i¢in tek tarafli kalip boslugu artirtlir. Sekil 1.30:13 te
cekilen is pargasinin yiizeyinde meydana gelen renk degisimi ( Yanma ) gosterilmektedir

1.1.10.7. Burusma

Cekilen is parcasinin flang veya govde kisimlarinda burusma meydana gelebilir. Bu
burusmalara, malzeme yigilmas1 adi verilir ve is parcasinin yirtilmasina sebep olur.
Burusmay1 onlemek icin tek tarafli kalip boslugu ve baski plakasi kuvvetini iyi ayarlamak
gerekir. Ayrica kalip agz1 ve zzimba ucu kavisi, burusmay1 o6nleyecek bicimde yapilmalidir.
Sekil 1.30: 1 — 2 ve 3’te ¢ekilen is parcasinin yiizeyinde meydana gelen burusmalar
gosterilmektedir.

1.1.10.8.Geri Esneme

Cekme kalibindan ¢ikan is parcasinin, geri esneme sonucunda dlgiilerinde degisme
meydana gelebilir. Bu agilmay1 dnlemek i¢in disi kalibin agiz kismi bir miktar igeriye dogru
koniklestirilir.

Yukarida siralanan ¢ekme hatalarindan bagka su c¢ekme hatalar1 da goriilebilir:
Simetrik ¢ekme isleminin yapilamayisi, flansli is parcalarinda agiz ve taban kisminda
yirtilma bolgelerinin olusmasi, dikdortgen veya kare c¢ekmelerde kose yirtilmalari gibi
hatalar da ortaya ¢ikabilir. Bunlarin nedeni ¢ok farkli olmakla beraber genelde baski
plakasiin dengesiz olmasi, ¢ekme boslugunun her yerde ayni olmamasi, ¢ekme bogazi ve
zimba radyiislerinin istenen degerede olmamasidir.
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Sekil 1.30: Cekme hatalar:

1.1.11. Cekmede Kullanilan Yardimci Elemanlar

> Ozel yaglar ve is ¢ikarici sivilar

Bu elemanlar; ¢ekme isleminin rahat olmasini saglayan ve ¢ekme hatalarinin en aza
indirilmesinde kullanilan elemanlardir. Ayrica ¢ekme islemi sirasinda sac malzemenin zarar
gormesini Onledigi gibi islem sonunda is parcasinin kalip iizerinden kolay ayrilmasini ve
kalibin temizlenmesini saglar.
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Cekmede yaglama

flkel ( Taslak) parcanin ¢ekme halkasi ( Disi kalip) ve baski plakasi arasindan
rahatlikla akabilmesi, yiizeyinin bozulmamasi ve kalip elemanlarinin asinmamasi igin
yaglama ka¢inilmazdir.

Yaglama araglar1 ve metotlar1 ¢ok gesitlidir.

Cekilen sacin cinsine gore:

> Celik saclar i¢in ;

%25 grafit + %25 eritilmis i¢ yag1 + %50 domuz yag:1 (bu alasim 1sitilarak kullanilir.)
> Piring ve bakir i¢in:

Recineli veya potasl grafitlenmis petrollii bir sabun eriyigi kullanilir.
> Aliiminyum ve kalayli sac igin:

Grafitli petrol kullanilir.

> Cinko i¢in:

Eritilmis i¢ yag1 kullanilir.

NOT: Biitiin ¢ekme islemlerinde grafitli petrol kullanilabilir.

Yaglarin yaninda giiniimiizde ¢ekmeye yardimci degisik elemanlar kullanilmaktadir.
Bunlar naylonlar, 6zel tiretilmis yagl kaydiricilik 6zelligi olan malzemelerdir (Kagitlar).

1.2. Celik Malzeme Ozellikleri Ve Isil islemler

1.2.1. Soguk is Takim Celikleri

Talas kaldirilarak islenecek takimlar ile kesme ve bi¢im verme takimlarinin yapiminda
kullanilir. Bu ¢eliklerden yapilan takimlarin ¢alisma esnasinda yiizey sicakligi 200 °C nin
altinda bulundurulur.

Asagidaki tabloda ornek olarak soguk is takim gelikleri verilmistir.

MKE DIN KULLANIM YERI

C 1390 Taklmlar, c.;ekn.le kaliplar1, sac kesme zimbalari, keski pargalari,
keski matrisleri, kii¢lik makas bigaklari

Sac isleme keskileri, baski takimlari, kii¢iik makas bigaklari,

maden 6gilitme bilyeleri, yatak bilyeleri

Kalin sac ve kdsebent, lama gibi malzemelerin iglenmesinde

C 5190 | 105 MnCr 4

kullanilan dayanikli keskiler, soguk delgiler, agac kesme
makine bigaklari, basing dayanikli el aletleri, keski, kama,

balyoz yapiminda

C7245 | 45WCrV 7

Makas cakilari, mastarlar, soguk kesme isleri, vida agma
takimlari, pergeller, kumpaslar, keskiler, 6lcti aletleri
Uzun siire ¢alismada sertliklerini kaybetmeyen kesici takimlar,
helisel matkaplar, freze bigaklari, metal testereler

Tablo 1.7: Soguk is takim celikleri

C 72100 = 105 WCr 6

C 71875 S 1802
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1.2.2. imalat (Takim ) Celikleri

Icerisinde %0.5-1.4 oraninda karbon bulunan suda, yagda ve havada 1sil islemler
yapilarak istenen 6zellik ve kalitede elde edilen takim c¢eliklerinden kesme, sekil verme ve
talag kaldirma islemleri icin kesici takimlar yapilir. Bu celiklerin alasimsiz ve alasiml
olanlar1 vardir. Biitiin takim ¢elikleri yiiksek kaliteli ¢eliklerden yapilir.

Asagidaki tabloda o6rnek olarak imalat (Takim) celikleri verilmistir.

DIN KULLANIM YERI

28 NiCr 6 Oto 1n111§r1, Qrta derecede dayanim gerektiren parcalar, disliler,

krank milleri

Yiiksek dayanim gerektirmeyen makine pargalari, miller ve

kamalar

14 NiCr 14 Qrta derecede dayanim gerektiren pargalar, disliler, bilyeli ve
piston yataklari

31 NiCr 14  Miller, kamalar ve disliler

34 CrMo 4

28 NiCr 10

Makine pargalari, paletler, boru kokilleri, oto hareket parcalari
ve oto aks milleri

Yiiksek derecede dayanim gerektiren makine pargalari ve
araclari, yapi arag ve geregleri ve miller

Yiiksek derecede dayanim gerektiren makine parcalari ve
araclari, Krank milleri ve alevle sertlestirmeye uygun arag ve
gerecler

Pervane milleri ve saftlar

42 CrMo 4

Tablo 1.8: imalat (Makine Yapim ) Celikleri
1.2.3. Yiiksek Hiz Celikleri

Talash imalat sanayinde kullanilan kesici u¢ ve kalemlerin yapiminda kullanilan ¢elik
malzemelerdir. Hiz ¢elikleri biinyelerinde bulundurduklar1 elemanlar sayesinde, yiiksek
sicakliklarda bile sertliklerini kaybetmeden iiretime devam edebilir.

Hiz celiklerinde karbon orani 9%0,65 ila 9%0,9 arasinda tutulmustur. Hiz celigine
gerekli Ozellikleri kazandiran maddeler; tungsten ve molibdendir. Bu tiir ¢elikleri hemen
hemen elmas kadar sert yapan %6 ila %19 oranindaki tungstendir.

1.3. Celiklerin Tabi Tutuldugu Isil islemler

Celik malzemenin yapisi; i¢cindeki karbon ve diger maddelerin orani, bulunus sekli,
celigin elde edilme metodu, malzemenin ¢alisacagi yerdeki yapacagi goreve gore Ozellik
kazandirilmasi gerekir. Bu ozellikleri:

> Celik malzeme elde edildikten sonra, elde etme esnasinda meydana gelen i¢
gerginlikleri giderme

Sertlik kazandirma ve yumusatma

Dayanim artirma

Islenebilirlilik

Soguk veya sicak dovme isciligine elverislilik

Darbelere ve dis etkilere karsi direng

VVVYVYY
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> Calistig1 ortama uyum
> Kimyasal olaylardan etkilenmeme
> Elektrik ve manyetik 6zellikler kazandirma seklinde sayabiliriz.

Bu ozellikleri kazandirmak i¢in geliklere 1s1l islemler uygulanir. Isil islem kisaca
malzemenin kristal yapisinin degistirilme islemidir.

1.3.1. Sertlestirme islemleri

Uretilen celik malzemelere kullanilacaklar1 ortama ve yapacaklari ise gore gesitli 1s1l
islemler uygulanir. Bunlarin en 6nemlisi malzemeye sertlik kazandirma islemidir. Celik
malzeme icerisindeki karbon ve alagim elemanlarinin oranina, yani ¢eligin 6zelligine gore
sertlestirme sicakligi belirlenir. Malzeme belirlenen bu sicakliklarda isitilir ve sonra uygun
ortamda sogutulur.

Bu 1sitma ve sogutma islemi sonucu malzemenin kristal yapisinda degisim olur. iste
bu islemlere SERTLESTIRME denir. Setrelestirme isleminin islem basamaklar1 asagida
siralanmustir.

1.3.2. Menevisleme islemi

Celik malzemelere uygulanan 1sil islemlerden sonra malzemenin i¢ yapisinda
meydana gelen gerginlikleri gidermek ve is parcasinda olusabilecek ¢atlaklar1 6nlemek igin
yapilan 1s1l isleme MENEVISLEME denir. Bu islem celik malzemenin vurma, sarsinti, darbe
dayanimlarini artirir.

1.3.3. Yumusatma islemi

Icerisinde % 0,6 oranindan fazla karbon bulunan gelik malzemelerin islenmesi
sirasinda 6zellikle makine is¢iligi i¢in zorluklarla karsilagilir. Makine is¢iligi ile isleme veya
dogrudan talas kaldirma is¢iligi i¢in bu tiirdeki malzemeler i¢indeki karbon miktarina gore
680- 750 °C arasinda birkag saat siireyle 1sitilarak kendi halinde sogutulmaya birakilir. Bu
sayede malzemenin dokusu degisir. Bu isleme yumusatma tavi denir.Icerisinde karbon
miktar1 % 0,6’dan az karbonlu ¢elikler genel olarak yumusatma tavi gormiis olarak
kullanima sunulur.

1.3.4. Gerilim Giderme islemi

Celik malzemelerden 6zellikle takim c¢eliklerini talas kaldirma islemine elverisli hale
getirmek veya talas kaldirma isleminden sonra igyapisinda olusan gerginlikleri gidermek
i¢in, pargalarin 600-650 °C’ de tavlanarak kendi halinde sogutma islemine denir. Gerginlik
giderme islemi genellikle menevisleme ve 1slah etme yolu ile olur.

1.3.5. Yiizey Sertlestirme Islemleri

Celikten imal edilen makine elemanlarinin yiizeylerinden ince bir katman halinde
yapilan sertlestirme islemine denir. Makine elemanlarinin ¢aligma sartlarina gére asinmaya
maruz kalan kisimlar1 yiizeyleridir. Bu ylizden sadece ylizeylerini sertlestirmek bazi
durumlarda yeterli olmaktadir.
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> Sementasyon islemi

Sade karbonlu c¢eliklerden karbonu diisiik olanlarin yiizeyinin kimyasal olarak
karbonca zenginlestirilmesi islemidir. Sementasyon ile ylizeyi karbonca zengin ve sert,
cekirdek kismu karbonca az ve yumusak bir yapr elde edilir. Bu igsleme ayn1 zamanda
karbiirleme ad1 da verilir.

Yiizeyi sertlestirilecek malzeme karbonca zengin olan diger bir madde ile birlikte
konur. Is parcast bu halde birkag¢ saat tavlanir. Sertlesme sicakligina ulasildiginda karbonca
zengin bu ortamdan ig parcasi 1s1 etkisiyle yilizeyine karbon alarak yiizeyi sertlesir.

Sementasyon iglemi ig par¢asinin kondugu ortamlara gore ii¢ gruptur.

> Kat1 maddelerle sementasyon (Mese ve kok komiirii, deri, linyit, boynuz talasi
vb.)

> S1tvi maddelerle sementasyon (Soydum siyaniir, sodyum kloriir, potasyum
siyaniir vb.)

> Gaz maddelerle sementasyon (Metan, etan, asetilen, CO, CO,, hava gazi vb.)

> Nitriirleme islemi

Celik is pargalari, yaklagik 550 °C sicaklikta iken azot veren tuz banyosu igine konarak
veya i¢inden amonyak akimi gegen nitritleme firinlarinda ayni sicaklikta tavlanmak suretiyle
is parcasi yiizeyinde ince ve ¢ok sert azotla zenginlestirilmis bir tabaka olusturma islemidir.

Bu islem ile parganin yiizeyinde 0,1 mm’den daha az bir kismu sertlestirilir.
Malzemede ¢ekme olmaz. Nitritleme tabakasi 500 °C sicakliga kadar &zelligini korur. Is
parcasinda sert, asinmaya dayanikli ve kaygan bir yiizey elde edilir.

1.3.6. Ozel Isil Islemler (Sifir Alt1 Islemleri)

Celik malzemede istenen dokunun elde edilmesi igin sifir derecenin altinda
gerceklestirilen iglemdir.

1.4. Sertlestirme ve Menevis Isleminin Yapihslar

Sertlestirme islemi malzemenin dokusunu degistirme islemidir. Asagida verilen dort
asamada gergeklesir.

> On Isitma: Malzemenin 1sitma firmlarinda 550-750 °C’ye kadar yavas ve
dogrudan yiiksek 1s1 etkisine sokulmadan yapilan 1sitmadir.
> Is1 Emdirme: Celiklere uygulanacak 1sil islem Oncesi malzemenin her
bolgesinin ayni sicaklifa ulagsmasini saglamak i¢in malzemenin buytkligii ile
dogru orantil1 olarak su verme sicakliginda malzemenin bekletilmesi islemidir.
> Doku Degisimi: Celik
sertlestirilmesinde en dnemli olay,
malzemenin doku yapisinin bir
500 C° derecede 723 C° derecede 1300 C° derecede
Ferrit+Perlit Austenit+Ferrit Erglyik Austenit

yapidan digerine degismesidir.
Sekil.3.31’de  goriildiigli  gibi
Krstaler Kristaler ristaler sicakliga bagli olarak malzeme
yapisinin sekilleri goriilmektedir.

Sekil 1.31: Malzeme doku yapilar
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> Sertlestirme: Malzemenin belirli sicakliga kadar 1sitilip dokusunun austenit
kristallerine ¢ikarilip ani olarak sogutulup bu dokuda kalmasi olayimna sertlestirme denir.
Sogutma iglemi; su, yag, hava ve gaz olmak lizere dort tiirde yapilir.

> Menevis isleminin yapilisi

Celiklere uygulanan diisiik sicakliklarda gerginlik giderme islemidir. Menevis islemi,
karbonlu gelikler 100-300 °C sicakliga kadar 1sitilarak, kaliteli ve alagimli gelikler de 500-
600 °C kadar 1sitilarak yapilir. Bu islem sonrasinda malzeme dokusundaki sert yap1 dengeli,
ozl ve elastik bir yapiya kavusturulur. Tablo 1.9 da menevis tav renkleri verilmistir.

TAV RENKLERI °C TAV RENKLERI e

Koyu g

Kahverengi - 550 Fildisi 200

Kizil Saman

Kahverengi - 630 Sarist 220

Kirmizi Saris1

Kan Sarimsi

Kirmizi - 740 Kahverengi 240

Koyu Kiraz Kizil -

Kirmizi - 780 Kahverengi 250

Kiraz Kiremit

Kirmizi - 810 Kirmizi - 260

Agik Kiraz 250 ErguYan - 270

Kirmiz Rengi

Koyu Menekse

o I
Mavi

Acik Boncuk

Sari 1100 Agik - 320
Mavi

Acik 1200 Gri-Mavi - 340

Sar1

Bej 1300 Gri - 360

Tablo 1.9: Menevis tav renkleri
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1.5. Isil Islemde Meydana Gelen Hatalar ve Careleri

Isil islemler sonucu hizli sogumadan dolayr meydana gelen i¢ gerginliklerin
giderilmesi ve yapinin daha 6zIi olmasi islemine temperleme denir. Temperleme ile sertlik
diiser, buna karsilik darbe ve sarsinti dayanimi artar. Bu islem, geliklerin doniisme sicakligi
olan 723 °C altindaki sicakliklarda bir miiddet tutularak yapilir.

Asagida verilen tabloda (Tablo 1,10 de ) celige uygulanan 1sil islemler sonucu

meydana gelen hatalar ve ¢6ziim yollar1 verilmistir.

= A A AP . A . A A A A AR
NEDEN HATA SONUC COZUM
Gaz bosluklari, dévme ve | Su verme sonunda ¢atlama | Celik iiretiminde daha
haddeleme hatalar1 ve yarilma fazla dikkat
Malzeme edilmelidir.
i¢ hatalar1 | Tavlama esnasinda | Yumusak bolgeler, | Yiizeyden talas alarak
malzemenin yanmast gerilme ve sertlesmeme yeniden
sertlestirilmeli
Talas ¢ikaran Carpilma, anormal | Gerilim gl.derlq
. . genlesme ve ¢atlaklar tavlama islemi
islerde gergin
uygulanmalidir.
Is parcasinda kesitler aras1 | Kesit degisimi olan yerde | Kése ve kenarlar
Sekle baglt farklar fazladir. catlaklar ve c¢ok siddetli yuv'arlatlhr. ' Kalin
carpilma kesitlere delik agilir.
hatalar Geoi .
ecis yerlerine ates
camuru sivanir.
SERTLESTIRME ISLEMINDEN DOGAN HATALAR
Suverme sicakliginin | Kirillganlk veya | Su verme sicakligl
uygun olmamast yumusaklik, genlesme | kontrol edilmelidir.
¢atlamasi olur.
Cok hizl tavlama, | Sert olan kabukta catlaklar | Parcayr su  verme
cekirdegin soguk kalmast | olusur. sicakliginda bir siire
bekletmek.
I Firim kamarasi kiigiikk ve | Sicak ve soguk bolgeler | Ist kaynagi kontrol
sinma .
parca her noktadan aymi | arasinda ¢ekme, genlesme | edilerek uygun
sirasinda ot
1SINM1yor. ve ¢atlamalar biiytikliikte firin
se¢ilmelidir.
Firin kamarasinda | Yiizeyin karbonu yanar ve | Firinda yakit ayari tam
oksitleyici atmosfer yumusak bolgeler kalir. yapilmalidir.
Karbonca zengin ortamda | Calisirken ince kenarlarda | Daha az  karbonlu
tavlanan c¢eligin ylizeyi | kirilma goriiliir. ortamda tavlama
karbon almis gereklidir.
Cok hizli ve ¢ok yavag | Cekme gatlamalari olusur. | Sertlestirme islemine
sogutmak dikkat edilmelidir.
Sosuma Buhar keseciklerinin i | Yumusak  bdlgeler ve | Su verme banyosunda
g kenarlarinda birikmesi ¢ekme ¢atlaklar olur. hareket saglanmalidir.
sirasinda - » -
Su verme banyosuna | Siddetli ¢arpilmalar olur. Parca uzun ekseni su
yanlis daldirma verme sirasinda dikey
daldirilmalidir.
Yanlis Yanlis tasarim (Dizayn), karmasik sekilli ve kesit | Kademeli sertlestirme
tasarim farkliliklar1 ¢atlama ve ¢arpilmalara yol agar. uygulanmalidir.

Tablo 1.10: Isil islemlerde meydana gelen hatalar ve 6nleme yollar
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1.6.Malzeme Sogutma Ortamlari

Celiklerde sertlestirme yolu ile degisik 6zellikler kazandirmak i¢in 6nemli bir asamasi
da sogutma islemidir. Bu islem ile ¢elik malzemenin yapisi istenilen yapiya doniismektedir.
Sogutma islemi; yag, su, hava ve gaz olmak lizere dort sekilde yapilmaktadir.

1.6.1.Yag Kullanilarak Sogutma

Yagda sogutma sonucu daha az i¢ gerginlikler ve buna bagh olarak da daha az
carpilma ve ¢atlama olusur.

Yagda su verme icin bitkisel ve hayvani yaglardan daha ucuz ve yiiksek isilara
dayanikli makine yaglar tercih edilmektedir. Yaglama yaglarmimn sicakliklart 30-50 °C
arasinda olur. Kullanilan yagin alevlenme sicakligi 150 °C’nin tizerinde olmalidir. Kullanma
sirasinda sicaklik 60 °C’yi asmamalidir.

1.6.2.Su Kullamlarak Sogutma

Genel olarak en ucuz ve bol bulunan basit bir sertlestirme sivisidir. Celigi biiyiik bir
hizla sogutur. Sogutma hiz1 yagdan ii¢ kat daha hizlidir. Sade karbonlu gelikler i¢in en uygun
sogutma ortamidir. Olusacak olan buhar sertlesmeyi Onleyeceginden; suya daldirilan parca
sekiz cizecek sekilde dondiiriilerek hareket ettirilmelidir.

Hizli sogumadan dolay1 catlaklar, i¢c gerginlikler ve c¢arpilmalar olusur. Bunun
onlemlerinin alinmasi gerekmektedir.

Su ile sertlestirmede biiyiik pargalar i¢in su sicakligi 10 °C, karisik sekilli pargalar i¢in
27 °C civarinda olmalidir.

Agirlik oranit bakimindan %10 yemek tuzu karistirilmis sudan ibarettir. Korozyona
sebep olacagindan tuzlu su kullanilmasi yaygin degildir. Su verme isleminden sonra parca
yikanmalidir. Tuz, suyun kaynama noktasini yiikselttiginden buharlagsmay1 azaltir ve daha iyi
sertlesme saglar.

%10 sodyum hidroksitli (Na OH) veya siilfiirik asitli su banyolaridir. Su verme
banyolarinin en hizli sogutma yapanlaridir. Celik ylizeyinin parlak olmasini saglar. Cilde
yakici etkisi oldugundan dikkatli davranmak gerekmektedir.

Potasyum hidroksit (K OH) eriyigi de kullanmak suretiyle sertlestirme yapilmaktadir.
Sertlestirme sonunda ¢elik yiizeyi ¢ok parlak olur ve ylizeyi temizlemeye gerek kalmaz.

1.6.3. Hava Kullanilarak Sogutma

Genellikle yiiksek alagimli celikler iizerine hava iiflenerek veya acik havada kendi
haline birakilarak sogutulma islemidir. Sogutma hizi su ve yaga oranla ¢ok yavastir. Yiiksek
alagimli ¢eliklerde bu islemin yapilma amaci, doku doniigiimiiniin tam saglanmasidir.
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1.6.4. Gaz Kullanilarak Sogutma

Celikler firin atmosferinde sertlestirilir. Firin i¢indeki hava austenit yapinin olugmasi
ve kontrollii soguma icin yeterli bir atmosfer olusturur. Firin atmosferi sadece havadan
meydana gelebildigi gibi baz1 gazlar ilave edilerek de kullanilabilir. Bu durumda firin
atmosferine koruyucu atmosfer denir. Argon, Helyum, azot ve hidrojen koruyucu atmosfer
olusumunda kullanilan gazlardir. Bu tiir bir islem yapilirken malzemenin korozyon
dayanimini diistirmemesi i¢in gazlarin kuru olmasi gerekir (Su buharindan armndirilmis
olmasi). Bu islem ile sertlestirilen yiizeyler temiz ve parlak bir goriiniim alir.

1.7. Sertligin Tanimlanmasi

Sertligi; herhangi bir malzemenin kendisine batmaya c¢alisan diger bir malzemeye
kars1 gostermis oldugu direng olarak ifade edebiliriz.

1.8. Malzeme Sertlik Olcme Metodlar1 ve Kullanim Alanlari

Sertlestirilen pargalarin kullanim alanlarina ve yapacaklari goreve uygun degerde
sertlesip sertlesmediklerini Olgebilmek amaciyla kullandigimiz cihazlara sertlik 6lgme
aletleri ad1 verilir. Endiistriyel alanda Rockwel, Vikers, Shore, Birinel olmak {izere degisik
sertlik Olgme metotlar1 kullanilmaktadir. Burada Rockwel sertlik 06l¢gme metodu
aciklanacaktir. Clinkii bu metot ile (HRC) sertlestirilmis parcalarin sertlik degerleri ol¢iiliir.

1.8.1 Rockwell Sertlik Olcme Metodu

Bu sertlik 6lgme metotlar1 HRA, HRB, HRC olmak iizere ii¢ degisik sekilde
isimlendirilmis olup ¢elik malzemelerin ve setlestirilmis malzemelerin sertlik degerleri
olgiilmektedir. Olgme isleminde kullanilan ugta ve uygulanan agirliklarda farkliliklar
vardir.Kalipgilikta en ¢ok HRC sertlik 6l¢gme metodu kullanilmaktadir. Bu cihaz ile yapilan
olgme islemi degerleri skaladan okunabilir. Iz ¢ap1 veya batma derinligi cihaz tarafindan
ilgili sertlik 6lgme metoduna gore degerlendirilmektedir.

> Rockwell — a sertlik 6lcme metodu (HRa)

Sert malzemeler, ince ¢elik malzemeler ve yiizey sertlik derinligi 0.4 mm olan
parcalarin sertliklerinin dlgiimiinde kullanilir. Bu sertlik 6lgme metodunda ug agist 120
derece olan elmas koni kullanilmakta, 6n yiik 10 kg daha sonrada 50 kg olmak iizere toplam
60 kg yiik uygulanarak 6l¢gme islemi yapilmaktadir.

Sekil 1.32: Rockwell sertlik 6l¢cme cihazi, mekanik
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> Rockwell b sertlik 6lcme metodu (HRb)

Yumusak ¢elik malzemeler, temper dokiim, bakir ve aliiminyum alasimlarinin sertlik
dlgiimiinde kullamlir. Olgme aract (ucu) olarak 1/16 inch capinda celik bilye kullanilir.
Olgme isleminde 6n yiik olarak 10 kg daha sonra 100 kg toplam 110 kg yik
uygulanmaktadir

> Rockwell — C sertlik 6l¢gme metodu (HRc)

Isil isleme tabi tutulmus parcalarin sertlik degerlerinin
ol¢iimiinde kullanilir. Olgme isleminde 120 derece ug agili elmas
koni ile sertligi 6lglilmek istenen parga iizerine 6n yiik olarak10 kg
daha sora 140 Kg yik uygulanarak batma derinligi cihaz
tarafindan HRC cinsinden sertlik degeri olarak belirlenmis olur.

Sekil 1.33: Rockwell sertlik 6l¢cme cihaz1 dijital

1.9. Cekme Kalip Tasarimi Yapmak

Cekme kalibini tasarlamadan once kalipta iiretilecek is pargasinin 6zelliklerine gore
kalib1 olusturan elemanlar1 segmemiz gerekir. Kullanilacak elemanlar tespit edildikten sonra
bunlarin hesaplamalarinin yapilmasi gerekir. Sekil 1.34’teki is parcasimna gore bir ¢ekme
kalibt ve elemanlarinin hesabi ile Onemli pargalarinin detay resimlerinin ¢izilmesini

uygulayalim. @ 2 9 -l

Verilenler:

T =1mm

3b b =30 kg / mm’
m=d/D=29/47=0,617=0,8

'?6’ 2 q =0,2(Tablo1.6)

L s

Sekil 1.34: Silindirik ¢cekilmis ornek is parcasi

1.9.1. Cekilecek Parcanin ilkel A¢inimini Bulma

D=yd?>+4%d*(h—043%r)= D=4/29> +4%29%(13-0,43+3)=
D=./841+4%29%(13-0,43%3)=D = ./841+116*(13-1,29)=
D=./841+116%(11,79)
D=m=D=m=46,90mm247mmahnacak
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1.9.2. Cekme Capini ve Derinligini Belirleme
Yapilmak Istenen s pargasina Gore:
Cekme Cap1 = 927 mm
Cekme Derinligi = 13 mm

1.9.3. Cekilecek Parcaya Uygun Radyiis Degerlerinin Belirleme

Cekme mmbasi

Zimba radyiis degerlerinin
belirlenmesi sac kalinligina gore
yapilir.

»n -
4‘/

S5 T=Rl1=<03.d R1=3.T
R2=5.T
T = Sa¢ kahnhg:

1.9.4. Cekme Bosluk Degerlerini Sacin Ozelliklerine Uygun Belirleme
Cekilecek malzeme celik oldugu igin:

C=T+0,07 * VIO*T =1+0,07* V10*¥I =1+0,07 *3,16 =1 +0,22 = 1,22 mm

1.9.5. Teorik Cekme Kuvvetinin Hesaplanmasi
Pe=n*d*T*ob*m=3,14*29*1*30*0,8=2185 (Kg),

1.9.6. Teorik Sac Tutma (Baski) Kuvvetinin Tespit Edilmesi

Pob=mn/4* (D*—d*)*q=3,14/4* (47°=297)*0,2=0,785 * (2209 — 841 ) * 0,2
Pb=10,785 * (1368 ) * 0,2 =215Kg

1.9.7. Disi Cekme (Zimba) Plakasinin Ve Baski Plakasmin Olciilendirilmesi

Bu elemanlarin 6l¢iilendirilmesinde kalipta sekillendirilmek istenen par¢anin aginim
Olciisti dikkate alinmalidir.

1.9.8. Radyiis Degerlerinin Belirlenmesi

R=08,(D-d)*T =R=0,8,/(47-29)*1=R=0,818 =R =0,8%4,24=

R =3,39mm
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1.9.9. Parca Merkezleme (Yerlestirme) Elemanlarimin Belirlenmesi

Parca merkezleme elemanlari parganin durumuna uygun olarak pimlerden veya
plakalardan olusturulabilir. Pim kullanilacaksa en az {i¢ adet kullanilmalidir.

I%/

3x45°

bz =

‘ ! 251
280

KESIT O-O
211

Sekil 1.35: Yerlestirme elemani

1.10. Cekme Zimbasinin Ol¢iilendirilmesi

Cekme zimba o6l¢iisii ¢ekilecek parga Olgiisiine gore Olgiilendirilir. Parcanin Slgiileri

zimbaya gore olusur.

1.10.1. Zimba Boyunun Hesaplanmasi

Zimba boyu parcanin ¢ekme deriligi
ve Dbaskit plakasi (Siyirict) Olgiilerinin
toplamindan  10-200 mm daha uzun
yapilabilir.

46
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S
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Sekil 1.36:Cekme zzimbasi



1.10.2. Zimba Olgiilerinin Hesaplanmasi 4

Zimbanin Olciilerinin hesaplanmasinda ¢ekilen
parcanin Olctilerinin dikkate alinmasi gerekir. Kalibin

46
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N
\
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|
|
- |
calisacagi pres de etken olabilir. -‘L
|
|
|
|

Sekil 1.37: Cekme zimbasi

1.10.3. Zimba Radyiis Degerlerinin Belirlenmesi

Zimba radylis degerleri c¢ekilecek s &

pargasinin bigimi, kalinligi ve malzeme o6zelligine
gore hesap edilmekle beraber, kesin sonu¢ deneme
ile belirlenir. |

/]

/.

Sekil 1.38: Cekme zimbasi

1.11. Kalip Plakalarimin Olciilendirilmesi

Kalip plakalart alt ve iist gruplara tastyicilik yapan elemanlar olup kalibin tipi ve

ozelligine gore tespit edilmelidir.

1.11.1. Zimba Tutucu Plakasimin Olciilendirilmesi

Zimba tutucu plakast zimbalara tasiyicilik yapan eleman olup dlgiilendirilmesi
kaliptaki fonksiyonlarini yerine getirecek bigimde ve iizerine gelebilecek muhtemel yiiklere
dayanacak kalinlikta belirlenmelidir. D1s ebatlar1 baglanacagi yer ve konum diisiiniilerek

belirlenmelidir.
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280 235
2170

KESIT P-P

Sekil 1.39: Zimba tutucu plakasi

1.11.2. Kahp Alt Plakasinin Olciilendirilmesi

Kalip alt plakas1 kalibin alt grubuna tastyicilik yapan eleman olup kalip ebatlarina
gore Olgiilendirilir Alt grubun pres tablasina baglanmasinda kullanilmakla beraber oOlgiileri
kalip ebatindan biiylik segilir. Kalinlig1 ise iizerine gelen yiikleri karsilayacak degerde
se¢ilmelidir. Genellikle platina (C1020) adi verilen plaka malzemelerden kesilerek istenen
olgtilerde islenir ve kilavuz kolonlar da bu plakaya baglanir
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28 216 M6

190

KESIT KK

Sekil.1.40: Kalip alt plakasi

1.11.3. Kalip Ust Plakasim Ol¢iilendirilmesi

Kalip iist plakasi kalibin tist grubuna tasiyicilik yapan eleman olup kalip ebatlarina
gore Olgiilendirilir. Ust grubun pres kogbashigina (Tablasina) baglanmasinda kullanilmakla
beraber Olgiileri kalip ebatindan biiylik secilir. Kalinlig1 ise iizerine gelen yiikleri
karsilayacak degerde segilmelidir. Genellikle platina (C1020) adi verilen plaka
malzemelerden kesilerek istenen Olgiilerde islenir ve burglar bu plakaya baglanir. Bazi
durumlarda bu plakanmn altinda ikinci bir plaka kullanilir ve buraya kalip iist grubunu
olusturan elemanlar baglanir.
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2170

2190

KESIT A-A

Sekil 1.41: Kalip iist plakasi

1.11.4. Kilavuz Kolon ve Burclari Ol¢iilendirilmesi

Kilavuz kolonlarin dlgiisii kalip boyutlarima ve karsilasmasi muhtemel yik ve
kuvvetleri karsilayacak degerde seg¢ilmelidir. Kesin hesaplamasi olmamakla beraber
standardize edilmis cizelgelerden de faydalamilabilir. Asir1 yanal kuvvetlerin olustugu
durumlarda kolonlarla birlikte siirtiinme plakalar1 kullanilir.

Burglar kolonlara yataklik yapan elemanlar olup belirli dl¢iilere kadar standart olarak
iretilir ancak kalip boyutlar1 bliylidilkge burg Olgiileri de biiyiimekte, kalibin 6zelligine
uygun burclar 6zel olarak iiretilmektedir. Malzemeleri ¢elik ya da bronzdur. Giiniimiizde
grafitli bronz burglar da kullanilmaktadir. Bu bur¢larin en 6nemli 6zelligi ¢aligma aninda

L Y

kendi kendilerini yaglayabilmeleridir.

v V]

N3

22

3x45°

138

Sekil 1.42: Kilavuz kolon
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1.11.5. Cikarici, Siyiricl Sistem ve Elemanlariin Olciilendirilmesi

Cikarici, itici, styirict sistem elemanlarinin tespit edilmesi ve oOlgiilendirilmesinde
kalipta tretilecek is parcasinin bicimi ve diger ozellikleri dikkate alinmali; bir de sistemin
nasil calistiritlacagl onceden belirlenmelidir. Calisma aninda elemanlarin da dayanimi goz

Ontine alinmalidir.

l\&
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KESIT S-S

Sekil 1.44: Diisiiriicii

1.12. Kahiplarda Kullamlan Yaylar ve Ozellikleri

Kaliplarda genellikle basing yaylar
kullanilir. Silindirik helisel basingli yaylar,
yay yapimina uygun celik ve bakir alagimli
tellerden soguk veya sicak sarilarak tiretilir.
Tel cap1 1 mm'den biiyiik olan yaylarda yay
baslar1 (Uglar1) yay eksenine dik olarak ve
270°lik bir oturma yiizeyi olusturacak
sekilde agik, tel cap1 1 mm'den kiigiik olan
yaylardaysa  oldugu  gibi  birakilir.
Kaliplarda kullanilan yaylarin sertlikleri
renkler ile ifade edilmektedir.
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Kaliplarda kullanilan yaylar: Hafif yiik, yesil, orta yiik, mavi, agir yiik, kirmizi, ekstra
agir yik ise sar1 renk ile ifade edilmektedir.

‘ Seri  Yiik Uzun Omiir Maksimum Kapanma Dikkat
Icin Kapanma Oram Kirilma
Oram Oram

1SO 10243 1S  Hafif Yik % 30 %40 (birkag yiizbin) = % 50

1SO 10243 ' 2S Orta Yiik % 25 %37,5 (yiiz bin civarl)) = % 45
ISO 10243 ' 3S Agir Yik % 20 %30 (yiiz bin civar) = % 40
ISO 10243 | 4S  Extra Yiik % 17 %25(yiiz bin civar) = % 35

1ISO 10243 ' SS  Siiper Agir % 10 %15(el bin civari) = % 20
Tablo 1.11

1.13.Kahp Baglama Sap1

>  Olgiisiiniin belirlenmesi

Kaliplarm (Ust grup) pres kocbashigma (Tablasina) baglanmasinda kullanilan
elemandir. Degisik sekillerde standardize edilmistir. Kii¢iik ve orta biiytlikliikteki kaliplarda
kullanilir. Biiyiik ebatli kaliplar pres tablalarmma ( T ) kanallardan 6zel baglama araglari
(Baglama pabug, civata, saplama, somun, vb.) ile baglanir.

Pres kogbaslhigindaki baglama yerine uygun ¢apta islenerek kullanilir.
NG

@40
@10
M24

Sekil 1.45: Baglama sap1

> Yerinin Belirlenmesi
Y

Baglama Sapinin
Takilacag Yer
(Agirlik Merkezi)

X

Sekil 1.46: Baglama sapinin yeri
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U*X, + Up*X, + Us*X;

U +U,+Us;

U*Y| + Uy*Y, + Us*Y;
Y =

U, + U, + U

Bu kalipta baglama sapinin yerini hesaplamaya gerek yoktur. Ciinkii kalip silindirik ve
simetrik oldugu i¢in baglama sapinin yeri kalibin tam ortasidir.

1.14. Kalip Montajinda Kullanilan Elemanlar

> Vidalar

Vidalar sokiilebilir baglantilar i¢cin en ¢ok kullanilan makine elemanlaridir.
Kalipgilikta en ¢ok silindirik baslh civatalar kullanilir. Bu civatalarin tercih sebebi, estetik
gbrlinlim ve saglam olmalaridir. Bu civatalara somun gorevini kalip elemanlar1 yapar. Vida
acilacak kalip pargasinin boydan boya delinmesi, 1s1l islem ve vida ¢ekme agisindan
faydalar1 vardir.

Sekil 1.47 de verilen silindirik civata i¢cin montaj 6l¢iileri su sekilde olmalidir:

Sl ]
. | ;
D:Gomme bas cap1 T T et i
d: Civata anma gap1 ’df: % |3 {// %.,Tﬂ

k: Civata bags1 kalinlig1 r l ; \
|

T ca ENTNAEN
:;;,izse(;ehk malzeme i¢in) &\ﬁr\\\\\\j‘ | N | \N'q A W

a=D + 2 (Dékme demir igin) 89 4 [e2 \
b=1,5xd ' X} B
R <{D ]

Sekil 1.47: Civatalarin montaji

Silindirik bagl civatanin standart gésterimi:
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Silindirik bash civata M16 x 50 TS 1020/17 12.9

CAPA BAGLI OLCULERE GORE MONTAJ Clziml
b
—\{fo
==
- £
= £ e = =] —+ a
4 u M —— 1
<X
h L AA
TEMEL ELEMANLAR
d = Civata anma gapi = M16 d3 = Dig dibi gapi = 0,8.d
I = Civata anma boyu = 40 ht = Dis derinligi ={,1.d
h = Civata bass kalinhgr — = 1.d = —— _
&k = Civata basi capt —1.5.d e Anahtar altlge:.n olgus =1.d
AA = Anahtar agz = 0.886.d] R = Clvatabagi kége yarigapr —=0.1.d
b = Vida dis boy =25 u = Vida ucu paht—7— = 0,1.d

Sekil 1.48: Silindirik bash civatanin montaj cizimi icin gerekli dl¢iiler

1.14.1. Pimler

Kalip pargalarinin montajda Makineye
konumlarmi korumalar1 gerekir. Parca [Tm 777 =
konumlar1 silindirik pimler ile saglanir. ! MotfrdanW /) %
Bunun i¢in en az iki pimin kullanilmasi Q ' “\\iﬂs
gerekir. Tek parca olarak birlestirilen alt § i

kalip seti, kesici kalip, ayirma plakasi ve

1
|
! | -
H
) T [
|y g,
styirict plaka ayni eksende uzun tek pimle I A

veya kisa iki pim ile konumlandirilip

birlestirilir. Kor deliklere takilan pimlerin Konum Birlestirme Moment iletme
cikarilmasi icin vidal pimler
kullanilmalidir.

Sekil 1.49: Silindirik pimin kullamm amaclari ve standart gosterimi
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( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» (Cekme olayinin anlasilmasi

» Cekme isleminin anlagilmasi i¢in, taniminin bilinmesi

gerekir.

» Cekmenin asamalarinin
anlagilmasi

» Cekilecek parganin durumuna gore ¢ekmenin yapilis

bi¢iminin kararlastirilmasi gerekir.

» Parcanin ¢ap1 ve bigimine
gore ¢ekme isleminin
bi¢iminin kararlastirilmasi

» Sig ve derin ¢ekmeye gore isleme karar verilmelidir.

» Cekmenin  asamalarinin
anlagilmast

Is parcasinin ¢ekme asamalarin1  bilerek,islem
sonunda agiz kesme (tiraglama) islemine gerek olup
olmadig: bilinmelidir.

> s parcasinin ilkel ¢apinin
bilinmesi

flkel gap bulma yontemlerinden en uygun olan ile is
parcasini gerekli ilkel ¢ap1 bilinmesidir.

» Kullanilacak erkek ve disi
zimbalarin tespiti

Kullanilacak erkek ve disi zimbalarin tespiti
yapilarak ug¢ kavislerinin uygun dlgiilerde verilmesi
gerekir.

» Cekme isleminin sihhatli
olmast  i¢in  gerekeli
bosluk miktarmin tespiti.

Cekmenin saglikli olabilmesi icin erkek zimba ile
disi kalip arasina uygun boslugun verilmesidir.
Bosluk miktarinin tespitinde islemin yapilis bigimi,
kalibin bi¢imi, malzemenin oOzellikleri dikkate
alinmalidir.

> Is pargasmin  diizgiin
cikmast  i¢in  gerekli
tedbirlerin
kararlastirilmasi

Is pargasmin diizgiin ve istenen bigimde ¢ikmasi igin
cekmede meydana gelen hatalar ve careleri gdzden
gecirilmeli ve bunlara gore tedbir alinmalidir.

» Cekme de gerekli olan
kuvvet hesaplarinin
bilinmesi

Cekmede gereken, ¢cekme kuvveti, baski kuvveti,
pres kuvveti gibi elemanlar1 bilerek uygun degerleri
kullanmalidir.

Baski kuvvetinin uygun elemanlarla saglanmasi i¢in
uygun eleman se¢imi yapilmalidir.

43




Cekmede
gelebilecek
olumsuzluklari diisiinmeli

meydana

Cekmede meydana gelen hatalar ve bunlarin
onlenmesi icin tedbirler alinmalidir.

Cekme isleminde
kullanilan yardimci
elemanlarin bilinmesi

Cekme kaliplarinda kullanilan yardimci elemanlart
en iyi bir sekilde bilerek uygun olanlar1 segerek kalip
ta kullanmalidir.

Yapilacak kaliba uygun ¢elik se¢imi yapilarak iyi bir
kalip yapilmalidir.

Cekme kaliplarinda
kullanilan ~ malzemeleri
(Celikleri ) bilmeli

Cekme kaliplarinda

kullanilan  malzemelerin
1s1l islemlerini bilmeli

Cekme kaliplarinin imalinde kullanilan ¢eliklerin
ozellikleri bilinmeli ve bu 6zelliklere gore en uygun
1s1l islemler uygulanmalidir.

Kalipta kullanilan
celiklerin ~ 1s1l islem
sonrasi durumunu bilmeli

Kalip imalatinda kullanilan ¢eliklerin 1s1l iglem
sonras1 sertlikleri uygun yontemlerle bilinmelidir.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri l¢gmeye yonelik goktan segmeli ve dogru-

yanlig tiirii sorular sorulmustur.

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

degerlendiriniz. Yanls yaptiginiz sorularla ilgili konular1 tekrar gozden gegiriniz.

A-COKTAN SECMELI SORULAR

1.

Diiz levha metallerden i¢i bos, dikissiz kap veya degisik pargalarin elde edilmesine ne
denir ?

A) Sisirme B) Cekme C) Biikme D) Kesme
Cekme esnasinda kenar kirigikliklarini 6nlemek i¢in kullanilan kuvvete ne denir?
A) Cekme Kuvveti B) Pres Kuvveti

C) Sac Baski Kuvveti D) Higbiri

Asagidakilerden hangisi ¢ekme kalibinin temel karakteristik pargasi degildir?

A) Cekme disisi. B) Pim.

C) Cekme erkegi. D) Yerlestirme mastar1

Birden ¢ok ¢ekme islemiyle parga iiretiminin gerceklestigi kaliplarin adi nedir?
A) Tekrar Cekme Kaliplari B)S1g Cekme Kaliplart
C) Silindirik Cekme Kaliplar D)Biikme Kaliplar1

Tabani diiz silindirik kaplarda ilkel ¢cap hangi formiille bulunur?

A) D=+d +7z*d=*h B) D=+d+7z+dx*h
C) D=+vd*-7z+d=*h D) D=+d*+7z*d*h

Celik sac malzemeler islenirken c¢ekme bosluk miktar1 hangi formiile gore
hesaplanmalidir?

A)R=08,(D-d)*T B) R=0,9,/(D—d)=*T
C) R=0,6/(D-d)=T D) R=0,7,/(D—d)*T

Celik sac malzemeler islenirken erkek ve disi zimbalarin u¢ kavisleri hangi formiile
gore hesaplanmalidir?

A)C=T+0,05 * J10*T B)C=T+0,06 * J1O*T
C)C=T+0,07 * J10*T D)C=T+0,08 * J/10*T

Asagidakilerden hangisi ¢ekme kuvvetini etkilemez ?
A) Sac kalinligi B) Cekme boslugu C) Cekme derinligi D)Calisan kisi

Asagidakilerden hangisi ¢ekme kalibim1 presin iist hareketli baglhigina baglamaya
yarar?
A) Baglama Sap1 B) Civata C)Pabug D) Pim
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Celik malzemelere uygulanan 1sil islemlerden sonra malzemenin i¢ yapisinda
meydana gelen gerginlikleri gidermek ve is parcasinda olusabilecek catlaklar
onlemek i¢in yapilan 1s1l islemi asagidakilerden hangisidir?

A)Sertlestirme B)Menevisleme
C)Nitriirasyon D)Sementasyon

Bir parganin ¢ekme kalibinda iiretilecegini diisiinerek gerekli kalip tasarimini yapiniz.
Bu tasarimi yapabilmeniz i¢in asagidaki davranislari sirasiyla yapmaniz gerekmektedir.
Cevaplarinizda “Hayir” segenegi var ise bir sonraki davranisa gecmeden, hayir dediginiz
davranig1 6grenip yapmaniz gerekmektedir (Parcay1 kendiniz belirleyiniz).

Uygulama sonunda Ogretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile sonraki
o0grenme faaliyetine gegip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

Alan Ad1 Makine Teknolojisi Tarih
Modiil Ad: Cekme Kaliplar 1 Ogrencinin
Adi Soyad
Faaliyetin Ad1 Kalip Tasarimi Yapmak 1oyadt
Nu
Sl Aqrrom Cekmg ‘ Kahp tasarimini Sllllfl )
yapabileceksiniz. Boliimii

ACIKLAMA

Ogreniniz.

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki testi doldurunuz. “Hayir”
olarak isaretlediginiz iglemleri Ogretmeninize bagvurarak mutlaka

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

1 Parganin aginimini hesapladiniz m1 ?

2 Parganin kag operasyonda tiretilecegini hesapladiniz mi1 ?
3 Uretilecek parcanin 6n goriiniislinii ¢izdiniz mi ?

4 Uretilecek parcanin iist goriiniisiinii ¢izdiniz mi ?

5 Cizimin yapilacagi kagit dlgiilerini belirlediniz mi ?
6 Cizilecek goriintisleri belirlediniz mi ?

7 Cekilecek parcanin ilkel aginimini buldunuz mu?

8 (Cekme ¢ap ve derinligini hesapladiniz mi1?

9 Radyiis degerlerini hesapladiniz m1?

10 | Cekme boslugu degerini buldunuz mu?

11 | Cekme kuvvetini hesapladiniz mi1?

12 | Sag tutma kuvvetini buldunuz mu?

13 | Disi ¢ekme ve baski plakasini dlgiilendirdiniz mi?
14 | Parca merkezleme elemanlarini belirlediniz mi?
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15 | Zimba olgiilerini belirlediniz mi?
16 Kalipta kullgmlagak pafg:alarm malzemelerini ve standart
pargalari belirlediniz mi ?

17 | Ust plaka dlgiilerini belirlediniz mi?

18 | Alt plaka 6l¢iilerini belirlediniz mi?

19 | Zimba tutucu plaka olgiilerini belirlediniz mi?

20 | Yerlestirme elemanlarini belirlediniz mi?

21 | Baglanti elemanlar1 adet ve dlgiilerini belirlediniz mi?

22 | Kilavuz kolon ve burg 6lgiilerini belirlediniz mi?

23 | Cikaricy, styiric, itici sistem ve elemanlarini belirlediniz mi?

24 | Kalip baglama sap1 yerini buldunuz mu?

25 | Standart kalip elemanlarini belirlediniz mi?
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizin tamaminin dogru olmasi gerekir. Cevaplarinizin tamami: dogruysa bir
sonraki Ogrenme faaliyetine geg¢iniz. Yanlis isaretlediginiz sorular varsa ilgili konulara

donerek konuyu tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETi-2

( AMAC )

Cekme kaliplarmin  yapim ve montaj resimlerini, resim kurallarina uygun
cizebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Imalat ve komple resim cizilmesinde dikkat edilecek noktalar arastiriniz.
> Cekme kalibin1 olusturan kalip elemanlarmmi ve bunlarin fonksiyonlarimni
arastiriniz.

2. KALIP YAPIM VE MONTAJ RESMINI
CIZMEK

2.1. Yapim Resmi Tanimi ve Yapim Resminde Bulunmasi Gereken
Ozellikler

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

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

2.1.1. Goriiniisler

Parga, hicbir anlasmazliga imkan vermeyecek, en iyi ifade edilebilecek ve gdze hos
gelecek sekilde ¢izilmelidir. Bunun i¢in en uygun bakis yonii ve yeterli goriinlis sayisi
belirlenmelidir. Parcanin geometrik yapisina gore ka¢ goriiniisle ifade edilebilecegi, parcayi
meydana getiren girinti ve ¢ikintilara baghdir.

2.1.2. Kesitler

Ic kisimlar1 delik, bosluk vb. bulunan pargalarin daha iyi anlasilabilmesi
oOlgtilendirilebilmesi amaciyla, uygun yerlerden kesildigi kabul edilerek, kesit goriiniisleri
cizilir. Parcanin sekil ve lizerindeki elemanlara gore; tam kesit, yarim kesit ve kopartilmis
kesit alinabilir. Kesit goriiniisler kurallarina gore (TS 10849) cizilmeli ve isimlendirilmelidir.

2.1.3. Olgiiler ve Toleranslar

Parcanin yeterli goriinlislerle ¢iziminden sonra, parcanin biiyikligini ve
elemanlarinin konumlarin1 gdsteren olgiiler verilmelidir. Bu olgiiler verilirken, dlgiilendirme
kurallarma (TS11347) uyulmalidir. Yapim resimlerine 6l¢li verilirken, pargayr meydana
getiren geometrik elemanlarin gorevleri, girinti ve ¢ikintt durumu, markalama ve imalat sekli
dikkate alinmalidir.
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Olgiiler verilirken, higbir 8l¢iiniin ve seklin tam olarak yapilamayacagi kabul edilerek,
boyut dlgiilerine ‘Boyut Toleranslar1’ ve geometrik sekillere ‘Sekil ve Konum Toleranslar1’
verilmelidir.

2.1.4. Yiizey Kaliteleri (isaretleri)

Pargalar, cesitli imalat metotlartyla (Dokme, dovme, talas kaldirma, kesme vb.)
iiretilir. Dolayisiyla, parcayr meydana getiren biitlin ylizeylerin, nasil meydana getirilecegi
belirtilmelidir. Bir ylizeyin, hangi metotla islenecegi ve hangi kalitede oldugu, ylizeyin
isleme sembolleri (TS2040) kullanilarak gosterilir.

2.1.5. Ozel islemler

Uretim 6ncesi veya sonrasinda yapilacak bazi islemler ve agiklamalar, seklin veya
kagidin uygun bir yerinde yapilir. Ornegin, sertlestirme de birlikte islem gdrecek parcalar bu
alanlara yazilabilir.

2.1.6. Yaz1 Alanlar:1 (Antetler) ve Doldurulmasi

Parca resmi lizerinde gosterilmeyen bazi bilgiler, yazi alam1 veya antet dedigimiz
cizelgelere yazilir.Antet; teknik resimlerin idari ve teknik yonden tanitilmasi ve pratik olarak
kullanilabilmesi amaciyla yeterli bilgileri tasiyan en az 170 mm uzunlugunda ve en az 40
mm yiiksekliginde 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 c¢erceve ¢izgisine bitisik olarak ¢izilir.
Antet; kurumun adi, resim, parcanin adi, dlgek, resimde sorumlu kisilerin adi, imza ve
tarihler, pargadan ka¢ adet iiretilecegi ve hangi malzemeden yapilacagi, gibi bilgileri
kapsamalidir.

(e (e
Tann Ad fae & Sayl
(5} S=en
{5} Kontror
5| ST Rort.
(B[ Digek IS Resim M aras)
X

Sekil 2.1:Montaj resmi olmayan tek parca yapim antedi

2.1.6.1. Tek Parca Antedi Olcii ve Ozellikleri

Gereg Qigek | Sap Ad Gzen Resim Nt
@ @ &) @ ® ®

Sekil 2.2: Tek parca antedi
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2.1.6.2. Tolerans Antedi ve Ozellikleri

Tolerans antedi, parca yapim

antedinin hemen {izerine sag
tarafa konur.

@@@@

Olew Isaret | Tolerans

@@.

Sekil 2.3:Tolerans antedi

2.2. Yapim Resimlerinin Cizilmesi

Yapim resmi ¢izilirken, parcanin sekli ve biiyiikliigii dikkate alinmalidir. Goriiniislerin
tespit edilmesinden sonra kagit biyikliigi, resim alaninin uygun kullanilmasi ve
yerlestirilmesi ¢ok Onemlidir. Kagidin yatay veya dikey tutulmasi, kenar bosluklar1 ve
goriliniisler arasi bosluklara dikkat ediniz.

2.2.1. Parca Konumunun Belirlenmesi

Parcanin bigimine gore imalat sekli, kullanildig1 yere gore durus sekli, parcanin
resmini ¢izerken komunu belirtir. Prizmatik parcalar, talas kaldirilarak islenecekse,
genellikle; egeleme, frezeleme, taglama vb. islemleriyle imal edilir. Dolayisiyla; tezgaha
baglama sekli, konumunu belirtir.

2.2.2. Goriniislerin Belirlenmesi

Parcalar1 en iyi ifade eden yilizeyleri ve karakteristik oOzellikleri genellikle ©6n
gorilinlislerde gosterilmelidir. Temel goriiniis olarak ifade edilen bu goriinlise gére parcalarin
ka¢ goriintigle ifade edilebilecegi arastirilir. Bu goriiniisler ¢izilirken, tek goriiniigle ifade
edilecekse; 6n goriiniis yeterlidir (Sac parcalari, miller, civatalar, pimler vb.). Iki goriiniis
cizilecekse, On-yan veya On-iist goriinlisler c¢izilir. Bu goriiniisler ¢izilirken parganin
ozelligine gore; tam kesit, yarim kesit ve kismi kesit olarak cizilebilir.

2.2.3. Parca Cizim Olceginin Belirlenmesi

Yapim resmi ¢izilirken; parganin biiyiikligl ve ¢izilecek kagidin standart olgiileri,
¢izim dlgeginin belirlenmesini gerektirir. Cok biiyiik parcalar standart kii¢iiltme 6lgekleri(TS
3532’ ye gore;1:2, 1:5, 1:10 vb.) kullanilarak kiigiiltiiliir. Ancak parca iizerinde bazi kisimlar
cok Kkiiciiliiyor ve anlatilamiyorsa bu takdirde; ayni pafta igine detay goriiniisler ¢izilir. Cok
kiigiik pargalar ise biiyiiltme Slgekleri (2:1, 5:1, 10:1 vb.) kullanilarak ¢izilir. Hangi 6lgekle
cizilirse cizilsin Ol¢iilendirme yapilirken yazilacak 6l¢ti rakamlari, parganin asil olgtileri
olmalidir.
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2.2.4. Resim Cizim Kurallarinin Uygulanmasi

Cizime baglamadan Once goriinlis sayisinin tespiti, Ol¢iilerin nerelere konulacagi,
gorlinlisler arasit bosluklarin belirlenmesi, gerekli isaretlerin ve agiklamalarin nerelere
konulacagi gibi islemlerin 6dnceden tasarlanmasi ve bir kroki ¢izilmesinde fayda vardir.

2.3.(3D) Uc boyut kati modelleme

2.3.1.Kalinhik Atamak

Iki boyutlu ¢izilmis sekil, extruded Boos/Base komutuyla yiikseklik

Enruded | Vverilerek iic boyutlu hale getirilir.
Bz Biaze

A B C
Sekil 2.4: Extruded komutuyla kalinhik atamak
A:Seklimiz iki boyutlu ¢izilir.
B:iki boyutlu ¢izilmis sekle extruded komutuyla istenen kalinlik (Yiikseklik) verilir.

C:Kalinlik onaylandiktan sonra resim ii¢ boyutlu kat1 hale gelmis olur.

2.3.2.Katilar1 Birbirinden Cikarmak

Katilar1 birbirinden ¢ikarma, extruded-cut komutuyla yapilir.

Exrruded
cut
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A B C
Sekil 2.5: Extruded- cut komutuyla katilar: ¢cikarma
A:Iki kat1 parca olusturulur veya cikarilacak sekil parca iizerine iki boyutlu olarak
cizilir.
B:Extruded-cut komutuyla ¢ikarilacak kalinlik ve yon belirtilir.

C:Komutlar onaylandiktan sonra kat1 ¢ikarilmis olur.

2.3.3.Dondiirerek Kati1 Olusturma

. Dondiirerek kat1 olusturma, revolved komutuyla yapilir.

Rexru:ulhred
Bosz/Base

RO

|
i
i
L

Sekil 2.6: Revolved komutuyla dondiirerek kati olusturma
A:Dondiiriilecek olan sekil iki boyutlu olarak ¢izilir.

B:iki boyutlu ¢izilmis sekilde revolved komutuyla, dondiiriilecek olan referans eksen
secilir ( Kirmizi ¢izgi ). Dondiiriilecek olan ag1 girilir.

C:Komutlar onaylandiktan sonra kati olugturulmus olur. (Transparency renklendirme )

52



2.3.4.Dondiirerek Katilar: Birbirinden Cikarmak

vy Dondiirerek katilar1 birbirinden ¢ikarma, revolved-cut komutuyla yapilir.

Fewvalwed
Cut

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 parg¢a segilen profilde girilen acida kesilmis olunur.
2.3.5.Yol Kullanarak Kati Cisim Olusturmak
2 Yol kullanarak kati cisim olusturma, swept komutuyla yapilir.

Saept
Baoss/Baze

A . 7," o B
A:Kullanilacak olan yol iki boyutlu olarak ¢izilir. (Eksen ¢izgisi).

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

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

D:Swept komutuyla 6nce pembe renkli yol ¢izgisi segilir, sonra yesil renkli sekil
secilir.

E:Komutlar onaylandiktan sonra yol kullanarak katt model olusturulmustur.



Sekil 2.8: Swept komutuyla yol kullanarak kati1 olusturmak
2.3.6.1ki Yiizey Arasinda Kati1 Olusturma

Lofted Iki yiizey arasinda lofted komutuyla kat1 olusturulabilir.

BossiBase

B C
Sekil 2.9: Lofted komutuyla iki yiizey arasinda kat1 olusturma

A:Iki kat1 parca olusturulur ve birlestirilecek olan yiizeyler belirtilir.
B:Lofted komutuyla aras1 doldurulacak olan yiizeyler segilir.

C:Komutlar onaylandiktan sonra segilen iki ylizey arasinda kat1 olusur.
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2.3.7. Katilarda Kavis ve Pah Olusturma

2.3.7.1. Katilarda Kavis Olusturma

Fillat

Katilarda kavis olusturma, fillet komutuyla yapilir.

A
Sekil 2.10: Filet komutuyla kavis olusturma

A:Filet komutundan sonra kavis olusturulacak kenarlar segilerek, kavis yarigap degeri

girilir.

B:Komut onaylandiktan sonra Kkavis, secilen kenarlara girilen yaricap

2.3.7.2. Katilarda Pah Olusturma

Chamfer

Katilarda pah olusturma, chamfer komutuyla yapilir.

Sekil 2.11: Chamfer komutuyla pah olusturma
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A:Chamfer komutundan sonra pah olusturulacak kenarlar segilerek, pah Olgiisii ve
acis1 girilir.

B:Komut onaylandiktan sonra pah, secilen kenarlara, girilen 6l¢ili ve acida olusturulur.

2.3.8. Katilarda Et Kalinhig1 Olusturma

Shell Katilarda et kalinlig1 shell komutuyla olusturulur.

.

A B C
Sekil 2.12: Shell komutuyla katilarda et kalinhg: olusturma

‘

A:Et kalinlig1 olusturulacak parca ¢izilir.

B:Et kalinlig1 olusturulacak yiizey segilerek shell komutu tiklanir. Et kalinlig1 genisligi
girilir.

C:Komutlar onaylandiktan sonra segilen ylizeye girilen 6l¢ii kadar et kalinlig1 verilmis
olunur.

2.3.9. Katilarda Aynalama

M%r Katilarda aynalama mirror komutuyla yapilir.

33 S

Sekil 2.13: Mirror Komutuyla Aynalama

A:Aynalanacak parca secilir. Mirror komutu tiklanarak referans yiizeyi secilir.

B-C:Komutlar onaylandiktan sonra, par¢a referans yiizeyin karsisina aynalanmis olur.
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2.3.10. Katilarda Dairesel Cogaltma

L

girtular Katilarda dairesel ¢ogaltma circular pattern komutuyla yapilir.
attern

|' Direction 1
Spacing:  |360.00deg

Sekil 2.14:Circular pattern komutuyla dairesel ¢cogaltma
A: Dondiiriilecek yiizey secilir.
B:Dondiirme ekseni secilir.Dondiiriilecek obje adedi ve agisi girilir.

C: Komutlar onaylaninca dairesel ¢cogaltma gerc¢eklesmis olur.

2.3.11. Katilarda Dogrusal Cogaltma

#68
11 . - .
Linear Katilarda dairesel cogaltma linear pattern komutuyla yapilir.
Pattem
Direction 2 Direction 1
Spacing:  |10.00mm | |Spacing:  [10.00mm
Instances: |4 Instances: |6

A

Sekil 2.15:Linear pattern komutuyla dogrusal cogaltma
A:Cogaltilacak parga secilerek linear pattern komutu segilir.
B:Cogaltma eksenleri segilerek ¢cogaltma sayilar girilir.

C:Komutlar onaylandiktan sonra parga secgilen eksenlerde, girilen sayida ¢ogaltilnig
olur.
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2.4.Katilarin Teknik Resimlerinin Olusturulmasi

2.4.1.Cizim Sayfas1 Olusturma

Drawing komutuyla istenen olgiilerde ¢izim sayfasi agilir. Yapilip kaydedilmis pargay1
¢izim sayfasinda agmak i¢in make drawing komutu tiklanir.

hew Documen __ &=y ]

% 3D representation of a single design component
Part
@ & 3D arrangement of parts and/or other assemblies
Azzembly
Bg a 2D engineering drawing, kvpically of a patt of assembly
Drawing
Advanced oK I Cancel | Help I

Sekil 2.16:Cizim sayfasi olusturma

2.4.2. Antedin Diizenlenmesi

Antet; iirlin agacindaki sheet format komutu sag tiklanip, edit sheet format segilerek
diizenlenir. Buradan programdaki antedi kullanacagimiz gibi kendi antedimizi de
olusturabiliriz.

1 | Alt Plgkag kA L0E-02-01 1 i 1020 OLCEK 1 141
Resim Mu.
Sayi|  Adive Agiklamalar Standart Nu. PNGJ?G Malzeme | Agklamalar
BAGLANA | BITIRME oLzl = | © LORTALARKA
1A | eeereneens | 2% o
Saat = ololcl 2 |=| o
VI, SOre Sheet (Al Plaka) SIT|el S E| S
Har. S0re  pisplay Grid « § 5 % % o
C.:II - E ~ B
fdd sheet. .
Adi: = 1a1o]1oj 100
s@\,lradu X Delete z 100 | 100
Sﬁllicjll:No - Eroperties... LV Te Y= (I (e =) (11 s R
Custamize Menu

Sekil 2.17: Antedin diizenlenmesi
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2.4.3.Goriiniislerin Cizim Sayfasina Aktarilmasi

Cizilen pargalar kaydedilir. Daha sonra sekildeki komut (Make drawing from part)
tiklanir. Sayfa agilisinda istenen ¢izim sayfasi secilerek, parganin goriiniisleri ve perspektifi,
¢izim sayfasina aktarilir.

Qg File Edit Miew Inserk Tools  Window  Help
DEHE® 2R 9 ¢ RRE
2 @

” Azzermnblies " ] - Inzet HidefShow  Change
make Drawing from Part/Assembly i

e _reakes a new drawing of the current
T 7|12

part ar assembly,
W 0_0_1.CEKME_KALIBL =

Annokations
@ Design Binder

Sekil 2.18: Goriiniislerin ¢izim sayfasina aktarilmasi
2.4.4.0l¢iilendirme

Olgiilendirme tools meniisiindeki dimensions komutuyla yapulir.

& snartDimenson | _ Eklemeli » |2 2 22 36
More Dimensions Horizontal Olgulendlrme
R select |3 wertical
O Redraw [l Baseline
= g i «‘}"a Ordinate
Properties. .. -
Clear Selecti LI'| Horizonkal Ordinate
ear Selections =
- ||—5 Vertical Ordinate
Lock Sheet Focus :{’ ; :
Charnfer
Customize Menu I
20
B Mutla!t "io
Olgilendirme > ot
1o

Sekil 2.19:Eklemeli ve mutlak dl¢iilendirme
2.4.4.1. Eklemeli Ol¢iilendirme
Bir 6nceki 6l¢ii ¢izgisinden itibaren yapilan 6l¢lilendirmedir, artishida denir.
2.4.4.2. Mutlak Ol¢iilendirme

Biitiin 6lgiilerin bir noktaya gore yapildig1 dl¢iilendirmedir.
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2.4.5. Katilarin izometrik Gériintiilerinin Cizim Sayfasia Eklenmesi

Parga cizildikten sonra ¢izim sayfasi agilir.Cizim sayfasinin solundaki model view
meniisiinden 1sometric secilir, daha sonra sayfanin istenen yeri tiklanarak, parcanin

isometrik perspektifi ¢izim sayfasina aktarilir.

—

Qrientakion -

“h *Fronk
*Back,
*Left
*Right
*Top
*Bokkom

*Isomekric
*Trimekric
*Dirnetric

Display Skvle -

=l = faill= 1S

& Hinh anislib

______________

___________________________________________

Sekil 2.20:izometrik Goriintiilerin Cizim Sayfasina Eklenmesi

2.4.6. Yiizey Piiriizliilliigii ve Toleranslarin Eklenmesi

2.4.6.1. Yiizey Piiriizliiliigiiniin Eklenmesi

- Yiizey pirizliligi ¢izim
Surface

co-  sayfasindaki annotatios mentisiinden
surface finish komutuyla eklenir.

Ra 1.6:Yiizey piiriizliliginiin st
sinirt]l.6pum

Ra 0.8:Yiizey pirizliliginin alt
sinir10.8pum

0.5:Asir isleme kalinligi 0.5 mm

2.5 Rz :2.5 mm 0Ornek uzunlugu,16 ile
6.3um degerlerinde sinirlandirilmis.
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Symbal 1

VIR~
— | [Ra1 [taglanms  |—
— | [Ra0.

Fa 1.6 ftaslanmisd
—Ra 08/ 2.58/Rz 145 —
0.5 mirm F 258/Res63 —

Sekil 2.21: Yiizey piiriizliiliigiiniin eklenmesi



2.4.6.2. Toleranslarin Eklenmesi

GeornetHc

Tolerance | eklenir.

Toleranslar, annotations meniisinden geometric tolerance komutuyla

Properties

Geometric Tolerance |

— Feature control frames
Taolerance 1 Tolerance 2 Prirnary Secondary Tertiay Frames
scs| (M= \wc| [l wel [ we]foos wef [ mcffr =
ool [ | — Y — Y — Y —
I Composite frame GTol Farvarite
4
= [ Bebween bwo points
| ! | <NONE> =
Fraojected talerance zone [
’7 gt I-None- vI Options. .. |
[ Show PTZ

2.4.7. Ozel islemler

Simgesi tiklanarak resim tizerindeki

‘i‘i._'i ozel islemleri belirtebiliriz. Uretim dncesi
Annatations| veya sonrasinda yapilacak bazi islemler ve
aciklamalar, seklin veya kagidin uygun bir

yerinde yapilir. Ornegin  sertlestirme,
birlikte islem gorecek parcalar bu alanlara yazilabilir.

Sekil 2.23: Resme ekleye bilecegimiz 6zel islemler
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Tamam | iptal | Upgula | “r'ardim |

Sekil 2.22:Tolerans penceresi

‘0"51 @ Smark Dimension

Annotations

A Mote

53' Balloon

9:/’ AutoBalloon

" Surface Finish
Geometric Tolerance
HEI Dratum Feature

@\‘ Model Tkems

ug Hole Callout

El Elock.

{3} Center Mark
= Centerline

@ Hale Table
Revision Table

w Show Description

Customize Command Manager.. .




2.4.8. Kesit AliInmasi

Kesit alma section view komutuyla yapilir.

@ At {3@ K N

A B

Sekil 2.24:Kesit alma
A:Kesit alinacak parganin iist ve 6n goriiniisi.
B:Section viewKomutu ile parcanin kesilecek olan ekseni belirtilerek, kesitin alinacagi
yere taginir.
2.4.9. Detay Goriiniisler
Detay goriiniisler bir par¢anin anlagilabilir goriiniisleridir. Goriiniis sayis1 parcadan
parcaya degisir.

Taglanmis
Ra0.8
0.4 2.85/Fz 6.3
T

=

|

124

15

i{

"N}
|5,

Sekil 2.25: Detay goriiniisler
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2.4.10. Olceklendirme

Olgeklendirme ile kiigiik parcalar biiyiiltiilerek anlasilir hale getirilir. Biiyiik parcalar
da kiictiltiilerek ¢izim sayfasina sigmasi saglanir.

Ana parga Glgegi \
Scale A

Levha 6lcegi

Kullanici 6lgegi

2.4.11. Cizilen Resimlerin Ciktilarinin Alinmasi

" Use parent scals
—— (" Use sheet scale

* se custom scale

]

Sekil 2.26: Ol¢ceklendirme

File > Print meniisiinden acilan diyalog penceresinden yazici secilir. Gerekirse yazici
ayarlar1 ve 0n izleme yapilarak sayfa yaziciya gonderilerek ¢iktist alinir.

X

BY Fl= Edit Yiew Insert Tools Window Help
JJ [ e, e+
[ open Chr+0
JJ [ Open From Web Folder, .. i+
ﬂ Close
H Save Ctrl+S
= Save As...
E Save ToWeb Folder, .,
g Save Sheet Format...
t‘.% g Save Al
] .
A Find References. ..
-
t- Page Setup...
@ @‘ Prink Prewiew. ..

& - T

- Document Prinker

Status:  Haar Page Sefup...

Twpe: BluebeamP3Driver

Where:  BLUEBEAMPDFPORT

Carmment:
T System Options Dacurment Options

Line Weights. .. | Margins. .. HeaderFooter..,

~ Print range . =
& al 7 Selertion Mumber of copies: 1 =
" Pages: I ™ Print backaround

Enter page numbersfranges,
For example: 1,3,5-8,10

]

™ Print to File
r Convert draft guality drawing
views ko high guality

Close | Help

Sekil 2.27
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2.5. 1s kahip Parca Yapim Resimlerinin Cizilmesi

2.5.1. Birinci Cekme ile Elde Edilecek Parca Yapim Resmi ve Kalip Tasarim

D 29

]

&

s

s

13

Sekil 2.28. Is parcas1

M

\
\
| o
\
sis @
= L e
27 Eidr L
11— SN/
G}
o1
|
:%/’ |
\ %@
8 > — 0
=h=30
\

20 |

13

Sekil 2.29. Cekme kalibx
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Sekil 2.28 ‘deki is parcasmnin iiretimin yapilacagr kalip tasarimi Sekil 2.29°da
gosterilmektedir.

2.5.2. Kalip Disi Cekme Plakasinin Cizilmesi

Kalip disi ¢ekme plakasi baglama sapi ile birlikte tek parca diisiiniilmiistiir. Disi
¢cekme plakasi ve baglama saplar1 ayr1 ayr disiintilebilir.

v (V)

D34 M8

%

@80
SECTION M-M

Sekil 2.30: Kalip disi cekme zimbasinin ¢izimi
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2.5.3. Cekme Zimbasinin Cizilmesi
A

> &

211
B
1
A
210 26|

270
SECTION L-L

Sekil 2.31. Cekme zzimbasinin ¢izilmesi
2.5.4. Baski Plakasimin Cizilmesi

290
280

12

Sekil 2.32. Baski plakasinin ¢izilmesi ( Sac tutucu , pot cemberi )
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2.5.5. Kahp Alt ve Ust Plakalarimin Cizilmesi
y

lgﬂ @170

Sekil 2.34. Kalip alt plakasinin ¢izimi
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2.5.6. Kilavuz Kolon ve Bur¢larinin Resminin Cizilmesi
N6 , < N3 />

N3

22

3x45°

138

Sekil 2.35: Kilavuz kolon ve burclarinin resminin ¢izilmesi

2.5.7. Yerlestirme Elemanlarinin ( Mastarlarin ) Cizilmesi

T
Lo
<
X
™
= Lo
@51
280
KESIT O-O
P11
Q
RN

Sekil 2.36:Yerlestirme elemanlarimin ( mastarlarin ) cizilmesi
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2.5.8. Zimba Tutucu Plakasinin Cizilmesi

I%/

N 1 NI 10|
X ‘ )
‘ |

280 235
@170

KESIT P-P

Sekil 2.37. Zimba tutucu plakasinin ¢izilmesi

2.5.9. Cikarici, Siyiricr Sistem ve Elemanlarin Cizilmesi

v %

= -

KESIT S-S

R

Sekil 2.38. Cikaricl, siyirici sistem ve elemanlarin ¢izilmesi (itme plakasi )
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2.5.10. Kahp Baglama Sapinin Cizilmesi

/\g/

@40
M24

Sekil 2.39. Kalip baglama sapinin cizilmesi
2.6. Komple (Montaj) Resmi Cizmek

2.6.1. Komple Resimlerin Tanim ve Cizilis Amaclar

KOMPLE RESIM: Bir¢ok parcadan olusan bir biitiiniin, par¢alarin1 bir arada, bir veya
daha fazla goriiniiste gosteren teknik resimlere komple resim denir (TS 8273’e gore).

Komple resimle; ¢izilen parca resimlerinin, biitiin i¢erisindeki yeri ve konumu goriiliir.
Parcalarin bir araya getirilerek birbirine nasil uyustugu ve farkli pozisyonlari, komple
resimlerde gosterilir. Ayrica komple resimle mekanizmanin caligma sistemi daha iyi
anlagilir. Bdylece parga resmi cizen teknik eleman ¢izdigi resmin nerde nasil galistigini
bilerek ¢izmis olur.

2.6.2. Komple Resimleri Olusturan Grup Resimlerin Cizilmesi

Grup resmi, komple bir resmin iizerinde, bir grupta toplanabilen elemanlarin
konumlarimi ve bigimlerini, 6l¢ekli ve toplu olarak gosteren resimlerdir.

Kalip komple resimleri genelde, kalip alt grubu ve kalip iist grubu olmak iizere iki
gruptan olusur.

2.6.3. Komple Resim Yaz1 Alanlar1 (Antetler) Tanim ve Kullanim Amaglari

Parca resmi lizerinde gosterilmeyen bazi bilgiler, yazi alam1 veya antet dedigimiz
cizelgelere yazilir.

Antet; teknik resimlerin idari ve teknik yonden tanitilmasi ve pratik olarak
kullanilabilmesi amaciyla yeterli bilgileri tasiyan en az 170 mm uzunlugunda ve en az 40
mm yiiksekliginde 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 g¢erceve ¢izgisine bitisik olarak ¢izilir.
Antet; kurumun adi, parganin adi, dlgek, resimde sorumlu kisilerin adi, imza ve tarihler,
parcadan kag adet tiretilecegi ve hangi malzemeden yapilacagi gibi bilgileri tagimalidir.
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2.6.4. Komple ve Grup Resimlerinin Cizilmesi

Komple resimlerin ¢izilebilmesi igin belirli kurallarin bilinmesi ve uygulanmasi
gerekir. Bu kurallar asagida siralanarak agiklanmstir.

2.6.4.1. Genel Resim Kurallar

Komple resimlerin ¢iziminde kullanilan kurallar, teknik resim kurallaridir. Burada
baglant1 elemanlarinin (Civatalar, pimler) baglanma sekillerine dikkat edilmesi gerekir.
Ayrica kesit alma kurallarinin iyi bilinmesi gerekmektedir.

2.6.4.2. Goriiniisler
Komple resimlerin ¢izimlerinde asagidaki hususlara dikkat edilir:

Komple resimler, miimkiin oldugu kadar en az goriiniisle ifade edilmelidir.
Cizilecek goriintisler simetrik ise; yarim goriiniis veya yarim kesit olarak
cizilebilir.

Temel goriinlis olarak her zaman, on goriiniis ¢izilmeli gerekiyorsa bagka
gorilinlislerde cizilmelidir.

Secilen goriiniislerde, parcalarin montaj durumlar1 ¢ok acik bir sekilde ifade
edilmelidir.

Kalip komple resimleri ¢ogunlukla 6n ve {ist goriiniis olarak cizilirler. On
goriliniis kesit alinmis sekilde gosterilir.

2.6.4.3. Kesitler

Kesit kurallari, komple resimler iginde aynen uygulanmalidir. Dikkat edilecek
hususlar su sekilde siralanabilir:

vV V V VYV

> Sistemlerin i¢ kisimlarindaki bagint1 ve takilislar kesit alinarak gosterilmelidir.

> Kesit alinarak gosterilen parcalardan birbirine temas edenler, ters yonde tarama
cizgileri ile taranmalidir.

> Genis ve dar olan pargalarin tarama araliklar1 farkli olmalidir.

2.6.4.4. Olcekler

Komple resimler; kullanma amacina veya anlatim imkanlarina gore belirlenen resim
kagitlarina, en uygun olgekle ¢izilir. TS3532’ye gore dlcekler soyledir:

Tabii olgek: 1:1
Kiigiiltme 6lgekleri: 1:2, 1:5, 1:10, 1:20, 1:50, 1:100
Biiytiltme o6lgekleri: 2:1, 5:1, 10:1

2.6.4.5. Cizgiler

> Komple resimlerde ¢izgiler: TS 10845 ve TS 10846’ya uygun olmalidir.

> Birbiri ile ilgili komsu pargalarin temas eden ylizeyleri tek ¢izgi ile ifade
edilmelidir.

> Baglama sistemlerinde is parcalari, hareket sinirlari ve komsu parcalar, iki
noktali kesik ¢izgilerle belirtilir.

> Kesik ¢izgiler miimkiin oldugu kadar kullanilmamalidir.
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2.6.4.6. Numaralandirma Kurallarn

Komple resim ¢izildikten sonra, pargalar arasindaki miinasebetlerin belirlenmesi ve
aciklanmast amaciyla her parcanin, organin ve grubun montaj bakimindan
numaralandirilmasi gerekmektedir. Numaralandirmanin amacina hizmet etmesi i¢in, uygun
ve dogru bir sistemin kullanilmasina dikkat edilmelidir:

Montaj numarasi asagidaki sistemlere gore verilir.

> Montaj sirasina gére numaralandirma.

> Parga biiyiikliiklerine gore numaralandirma (En biiyiikk parcaya bir numara
verilir).

> Imalat yontemlerine gore numaralandirma (Torna, freze, vargel).

Montaj numarasi verilirken asagidaki kurallara uyulmalidir.

Makine veya sistemi meydana getiren her parcaya, sirayla bir numara verilir.
Bir makinede bulunan, birbirinin ayn1 pargalara, yeri ne olursa olsun sadece bir
defa numara verilir.

Parca numarasi verirken yalnizca rakam kullanilmalidir.

Biitiin par¢a numaralari ayni isaretleme tipinde ve yiikseklikte olmalidir.
Kullanilan rakam yiikseklikleri, resimdeki o6l¢iilendirme i¢in kullanilan
rakamlarin yaklagik iki kat1 olmalidir.

Rakamlar daire i¢cine alinmamalidir. Daire i¢ine alinacak rakamlar varsa, daire
cap1 rakam yiiksekliginden biraz fazla olmalidir ve ince ¢izgiyle ¢izilmelidir.
Numaralandirmada kullanilan kilavuz ¢izgileri asagidaki kurallara uygun
cizilmelidir.

Her parca numarasi, ilgili par¢aya bir kilavuz ¢izgi ile birlestirilmelidir. Bu
¢izgi ince olmalidir.

Kilavuz ¢izgisinin pargay1 gosteren ucuna kalin bir nokta, eger dar bir pargay1
gosteriyorsa kanca veya ok kullanilir.

Parca numaralar1 daire i¢ine aliniyorsa, kilavuz ¢izgisi, dairenin merkezine
yonelmis olmalidir.

Kilavuz ¢izgileri birbiriyle kesismemelidir.

Kilavuz ¢izgileri, miimkiin oldugunca kisa ve parca numarasindan belli bir
aciyla ¢izilmelidir.

Kilavuz ¢izgileri birbiriyle yatay ve dikey olmamali ayn1 zamanda birdigerine
paralel ¢izilmemelidir.

YV VvV VY VY ¥V V V VYVVV VYV

Kahn nokta 7

5
e

T
—

Sekil 2.40:Numara verme
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2.6.4.7. Resim Numarasi Verme

Komple bir sisteme ve detaylarina (Parcalarina) ait ¢izilen resimlere, birer resim
numarasi verilmelidir.

Asagida genel esaslar1 verilmis olup numaralama islemi buna uygun yapilmalidir.

Kurumun hazirladigi  resimler, kendi aralarinda  smiflandirilmak  tizere
numaralandirilir,

Numaralama i¢in, ardi sira sayilar elde edecek bir kural bulunmalidir,

Herhangi bir parca, ¢esitli makinelerde kullanilsa dahi, ayni resim numarasini
tagimalidir.

Numaralarin sistemli olarak verilebilmesi i¢in bir ¢izelge tutulmalidir.

1 2 3 4
Al 1 1
na Grup Organ Parca
Numara Numarasi Numarasi Numarasi
UM99 0 0 00

UM99 -0 -0-00

Sekil 2.41: Komple resim numarasi verme

UM: Universal Mengene
99: Resim 1999 yilinda ¢izilmis

) Taih At ve Sarad InFa Akt
w1 Liren OF 062006
L Kopdral | OF 062006 1
L Chens OF 062006
i Choefy . PEsin M
PARC A ADE N Fami AT a5 AL -
o " Fesing Munearas raziacak E@

Sekil 2.42: Bashk kismu ve olciileri
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2.6.4.8. Komple (Montaj) Yaz1 Alan (Antet) Olgiileri, Cizimi ve Doldurulma

Kurallan
10 70 25 15 35 30
7 Ust Plaka ¢ 1020 1 CK06-05-01-07
10, 6 Zimba Plakasi G 1020 1 CK06-05-01-06
10| 5 Yerlestirme Mastari C 1040 1 CK06-05-01-05
0 4 Sag¢ Tutucu G 1080 1 CK06-05-01-04
I 3 Cekme Disisi SPK 1.2080 1 CK06-05-01-03
0 2 Cekme Erkegi SPK 1.2080 1 CK06-05-01-02
>0 1 Alt Plaka G 1020 1 CK06-05-01-01
S M?\‘Ztai Parcanin Adive Aciklamalar Malzeme Adet Stzisc;:rtNl\To Aciklamalar
N L I I |\
Sekil 2.43: Parca listesi ve dlciileri
Parga Nr.
Resimde kullanilan parga
numaralan agagidan yukan
dogru buraya yazilir.
ﬂ veA al;l,amalar: Agtklamalar:
reanin adi ve standart . ! Eger resimle ilgili agrlik,
gdsterme sekli varsa Resim . Standart N Malzeme: , ham olgiiler, kalip no,
buraya yazlilr. Resmi ¢izilmigse resim numarasi, Malzeme sembolleri marka ve hazir aibi bir
. standart bir eleman ise standart buraya yazilir. g
Say: agiklama varsa buraya
Parga sayisi numarasi buraya yazilir. yazilr
buraya yazilr. ]
Resim Nr.
Sayi Ad ve Agiklamalar Standart N, |FareaNn Malzeme | Agiklamalar
Bu satirlara gizen Tarih Adi Imza Sayi Fil !
ve kontrolle ilgili CGizen ad:m:;g:: :Z,a ;lS(u
bilgiler 3.5 mm Kontrol * ¢ nu;l ile l;ll’
yaziyla yazil. St.Kont. yaz 16 yaz:
Glgek Resim Numarasi
. * -
Oigek: L
. Bir resmin olgegi 5mm  Isin ad: Sap Resim Numarasi
Glgek yaziyla boslugun tam sinadi 5mmyaz ile  Resmi gizilen kompleden Gizilen parga, organ,
11 ortasina yazilir. Bazi boslugun tam ortasina  kag adet yapilacag 5 grup, veya komplenin
. aynintilar igin esas yazili. mm yaziyla bu bosluga resim nr.s1 5 mm yazi
5112 Blgekten baska bir élgek yazili. ile bu bogluga yazilr.
kullamildiginda esas
6lgegin altina daha kiigiik
rakamla bu 6lgek veya
Glgekler yazilir.

Sekil 2.44: Bashk ve parca listesinin ¢izimi ve doldurulmasi

Baslik, resim kagidinin sag alt kdsesinde yer alir ve montaj resimlerinde, parca
resimleriyle birlikte kullanilir. Sekil 2.35’te sadelestirilmis baslik goriilmektedir.
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Baglik ¢izimi ile ilgili baz1 kurallar su sekildedir:
>

>
>
>

Basliklarin ¢iziminde, gevre ¢izgileri ve diisey c¢izgiler 0.5 mm ve diger yatay
cizgiler 0.25 mm ¢izgiyle ¢izilmelidir.
Bagslikta yazilar, yatay satirlar seklinde ve ilgili boslugun ortasina yazilmalidir.

Olgek, say1, isin ad1 ve resim numaralar1 5 mm, diger bilgiler 3.5 mm yaz ile

yazilmalidir.

Yazilar serbest elle (Standart yazi tipinde) sablonla veya bilgisayar ortaminda

yazilmalidir.

Parca listesi; toplu teknik resimlerde her parcanin kodunu, adini, malzemesini,
ozelliklerini, sayisini, bi¢imini vb. gosteren ve teknik resim kagidinda bagligin iizerine

yerlestirilen ¢izelgedir. Sekil 2.36. da goriilmektedir.

Parca listesi ¢izimi ile ilgili baz1 kurallar sunlardir:

>

YV V V VY

Parca listesi, resim kagidinin sag alt kosesindeki baglik alaninin {istiine

yerlestirilmelidir.

Parga listesi baslikla baglantili olmali, gevresi ve diisey cizgiler 0.5 mm, yatay
cizgiler 0.25 mm ¢izgiyle ¢izilmelidir.
Parca listesinde yazilar, yatay satirlar halinde aralar1 0.25 mm ince c¢izgiyle

ayrilmis olarak yazilir.

Yazilar serbest elle, sablonla veya bilgisayar ortaminda 2.5-3.5 mm yaz ile

yazilmalidir.

Parga listesi, basligin hemen tizerine yerlestirilmigse; par¢a numaralar1 asagidan
yukartya dogru yazilmalidir. Parga listesi, yazi alan1 disinda ayr bir parga listesi
halinde veya kagidin herhangi bir yerine yerlestirilmigse; parca numaralari
yukaridan asagiya dogru yazilmalidir. Sekil 2.37°de parca ve baslik kisminin
antedin  doldurulmus hali

doldurulmast aciklanmistir.

gosterilmektedir.

Sekil

2.38’da

1 |Alt Plaka

CK06-05-01-

C 1020

Say1

Parcanin adi ve boyudan

Resim Nu.| Mont
Standart Nu. | Ny,

Gereg

Acgiklamalar

Tarih Adi

imza

Say1

Cizen

Kontrol

Stan. Kont.

Olcek

1:2

CEKME KALIBI

Resim Nu

CK06-05-01-
00

Sekil 2.45. Antedin doldurulmus hali
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2.7. Katilarin Montaj (Bilgisayar Ortaminda)

olmalidir. Yeni montajlar, dogrudan ya da agik bir parg¢adan olusturulabilir.
Make Assembly From Part/Assembly komutunu kullanarak , acik bir parcadan
yeni bir montaj lretilebilir. Par¢a, yeni montajdaki ilk bilesen olarak kullanilir ve uzayda
sabitlenir.

| @ Montajin yapilabilmesi i¢in olusturulmus ve kaydedilmis pargalar
Agzembly

2.7.1. Katilarin Montaj Ortamina Alinmasi

alinir. Bu komut yeni dosya acilisinda segilecegi gibi standart ara¢ cubugundaki

% Katilar montaj ortamina Make Assembly From Part/Assembly komutuyla
Assembly simgesi tiklanarak da agilabilir.

Part/dzzembly to lhsert -

Open documents:

| Browse. .. I

Sekil 2.46:Assembly komutuyla katilarin montaj ortamina alinmasi

Sekil 2.46. da agilan pencerede browse tiklanarak montaj yapilacak parcalar kayitl
olduklar1 dosyalardan montaj ortamina alinabilir.

Katilarin montaj ortamina alinmasiin diger yolu da montaj dosyasi agikken open
komutundan montaj ortamina alinacak parca agilir. Window meniisiinden, horizontally veya
vertically tiklanarak ekran boéliinerek par¢a ve montajin ayni ekranda goriilmesi saglanir.
Parca iizeri farenin sol tusuyla basili tutularak montaj ortamina taginir ve birakilir, boylece
parca montaj ortamina alinmis olur.

2.7.2. Standart Birlestirme Elemanlarimin Montaj Ortamina Alinmasi

Kaliplarda kullanilan standart birlestirme elemanlar1 pimler, civatalar, somun ve
rondelalardir. Standart birlestirme elemanlar1 montaj ortamina, asagidaki sira takip edilerek
alinir.
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>

>
>

Hex Socket Head I1SO 4762

Standart birlestirme elemanlar1 tasarim agacindaki toolbox

meniisiiyle agilir.
Toolbox

|
Q7|2 = T @
[is0 Ea

IEh:uIts and Screws ;I | Birlestinme o
elemammnm cegidi

Standarda

IHEHEIQDH Socket Head Screws ;I \\
. 1 Birlestitmne

elemannun tipi
(mm

Buttan [7330]

——_ Secilen birlestiime
elemam

Sekil 2.47: Toolbox meniisii

_reate Park, ..,

Insert Into Assembly, ..

Sekil 2.48: Secilen elemanin montaja alinmasi

Bu meniiden birlestirme elemaninin standardini ¢esidini ve tipini segeriz.(Sekil
2.47).

Sectigimiz ozellikteki birlestirme elemanlarnin sekilleri altta goriiliir. Bu
elemanlardan montaj ortamina alinacak elemanin lizerinde farenin sag tusuna
basilarak insert into Assembly tiklanir (Sekil 2.48).

Daha sonra birlestirme elemaninin 6lgiilerini belirleyecegimiz pencere agilir
(Sekil 2.48).

Bu pencereden birlestirme elemaninin dlgiileri girilir.

Add tiklanir, sonra OK tiklanarak birlestirme elemani montaj ortamina alinmis
olur (Sekil 2.49).

Property Value
Size MG
Lencth (=1u} TEgl
Thread Lencth (=1u} Tl
Thread Display Simplitied Tl
Comment -
Contigurstion Mame IS0 4762 M1 6 = S0 ——

— Part Mumbers

Crescription:

150 A7E2 k16 = 50 ---

= Lizt by Part Mumber
£ List by Description

S0

add | Edit | Delets |
Ok I Cancel I Help I

Sekil 2.49: Secilen elemanin dl¢iilerinin girilmesi
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2.7.3. Montajin Yapilmasi ve iliskilendirilmesi

Pargalar1 olusturulmus, bir kalibin montajini islem sirasina gore yapalim.

> Assembly komutunu kullanarak yeni bir montaj dosyas1 agilir. @
> Browse diigmesinden kalip gdvdesi montaj ortamina c¢agrilir. Imleci orijin
sembolii lizerinde tiklayarak govde orijine yerlestirilir.

Not: Montaja eklenen ilk bilesen, varsayillan durumda sabittir (Fixed). Sabit
bilesenler, tasinamazlar ve montaja ekledigimizde yerlestikleri konumda Kkilitlenir.
Yerlestirme iglemi, bilesenin orijini, montajin orijini konumuna gelecek sekilde olmalidir.
Bu ayni zamanda, bilesenin referans diizlemlerinin, montajin diizlemleriyle ¢akistigi ve
bilesenin tam tanimli oldugu anlamina gelir. Bu yiizden kaliplarda gdvde sabit bilesen olarak
secilir ve orijine yerlestirilir. Diger kalip pargalar1 sirayla gévde lizerine insa edilerek montaj
yapilir.

2.7.4. Montajin Analizi

Bir montaj iizerinde bir¢ok tipte analiz gerceklestirilebilir. Bunlarin arasinda kiitle
ozelliklerinin hesaplanmasi ve ¢akigmalarin kontrolii sayilabilir.

2.7.4.1. Kiitle Ozellikleri Hesaplamalar

> Mevcut montaj1 agalim. -; E-

> Kiitle ozelliklerine; “tools” ara¢ c¢ubugundaki Mass Properties |1
simgesi tiklanarak 6grenilir.

> Sonuglar: Sistem, hesaplamalar1 yapar ve sonuglar1 bir rapor penceresinde
goriintiiler. Hesaplamalardaki birimleri degistirmek icin options iletisim kutusu
kullanilabilir. (Sekil 2.50.)

> Close diigmesiyle pencere kapatilir.

= Imnmterference DDete

Bu penceredeki bazi ifadelerin anlamlari
sunlardir:

Output coordinate system: Cikti

Center of Mass: Kiitle merkezi. ".== sk - “
Interfer=rnice1 |
3 1 . 111 1 1 F = —
Principle ~ Axes: Birincil  eksenler, Ilgﬁg;fg;ggggg
anlamlarina gelir. LS SIS s S —
Coarmparre=rak 1
IernI:lEl [ L ey ]
Comporn=mk 2t
IDE:'mEZImbaSI
-

— T reat caoimncidernce as

imnk=rFer=srmc e
| - -

Sekil 2.51. Interference detection penceresi

78



2.8. Kalip Komple (Montaj) Ciziminin Yapilmasi

Kalip komple resminin ¢iziminde asagidaki sira takip edilir:

>

Y VV

Y V

VVV VYV VY

Uygun goriintigleri secmek ve kalibin kaplayacagi yer hakkinda bilgi edinmek
icin serbest elle bir kroki cizilir. Bu kroki ¢izilirken is pargasinin onceden
islenmis yiizeyleri dikkate alinmalidir.

Cizimin yapilacag standart kagit dlgiileri belirlenir.

Kagit ol¢iilerine uygun olarak ¢izim 6lgegi belirlenir.

Krokide kalip hakkinda bir sonuca vardiktan sonra, goriiniisler arasinda yeteri
kadar bosluk birakilarak is par¢asinin yeter sayidaki goriiniisleri kirmizi kalemle
veya eksen ¢izgisi olarak dikkatle ¢izilir.

Cizilen goriniislerin ¢evresine, yerlestirme ve baglama elemanlar ile kalip
govdesiyle ilgili prensipler dogru izlenerek is kalibinin goriiniisleri yerlestirilir.
Kalibin resmi is pargasi yerinde yokmus gibi goriiniir sekilde ¢izilir.

Kalip resmi, yerlestirme ve baglama elemanlarinin konumlarina ve belli
koordinat eksenlerine gore Olciilendirilir.

Biitiin parcalar i¢in bir gereg listesi hazirlanir.

Kalip komple resimlerinin karmasiklig1 ve baglant1 elemanlariin ¢oklugundan
dolay1r 6n goriiniis, list goriiniiste belirtildigi bicimde kesit goriinlis olarak
cizilir.

Cok karmagsik kaliplarda alinan kesit yeterli olmaz ise bir kesit daha alinip kesit
goriliniisli yan goriiniiste de gosterilebilir.

Ust goriiniis kagida ortali bir sekilde cizilir ve iizerinde, 6n goriiniisiin
cizilebilecegi kadar bosluk birakilir.

Komple ¢izimi numaralandirilir.

Antet ¢izilip doldurulur.

Resim kontrol edilir.

2.8.1. Kalip Komple Resminin Cizilmesi

Sekil 2.52°de Silindirik ¢ekme kalibt komple resmi gosterilmistir. Silindirik ¢ekme
kalib1, silindirik parga liretimi igin tasarlanmustir. Is parcast Sekil 2.53’teki parca tiretimi igin
tasarlanmustir.

Sekil 2.52: Uretilmek istenen is pargasi
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Sekil2.53: Cekme kalib1




Cekme kalib1

Sekil 2.54.
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2.8.2. Kalip Komple Resmi Numaralandirilmasi ve Antedinin Doldurulmasi

\
56

Iy

.
5

Sekil 2.55 .Cekme kalib1 komple resmi ve antedinin doldurulmasi



34 | Toplam parga
3 |itici Pim TS 2337/1 22 Civa Celigi
1 |Diisiirme Civatasi TS 1441/1 21 8.8
2 |M12 Somun Hazir 20 8.8
1 |Yay Hazir 19 Yay Celigi
1 |Yay Hazir 18 Yay Celigi
3 |MB8x25 Allen Basli Civata TS 1441/1 17 8.8
3 |M6x15 Havsa Bagli Civata TS 1441/1 16 8.8
4 |M8x40 Allen Bagl Civata TS 1441/1 15 8.8
1 |[Saplama TS 1441/1 14 8.8
1 |Yay Destegi CK06-05-01- 13 C 1020
2 |Burg CK06-05-01- 12 Bronz
1 |Baglama Sap1 CK06-05-01- 11 C 1040
2 |Siitiin CK06-05-01- 10 C 4140 Hazir
1 |Disiiriicii CK06-05-01- 9 C 1040 Hazir
1 |itme Plakas1 CK06-05-01- 8 C 1040 Hazir
1 |Ust Plaka CKO06-05-01- 7 C 1040 Hazir
1 |Zimba Plakasi (K06-05-01- 6 C 1040 Hazir
1 |Yerlestirme Mastari CK06-05-01- 5 C 1040
1 |Sa¢ Tutucu CK06-05-01- 4 C 1060
1 |Cekme Disisi CK06-05-01- 3 1.2080 Hazir
1 |Cekme Erkegi CK06-05-01- 2 1.2080
1 |AltPlaka CKO06-05-01- 1 C 1020
Say1 Parcanin ad1 ve boyudan IS{teaSriglart NI\lIlu h{{ﬁlnt Gereg Aciklamalar
Tarih Adi imza | Say1

Cizen

Kontrol
Stan. Kont.
Olcek Resim
o CEKME KALIBI CK06-05-
01-00
Tablo 2.1




Sekil 2.56:Tekrar ¢cekme kalibx
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( UYGULAMA FAALIYETI )

» Kalip govdesini ¢iziniz

VV VvV VY Y VYV

>

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Parcanin islenmis yiizeyine uygun yerlestirme seklini
» Parcanin yerlestirilme belirleyiniz.
seklini ¢iziniz » Parca resmini eksen ¢izgisi veya renkli kalemle
¢iziniz.
» Parca sekline uygun kalip gdvde tipini belirleyiniz.
> Is parcasi oturacak sekilde kroki kalip govdesini

¢iziniz.
Kalibin 6n goriiniisiiniin ¢izilecegi yiizeyi se¢iniz.
Kalibin en az ka¢ goriniiste cizilebilecegini
belirleyiniz.
Kaliplarda genelde on ve ist goriiniisii ¢izmek
montaj1 tanitmak i¢in yeterli olacaktir.
Ust goriiniis ile &n goriiniis arasindaki mesafeyi
bulunuz.
Yiikseklik ol¢iilerini toplayiniz.
Olusturulacak komple resim antedinin yiiksekligini
bulunuz.
Buldugunuz ytikseklik degerlerini toplayiniz.
Goriiniislerdeki en uzun genislige, numaralandirma
cizgi boylarin1 da ekleyerek, c¢izim genisligini
bulunuz.
Kalibi en 1iyi tamtacak  biytlkligi, Olcek
standartlarindan belirleyiniz.

> Malzeme oturma > Kal.1p tipi ve i pargasina uygun oturma kaidesi tipi
Kaidelerini giziniz belirleyiniz.
' » Oturma kaidesini kalip gdvdesine yerlestiriniz.
» Kalibi  olusturan  pargalarin  malzemelerini
» Baglanti elemanlarini belirleyerek adlandirildiklart numaralar1 6greniniz.
¢iziniz. » Kalipta kullanilacak standart elemanlarin 6l¢iilerini,
sayilarin1 ve standart numaralarini bulunuz.
» Konum belirleme > Is pargas1 konum belirleme elemanlarini seginiz.
elemanlarini ¢iziniz. » Konum belirleme elemanini is parcasi ¢evresine
¢iziniz
> Is pargasi bigimine uygun seri baglama elemanini
» Seri baglama elemanlarini (Kam, civata) se¢iniz.
ve sistemlerini ¢iziniz. » Seri baglama elemanlarini is parc¢asina temas edecek

sekilde ¢iziniz.
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Montaj resmini ¢iziniz.

Y

vV V VY VYV

Olgekle belirlenmis komple resim biiyiikliigiiniin en
iyi yerlesecegi, standart kagidi belirleyiniz.

Standart kagidi belirlerken, resmin ne ¢ok kiiciik ne
de kenar ¢izgilerine tasacak kadar biiytlik
olmamasina dikkat ediniz.

Cok 0zel kaliplar harig, kalip resimlerinin 6n ve st
goriinlisle gosterilmesi yeterlidir.

Burada 6nemli olan 6n goriiniisiin iyi secilmesidir.
On goriiniis olarak, kalibin genis ve acik bir sekilde
gorildigi yiizeyi seginiz.

Antedin bashik kismi kagidin sag alt kosesinde
olmalidir.

Parga listesi baslik kisminin {istiine, burasi elverisli
degilse kagidin uygun goriilen bir yerine
yerlestirilebilir.

Pargalari
numaralandiriiz

\ 274

Parcalar1 montaj sirasina gore numaralandiriniz.
Numaralart miimkiin oldugunca ©n goriiniiste
vermeye ¢alisiniz.

Yazi alanini (baslik,
antet) doldurunuz.

Yazi alanim1  doldururken standart pargalarin,
standart numaralarim1 diger pargalarin da resim
numaralarini yaziniz.

Standart pargalarin adlarinin yanina olgiilerini de
yaziniz.

Malzeme kismma o parganin imal edilecegi
malzemenin numarasini yaziniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri 6lgmeye yonelik ¢oktan se¢gmeli ve dogru-

yanlig tiirii sorular sorulmustur.

B-COKTAN SECMELI SORULAR

1.

Bir kalip komple resmi en iyi hangi goriinislerle gosterilir ?

A) Ust-Sag yan. B) Ust-On. C) On-Sol Yan. D) On-Sag Yan.
Antedin baglik kismi resim kagidinin neresinde olmalidir? )
A) Sag Alt. B) Sol Alt. C) Sol Ust. D) Sag Ust
Asagidakilerden hagisi ¢cekme kalibinin temel karakteristik parcasi degildir.?
A) Cekme Disisi B) Pim
C) Yerlestirme Mastar1 D) Cekme Erkegi
Kalip pargalarini montaj ortamina almak igin agsagidakilerden hangisini tiklariz ?
D) Gl
Slgit ﬁ Mawve Mo
A) F asteners B) C) Cornponent D) Cormponent

Asagidakilerden hangisi montaj ortamindaki katilarin, iliskilendirilmesini saglayan
komuttur ?

R%e Inte%re... % M%)e
A) Cornponent B) Dretection C) Mate D) Component
Asagidaki komutlardan hangisiyle montajin kiitle 6zelliklerini 6grenebiliriz ?
: i
% Iﬁ Smart M%e
A) Mass properties. B) =emeen=.. (9] ==l D)

Asagidakilerden hangisi kiiciiltme 6l¢egidir.?
A)2:1 B)1:5 0)5:1 D) 10:1

Montaj sirasina gore yapilan numaralandirmada ilk numara hangi pargaya verilir ?
A) Govdeye B) Baglama Elemanina C) Pabuca. D) Pime.

Asagidakilerden hangisi standart kalip eleman1 degildir ?
A) Civatalar. B) Kalip Govdesi. C) Somunlar D) Pimler

Antedi doldururken standart par¢a 6l¢iilerini hangi kisma yazmaliy1z ?
A) Ad1 ve Aciklamalar. B) Parca Nu C) Say1 D) Malzeme



DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlayiniz.



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Sekildeki parca Cekme Kalibi ile iiretilecektir. Modiille kazandiginiz yeterliligi
dlegmek icin par¢anin iiretiminde kullanilacak kalibi tasarlayimz. Oncelikle tasariminizda
gerekli hesaplamalar1 yaptiktan sonra kroki resim olarak ¢iziniz.

Daha sonra yapim ve komple resimlerini ¢iziniz. Bunun i¢in asagidaki davranislar
sirastyla yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda “hayir” segenegi var ise bir sonraki
davranisa gegmeden, hayir dediginiz davranis1 yapmaniz gerekmektedir.

D 32 |

- ullni

&9



DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Parcamin acimmmimi hesapladiniz m ?

[y

Parcanin ka¢ operasyonda iiretilecegini hesapladimiz mi
C)

Uretilecek par¢anin 6n goriiniisiinii ¢cizdiniz mi ?

Uretilecek parcanin iist goriiniisiinii ¢izdiniz mi ?

Kalip montaj resminin ¢izim 6l¢egini belirlediniz mi ?

Cizimin yapilacag1 kagit ol¢iilerini belirlediniz mi ?

Cizilecek goriiniisleri belirlediniz mi ?

Yaz alanin belirlediniz mi?

Kalipta kullanilacak parcalarin malzemelerini ve
standart parcalari belirlediniz mi ?

2
3
4
5
6
7
8
9

Is parcasim eksen cizgisi ile ¢izdiniz mi ?

Is parcas1 oturma kaidesini ¢izdiniz mi ?

Kalip govdesini ¢izdiniz mi ?

Seri baglama elemanini ¢izdiniz mi ?

Yaz alanim1 (Bashk, antet) doldurdunuz mu ?

Kalip parcalarim1 CAD ortaminda olusturdunuz mu ?

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, faaliyete tekrar doniip Ogretmeninize
danigarak bunlar1 tamamlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiille kazandiginiz yeterliligi 6lgmek icin bir parcanin ¢ekme kalibinda
iiretilecegini diisiinerek gerekli kalip tasarimini yapiniz ve bu kalib1 olusturacak olan biitiin
elemanlarin yapim resimlerini ve montaj resmini ¢iziniz. Bunu yapabilmeniz i¢in asagidaki
davraniglar sirasiyla yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda “hayir” segenegi var ise bir
sonraki davranisa ge¢gmeden, hayir dediginiz davranist 6grenip yapmaniz gerekmektedir
(Pargay1 kendiniz belirleyiniz).

Uygulama sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile modiilii geg¢ip
gecmeyeceginiz size bildirilecektir.

Alan Ad: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih:
Modiil Ada: Cekme Kaliplari 1 Ogrencinin
Ad Soyadr:
Faaliyetin Ad: Kalip tasarimi_yapm ak, yapim ve ! >oyadt
montaj resimlerini ¢izmek Nu:
Cekme Kalip tasarimini | Symifi:
Faaliyetin Amaci | yapabilecek,.yapim  ve  montaj ree e
resimlerini ¢izebileceksiniz. Bolimi:

ACIKLAMA:

islemlere (Hayir) olarak isaretleyiniz.

Ogrencinizin yeterlik 6lgme faaliyeti sonunda asagidaki performans
testini doldurunuz. Yapmis oldugu islemlere (Evet) yapamadigi

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet | Hayir

1 Parcanin aginimini hesapladiniz m1 ?

2 Iiarg:amn kag operasyonda iiretilecegini hesapladiniz m1 ?
3 Uretilecek parcanin 6n goriiniislinii ¢izdiniz mi ?

4 Uretilecek parcanin {ist goriiniistinii ¢izdiniz mi ?

5 Cizimin yapilacagi kagit dlgiilerini belirlediniz mi ?

6 Cizilecek goriintisleri belirlediniz mi ?

7 Cekilecek parganin ilkel aginimini buldunuz mu?

8 (Cekme ¢ap ve derinligini hesapladiniz mi1?

9 Radyiis degerlerini hesapladiniz m1?

10 | Cekme boslugu degerini buldunuz mu?

11 | Cekme kuvvetini hesapladiniz mi?
12 | Sag tutma kuvvetini buldunuz mu?
13 | Disi ¢ekme ve baski plakasini dlgiilendirdiniz mi?
14 | Par¢a merkezleme elemanlarini belirlediniz mi?
15 | Zimba olgiilerini belirlediniz mi?
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16 Kalipta kullgmlagak pafqalarm malzemelerini ve standart
pargalari belirlediniz mi ?

17 | Ust plaka dlgiilerini belirlediniz mi?

18 | Alt plaka 6l¢iilerini belirlediniz mi?

19 | Zimba tutucu plaka olgiilerini belirlediniz mi?

20 | Yerlestirme elemanlarini belirlediniz mi?

21 | Baglanti elemanlar1 adet ve 6lgiilerini belirlediniz mi?

22 | Kilavuz kolon ve burg 6lgiilerini belirlediniz mi?

23 | Cikarici, siyiric, itici sistem ve elemanlarii belirlediniz mi?

24 | Kalip baglama sap1 yerini buldunuz mu?

25 | Standart kalip elemanlarini belirlediniz mi?

2 Kalib1 o.lug;‘.curan e'lemanlarln yapim resimlerini kurallara
uygun ¢izdiniz mi?

27 | Kalibin montaj resmini ¢izdiniz mi ?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda eksiklikleriniz varsa Ogrenme faaliyetlerini
tekrarlayimiz. Basarisiz veya eksik bilgileriniz var ise; eksik faaliyete doniip arastirarak ya da
ogretmeninizden yardim alarak modiil bilgilerini tekrar ederek faaliyeti tamamlayiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

:|
j

A=R- NN N - W17 N Ny L)

AP I=lol Pl P -

[
(=)

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

A
D
C
B
A
D
B
C
A
A
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