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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar1 ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢erceve dgretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

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

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

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda ogrencilere {icretsiz olarak
dagitilir.

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

KOD 521MMI153
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Cekme Kaliplar 3
MODULUN TANIMI Cekme kalip morhltajlmr%w yapilmasini ve cekme
kaliplarinin kullanilmasini igeren 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL Temel Imalat islemleri modiillerini alnmis olmak.
YETERLIK Kalip montajin1 prese baglayip test etmek.
Genel Amag
Bu modill ile gerekli ortam, ara¢ ve geregler
saglandiginda; c¢ekme kaliplarinin montajint teknolojisine
uygun yapabilecek ve prese baglayarak teknigine uygun test
edebileceksiniz.
MODULUN AMACI
Amaclar
> Cekme kalip pargalarinin montajint resmine uygun
yapabileceksiniz.
> Cekme kalibini prese, teknigine uygun baglayarak test
edebileceksiniz.
](E)GRIT'I:ﬁ&C;l}]iIT];:IM Kalip ] atolyesi, el takim ara¢ ve gerecleri, kalip
DONANIMLARI parcalari, baglant1 ve merkezleme elemanlari.
Bu modiil programi siiresince yapmis oldugunuz
ogrenme faaliyetleri ve uygulamali faaliyetlerden basarili
OLCME VE sayilabilmeniz icin test ve uygulamalar istenilen seviyede
DEGERLENDIRME yapabilmeniz gerekir. Bu nedenle her faaliyet sonunda

kendinizi test ediniz.
tekrarlayiniz.

Basarisizlik halinde ise faaliyeti

il







Sevgili Ogrenci,

Hizla ilerlemekte olan iiretim teknolojilerini gelistirmek ve daha ileriye gotiirmek igin
degerli teknik elemanlara; yani sizlere ihtiya¢ duyulmaktadir. Sizlerin iiretim alanindaki
olumlu ¢aligmalartyla iilkemizin rekabet giiciiniin artacagini higbir zaman aklinizdan
cikarmayiniz ve ¢aligmalariniza yenilikleri ekleyerek devam ediniz.

Giliniimiizde parca imalatinda degisik kalip¢ilik metotlart kullanilmaktadir. Sac
malzemelerden degisik parcalarin imalatinda ¢ekme kalipciligi  olduk¢a fazla
kullanilmaktadir. Cekme kaliplar1 sac pargalarinin sekillendirilmesinde ¢ok hizli imalat
imkan1 saglayabildiginden parca basmma maliyeti diisiirmektedir. Bu nedenle ¢ekme
kaliplarinin 6grenilmesi olduk¢a dnemlidir.

Uretimde kalitenin artmasi, {iriin maliyeti, hatasiz iiretim vb. unsurlar1 icermektedir.
Uretim kalitesinin artmas1 bizlere yeni pazarlar agarak yasam kalitemizi yiikseltecektir. Bu
modiil, sizlere ¢ekme kaliplarinin kullanilmasi, preslerin tanitilmast hakkinda bilgi
saglayacaktir.

Cekme Kaliplar1 3 modiiliiniin, ihtiyag duydugunuz bilgileri sizlere sunacagina
inantyor ve basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Cekme kalip pargalarinin montajin1 resmine uygun yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde isletmelerde kullanilan ¢ekme kaliplar1 ve pres tezgahlar1 hakkinda
bilgi toplayiniz.

> Cekme kaliplarinda iiretilmis degisik pargalar: inceleyerek nasil {iretildigi
konusunda bilgi edininiz.

> Topladiginiz bilgiler hakkinda bir rapor hazirlayarak sinifta, arkadaslariniza
sununuz.

1. KALIP MONTAJINI YAPMAK

1.1. Eksantrik Pres Cesitleri

Presler, elektrik motorundan alinan dénme hareketini mekanik enerjiye ¢eviren ve bu
enerjiyi kullanan makinelerdir. Giiniimiizde degisik tonajlarda ve bicimlerde kullanim
alanlarina uygun olarak iretilmektedir. En ¢ok kullanilan presler hakkinda asagida kisa
bilgiler verilecektir.

1.1.1. C Tipi Presler

Govde yapist (Kalip calisma boslugu)  tek
taraftan acik olan pres tezgihlaridir. Pik ve ¢elik govdeli
olarak {retilir. Genelde hafif tonajli preslerin
tasariminda C tipi govde sekli kullanilir.

Resim. 1.1: C Tipi eksantrik pres



1.1.2. H Tipi Presler

Govde yapist (Kalip calisma boslugu) kapali olan pres tezgahlaridir. Genelde ¢elik
govdeli olarak {iretilirler. Yiiksek tonajli preslerin tasariminda H tipi govde sekli olarak
kullanilir. Kendi igerisinde dort biyelli; iki biyelli ve tek biyelli ¢aligma sistemli olarak

uretilmektedir.

Resim 1.2:H Tipi eksantrik pres Resim 1.3: H Tipi hidrolik pres
1.1.3. Pik Govdeli Presler

Ana govde kismi ve tablasi, dokme demirden (Pik) tek parg¢a imal edilmis pres
tezgahlaridir.

Resim 1.4: Pik govdeli eksantrik pres



1.1.4. Celik Konstriiksiyon Govdeli Presler

Ana govde kismi ve tablasi, c¢elik plakalardan kaynakla birlestirme yontemiyle imal
edilmis pres tezgahlaridir.

Resim 1.5: Celik konstriiksiyon govdeli eksantrik presler

1.1.5. Siitun Govdeli Presler

Stitun govdeli presler alt tabla ve st plaka olmak iizere iki ana kisimdan imal
edilmistir. Bu iki ana kisim dort ana siitun ile birlestirilmistir. Siitunlarin kilavuzlugunda
yatay olarak tasarlanmig alt tabla ve iist tabla arasinda kaliplarin baglanarak c¢alismasi

gerceklestirilir. Caligma sistemleri hidroliktir.

Resim 1.6: Siitun govdeli presler



1.2. Eksantrik Preslerin
Kisimlan

: Govde

: Motor

: Volan (Disli)

: Hareket iletme sistemi

: Kavrama ve frenler

: Eksantrik mili (Krank mili)
: Kogbasligi

: Tabla

OO\ DN B~ W~

Bu presler genelde kesme
kaliplarinin calistirilmasinda
kullanilmakla beraber, disililer yardimiyla
kogbasghigr hizi  distiriilerek  ¢ekme
kalipgiliginda da kullanilmaktadir.

Resim 1.7: Eksantrik preslerin kismlari

1.2.1. Govde

Preslerdeki en 6nemli 6zelliklerden biri gévde bicimi, gévdenin yapildig1 malzemenin
cinsi ve konstriikksiyon seklidir. Kiiglik tonajli preslerin govdesi dokiim, biiyiik tonajli
preslerin govde konstriiksiyonu celik plakali kaynak birlestirmedir. Kiigiik tonajli presler
genellikle C govde tipli preslerdir.

Biiyiik tonajli preslerin gévde yapilar: da genelde H tipi ve ¢elik konstriiksiyon olarak
imal edilir. Preslerde pik ya da ¢elik govde olsun islenmeden once gerginliklerini gidermek
icin tav islemi uygulanir.

1.2.2. Motor

Presin, ¢caligmasini saglayan elemandir. Motordan alinan donme hareketi kayis kasnak
ile dogrudan volana veya disliler ile eksantrik (Krank) miline istenen devirde iletilir.

1.2.3. Volan (Disli)

Volan, motordan aldigi donme hareketini biiyliik ¢apindan dolayr devir sayisini
disiirtip kuvvet yoniinden de arttiran presin bir parcasidir.



1.2.4. Hareket iletme Sistemi

Elektrik motoru ile elde edilen donme hareketi kayislar vasitasiyla volana aktarilir.
Volana bagli olan milin {izerinde kavrama ve fren grubu vardir. Kavrama ve fren grubu
hidrolik, pnomatik veya mekanik kumanda sistemi ile galisir. Volan, motordan aldig1 donme
hareketi ile siirekli doner fakat eksantrik (Krank) mili donmez. Biz par¢a basmak
istedigimiz zaman, kavrama kumandasini devreye sokariz (Pedal, buton ile) ve eksantrik mili
donmeye baslar. Eksantrik milin gorevi, dairesel hareketi dogrusal harekete doniistiirmektir.
Presin krank miline, biyel kolu dedigimiz kollarla bagli bulunan hareketli kafaya (Kog, slayt)
krank milinin eksen kagiklig1 iki kat1 kadar dogrusal hareket yaptirilir. (Bir turda) buna
presin kursu (strok) diyoruz.

Resim1.8:Hareket iletim sistemi

Kiiciik tonajli preslerde bu strok ayarlanabilir 6zelliktedir. Biiyiik tonajli preslerde
kurs (strok) sabit yapilir. Degisik ylikseklikte kalip baglamak igin ayrica slayt ayar
mekanizmasi yapilir. Mekanik presin, slaytin asagiya indigi pozisyonda, geri doniise gegtigi
pozisyona alt lii nokta (A,O,N), yukarida durdugu pozisyona iist 6lii nokta (U,0,N) denir.

Kurs boylari, (Krank) eksantrik mili kurs ayar bilezigi ve tespit flans1 yardimi ile
istenen Ol¢iide ayarlanabilir.
1.2.5. Kavrama ve Frenler

Kavrama ve frenler, mekanik preslerin en 6nemli elemanlarindandir. Pres tezgahinin

emniyetli ve verimli ¢aligmasi, kavrama ve frenlerin hatasiz ¢alismasina baglhdir.

Hareketin istendiginde ko¢ baglhigina iletimini saglayan sisteme kavrama adi
verilmektedir. Kavramanin devreye alinip kogbasligi vurusunu yapip iist 6li noktada
durmasini saglayan sisteme de fren sistemi adi verilir. Glinlimiizde degisik kavrama ve fren



sistemleri kullanilmaktadir (Elektro manyetik, pabuglu frenler, kamali kavramalar, lameli
kavramalar, pnomatik ve hidrolik kavramalar vb).

Hareket iletimini saglayan kavrama sistemi, belli bir doniis agisinda krank miline,
maksimum degerde bir dondiirme momenti iletir. Kavrama devre dis1 kaldigi anda fren
sistemi devreye girer ve krank milinin iist 6li noktada durmasini saglar.

Resim 1.9: Pnomatik kavrama sistemi

1.2.6. Eksantrik Mili ve Krank Mili

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

Krank milinin eksenleri arasindaki kacikligin iki katt presin kurs boyunu
olusturmaktadir. Krank milinin iizerinde volan, kavrama elemanlari, fren tertibati, biyel kolu
ve biyel koluna bagli bulunan kogbaslig1 bulunmaktadir.

Resim 1.10: Eksantrik mili
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Sekil 1.1: Eksantrik ve krank mili

A=A Kesiti

Yapisal olarak krank mili ile eksantrik mili farkli olsa da genelde preslerde ayni amaci

gerceklestirmek i¢in kullanilir. Yukarida bu iki elemanin
resmi verilmistir.

1.2.7. Kog¢bashgi

Eksantrik preslerde kalip {ist grubunun baglandigi
kisim olup duruma gore iki veya dort noktadan
kizaklanmistir. Eksantrik milinin dairesel hareketi biyel
kolu-kogbashigi ile dogrusal harekete dontistiiriilerek
kalibin ¢aligmasi saglanir.

Resim 1.11: Kocbashg




1.2.8. Tabla

Pres tezgahinda tabla kalibinin baglanmasi
amact ile kullanilmaktadir. Tablalar presin
govdesine bitisik, kocbasliginin hareket eksenine
dik olarak imal edilir. Tablalar iizerine ¢apraz ya da
birbirine paralel T kanallar1 agilir.

Tablalar pres tezgdhmin biitiin  bask:
kuvvetini iizerlerinde tasiyan elemanlardir. Presin
tonajina gore tablalar boyutlandirilir. Preslerde
tablalar tek kat ve iki kat olarak imal edilir.

Sekil 1.2: Pres tablasi

1.3. Preslerde Emniyet Sistemleri ve Bakim

Endiistride ve okullarimizda, ister egitim ve 0gretim amactyla olsun ister seri tiretimi
iceren imalat ¢aligmalarinda olsun, dogabilecek i kazalar1 ve alinmas1 gereken is gilivenligi
tedbirleri onceden alinmalidir.

Kaza: Emniyetsiz hareket veya sartlardan dogan, bir fonksiyon veya faaliyeti
kesintiye ugratan, énceden planlanmamus olaylardir. Is kazalar1 genellikle bilgisizlikten,
ilgsizlikten, bilgiclik taslamaktan; bunlarin yani sira uygun olmayan ¢aligma kosullarindan
meydana gelir.

Is kazas1 sonucu birinci derecede ¢alisan kisinin sagligi, ikinci derecede ise tezgahu,
takim ve avadanliklar etkilenmektedir.

> Is giivenligi: Is kazalarini, meslek hastaliklarmi, yangmlari, bunalim streslerini
ortadan kaldirmak ya da en az diizeye indirmek amaci ile alinmasi gereken
onlemlerin tiimii olarak agiklanabilir.

Is kazalarinin nedenleri:

Koruyucusuz tezgah ve takimlar

Yetersiz koruyucular

Hatali arag, gerec ve techizati ¢alistirma

Iyi segilmemis caligma ortami

Uygun olmayan ¢aligsma ortami

Yetersiz havalandirma ve aydinlatma

Calisma sartlarina uygun olmayan giyim ve benzeri sebepler olarak
siralanabilir.

VVVVVYVYY
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Emniyetsiz hareket

Is kazalarina neden olabilecek veya mevcut is giivenligini zayiflatic1 hareketlerin
tamamina emniyetsiz hareket denir. Emniyetsiz hareketler:

YV V VY

Calistig1 iste yetersiz, bilgi veya beceri bakimidan eksik olmak

Kendini ilgilendirmeyen ise karismak

Emniyet kurallarina uygun olmayan hizda ¢aligmak

Emiyet araclarini ¢aligamaz hale getirmek veya calisir oldugu halde bu araglari
kullanmamak

1.3.1. Mekanik Sigortali Presler

Preslerde,

ortadan kaldirmak
mekanik sigortalardir.

Mekanik sigorta, kocbagliginda, kalip sapmin tam
istiine ve merkeze gelecek sekilde agilmis olan yuvaya
yerlestirilir. Asir1 yliiklenme aninda topuzlu (Elma bas) vida
sigortanin orta kismindan baski yaparak patlatir. Sigorta | LU
patladig1 anda pres kuvveti bosa ¢ikmis olur. |

sebeplerden dolayr zaman
igerisinde asir1 yiilenmeler olabilir. Bu yiiklenmenin sonucu
olarak pres govdesi, yataklar, krank mili, kalip vb. zarar
gorebilir. Bu zararlar1 en aza indirmek ya da tamamen
icin kullanilan yontemlerden biri

Sekil 1.3: Mekanik sigortah ko¢ bashg:

Buradaki sigortanin dayanimi maksimum pres vurus giiciiniin altin da olmalidir.

1.3.2. Hidrolik Sigortal Presler

Bazi durumlarda preslerde hidrolik sigortalar
kullanilmaktadir. Kogbagliga takilan silindirin hidrolik
devresine bir emniyet valfi takilr. Bu valf asir1 yliklenmede
devreye girerek hidrolik devre igerisindeki akiskani depoya
gonderir. Akiskanin bosalmasi ile kogbaslik {izerindeki
baski kuvveti kalkar. Sonugta hem tezgdhimiz hem de
kalibimiz korunmus olur.

Sekil 1.4: Hidrolik sigortali ko¢cbashg:

11
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Resim 1.12: Hidrolik sigorta kullanilmis ko¢cbashgi
1.3.3. Preslerde Giinliik, Ayhk, Yilhik Bakim

Eksantrik presler genel itibariyle mekanik ¢alisan makinelerdir. Calisan kisimlar ya
birbiri iizerinde dogrusal hareket yaparak kayan yiizeyler ya da kaymali yataklarla
yataklanmis muylulardan olusmaktadir. Siirekli ¢alisan yataklarda, yiliksek basinglardan
kaynaklanan gerilmelerden dolayi, is gilivenligi acisindan makinenin belli periyotlarla
bakimlarinin yapilmasi gerekir. Bakimlar:

> Gunlik bakimlar
> Aylik bakimlar
> Y1llik bakimlar olarak belirlenebilir.

> Giinliik bakimlar

Giinliik bakimlarda, makinenin biitiin ¢aligan kisimlarinin yaglanmasi iglemi yapilir.
Eger makinede otomatik yaglama sistemi varsa depodaki yag seviyesi ve ¢alisma durumu
kontrol edilmelidir. Sistem el ile yaglanacaksa biitlin yag kanallarina geregince yag
doldurulmalidir.

Presin, emniyeti saglayan biitin donanimi makine calistirlmadan 6nce kontrol
edilmeli, tespit edilen aksakliklar giderilmelidir.

Makinenin fiziksel temizligi mutlaka yapilmalidir.

> Ayhk bakimlar

Presin kaymal1 yatak bosluklari, kogbaslig: ile govde arasindaki kayma boslugu aylik
olarak kontrol edilmelidir.

Presin ¢aligma giivenligini saglayan sigortalarin bakimi mutlaka yapilmalidir.

12



> Yillik bakimlar

Pres tezgahinin biitlin pargalari sokiilerek:

Krank mili asinmalar1 ve sekil degistirmeleri

Kavrama sistemi elemanlarinin durumu

Biyel kolu ve vidasimin durumu

Kocgbasligi, kalip sap1 yuvasinin tablaya olan dikligi
Govde iizerindeki gerilme noktalarinin ¢atlaklik kontrolii
Piring ge¢me yataklarin yenilenmesi

Kay1s ve kasnaklarin durumu

Fren tertibatinin durumu

Yaylarin gerginliklerini koruma durumu

VVVVVYVYYVYVYVYY

kontrol edilir ve makine tekrar ¢alisir konuma getirilir.

1.4. Hidrolik Presler

Hidrolik presler, hidrolik silindirin bir pompa ile skistirilan hidrolik siv1 ile hareket
ettirilmesiyle, silindirin gilicii nisbetinde is yapabilen hidrolik devreli makinelerdir. Silindir
yapilart itibar1 ile iki guruba ayrilir. Derin ¢ekme kaliplarinin calistirllmasina en uygun
preslerdir. Cekme hizini ve basing ayarlarini istedigimiz degerde ayarlamaya imkéan verir.

> Tek etkili presler
> Cift etkili presler

Hidrolik preslerin diger preslere gore kullanim avantajlart vardir. Bunlar:

. Vurucu bashigr hareket ettiren pistonun istenen noktada durdurulabilme
ve hareket ettirilebilme 6zelliginden dolay1, faydali kurs boyunun ayari
ve kalibin baglanmasi ¢ok kolaydir.

. Hidrolik devrede bulunan emniyet valfi sayesinde asir1 yiiklemelerde,
pres tezgahi ve kalip, emniyete alinmustir.

. Caligma basincina ve kaliplanacak malzemenin 6zelliklerine bagl olarak,
caligma hiz1 ve basinci ayarlanabilir.

. Kurs boyu siiresince pistonun her noktadaki basinci sabittir.

. Ozellikle ¢ekme ve derin ¢ekme kaliplarinin c¢alistirilmasma ¢ok
uygundur.



1.4.1. Tek Etkili Presler

Uzerinde tek etkili bir silindir tasiyan basit
yapili preslerdir. Silindirlerin geri doniisleri yay ile
veya agirlik ile gergeklesmektedir.

Yay geri doniislii tek etkili hidrolik presler
ileri hareketini hidrolik etki ile geri doniis hareketini
yay etkisi ile yapan kiicilik yapili preslerdir.

Agirlik etkisi ile geri dontisli  hidrolik
preslerde silindir, makinenin taban kismina ters
olarak yerlestirilmistir. Silindirin ileri hareketi
hidrolik gii¢c ile geri doniis hareketi tabla ya da
iizerinde baglh bulunan kalibin agirhgr ile
gerceklesmektedir.

Resim 1.13: Tek etkili hidrolik pres
1.4.2. Cift Etkili Presler

Uzerinde ift etkili silindir tastyan preslerdir.
lleri  ve geri hareketi hidrolik  basingla
saglanmaktadir. Silindire ileri geri ve bekleme
hareketini yaptirabilecek yon kontrol valfleri ile
kontrol edilir. Preslerde pistonun ileri hareketinin
hiz1 kontrol edilebilir, geri hareketinin hizi ise
serbesttir.

Bu makinelerde, silindir sayist artirilarak ve
silindirlerin ¢aplar1 biiyiitiilerek ¢ok biiyiik tonajlara
sahip presler elde edilmektedir.

Bu tiir preslerde alt ve {isten basing
uygulanabildiginden ¢ekme kaliplart pot ¢emberi
baski ayarlari istendigi sekilde yapilabilir.

Resim 1.14: Cift etkili hidrolik pres
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1.5. Hidrolik Preslerin Kisimlari

1-Hidrolik silindir
2-Cekvalfli akis kontrol valfi
= 3-4/3 yay geri doniislii,

|
|
|
QV selenoit kontrollii normalde
- kapal1 yon kontrol valfi
D 4-Hidrolik pompa

,l/,\_ﬂ‘T — 5-Emniyet valfi
:'LL 3 6-Elektrik motoru

7-Filtre
=4 8-Cek valf

i < 5 9-Hidrolik tank
. l) L__d

Sekil 1.5: Hidrolik pres hidrolik devre semasi
1.5.1. Tank

Hidrolik akigkanit depolayan, ¢alisma
sartlarma uygun sekilde hazirlayan devre
elemanlarina depo (Tank) ad1 verilir.

Yag seviyesini gostermek amaciyla
kolayca goriilecek uygun yerine sekilde
goruldiigii gibi yag gostergesi yerlestirilmistir.
Ayni zamanda tank TUzerine diger sistem
elemanlar1 da yerlestirilmistir (Emniyet valfi,
monometre, ¢ekvalf, yon kontrol valfi vb.).

Resim 1.15: Hidrolik tank (iinite)
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1.5.2. Pompa

Hidrolik depoda bulunan
akiskanit istenen basing ve debide
sisteme gonderen devre elemanidir.
Pompalar, mekanik enerjiyi hidrolik
enerjiye donistiiriir. Hidrolik pompa
donme hareketini genelde bir elektrik
motorundan alir. Pompalar basing
olusturmaz. Akiskan hidrolik engelle
karsilagtig1 zaman basing olusur.

> Hidrolik Pompa Cesitleri:

. Disli pompalar

0] Distan disli pompalar

0] 1gten disli pompalar
0] I¢ten eksantrikli pompalar

. Paletli pompalar
. Pistonlu pompalar
0] Eksenel pistonlu pompalar

. Egik govdeli pompalar
. Egik plakali pompalar
0] Radyal pistonlu pompalar

0] Pistonlu el pompalari

1.5.3. Valfler

Resim 1.16: Hidrolik pompalar

Hidolik akigkanin gidecegi yonii belirleyen, istendiginde yoniinii degistiren, akiskanin

basincini ve debisini kontrol eden devre elemanidir.

1.5.4. Yon Verme Valfleri

Hidrolik devrelerde akiskanin, ne zaman, hangi yolu izlemesi gerektigini belirleyen
valflerdir. Istenildiginde akis yolunu degistirir, istendiginde akis yolunu agip kapatr.

2/2 yon verme valfi
3/2 yon verme valfi
4/2 yon verme valfi
5/2 yon verme valfi
3/3 yon verme valfi

4/3 yon verme valfi olarak siralanabilir.
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Resim 1.17: Yon verme valfleri

1.5.5. Emniyet Valfleri

Hidrolik sistemlerin basing
hatlarinda kullanilan, akiskanin basincini
istenen degerde tutan valflerdir.

Resim 1.18: Basin¢ kontrol valfleri

Basini¢ kontrol valfleri kullanim yerlerine gore dorde ayrilir.
> Emniyet valfleri

Hidrolik sistemdeki ani basing yiikselmelerinde, sistemi yliksek basinglardan koruyan
devre elemanidir. Normalde kapali konumdadir. Basing yliselmesi durumunda agik konuma

geger.
> Basing diisiirme valfleri

Hidrolik devrelerde, farkli basinglarda c¢alistirilmasi istenen, birden fazla sayida
silindir ve motorun kullanilmas1 gerekebilir. Ozellikle sikma, baglama vb. islemlerde
basincin sabit kalmasi istenir. Bu gibi durumlarda basing diisiirme valfleri kullanilir.
Normalde agik konumdadir. Basing yiikseldiginde kapali konuma geger. iki ve ii¢ yollu
olmak iizere degisik tipleri vardir.
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> Basing siralama valfleri

Basing siralama valfleri bir hidrolik devrede birden fazla sayidaki silindir, motor gibi
alicilart farkli zamanda ¢alistirmak icin kullanilir. Normalde kapali konumdadir. Istenen
basingta acilip diger alicilar1 harekete gegirir.

> Bosaltma valfleri

Genelde sikma islemi yapan silindirlerde kullanilir. Normalde kapalidir. Bir uyar
geldigi zaman acilir ve basingh akigkani1 depoya gonderir.

1.5.6. Cek Valfler

Cek valfler hidrolik akigskanin tek yonde ge¢mesine izin verir. Hidrolik sistem de
pompay1 yiiksek basinglardan korumak amaciyla pompa ¢ikisindan sonra ve baypasl filtre
hatlarinda ¢ek valfler siklikla kullanilmaktadir.

Akis kontrol wvalfi hidrolik sistemlerde debi
miktarin1 ayarlamak amaciyla kullanilan valflerdir. Akis
miktarmni degistirerek silindirlerin hizin1 ve hidrolik
motorlarin devrini ayarlayabiliriz.

Geligsen teknoloji ile birlikte ¢ek wvalf ve akis
kontrol valfi birlestirilerek, ¢ek valfli akis konrol valfi
daha sik kullanilmaktadir.

Resim 1.19: Cek valfli akis kontrol valfi

1.5.7. Manometre

Hidrolik devre igerisindeki basinct Olgen
kadranli ya da dijital olarak yapilmis devre
elemanlaridir. Devrenin, siirekli olarak basincini
gostererek gilivenli bir ¢calisma ortami olusturur.

Resim 1.20:Manometre



1.5.8. iletim Hatlar1 (Hortum ve Rekorlar)

> Hidrolik borular

Sistemde belirli noktalar arasinda
akigkani tasiyan, akiskana kilavuzluk yapan
devre elemanlaridir. Borular sabit devre
elemanlarma giden akiskanlar1 tagimakta
kullanilir.

> Hidrolik hortumlar

Hidrolik sistemlerde hareketli devre
elemanlarini birbirine baglamak amaci ile
kullanilan devre elemanlaridir.

Resim 1.21: Hidrolik hortum ve borular

> Hidrolik rakorlar

Boru hortum gibi iletim elemenlarini birbirine ve diger elemanlara baglamak i¢in
kullanilan devre elemanlaridir. Rakorlar genelde vida baglantilidir; ama gerekli durumlarda

gegmeli rakorlar da kullanilir.
3 ™
f‘ﬁ!—’l }'EI B b
—— o |

LI 1

REKOR

| —

e —

YUKSOK O-RING LI KAYNAKLI
NEC—— YUKSLUK

Sekil.1.6: Hidrolik rakorlar
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1.5.9. Piston ve Silindirler

Hidrolik silindirler, pompalar tarafindan {iiretilen hidrolik enerjiyi mekanik enerjiye
doniistiiren devre elemanlaridir. Dogrusal ve dairesel hareket elde edilmesinde kullanilir.

Preslerde kullanilan piston ve silindirler, ise 6zel olarak imal edilirler farkli islemlerde
kullanilir.

Resim 1.22: Piston ve silindirler

1.5.10. Sivisler

Sivigler hidrolik pres tezgahlarinin kurs boylarinin
ayarlanmasinda kullanilan elektrikli  simirlayicilardir.
Hareketin gelebilecegi son noktay1 belirler. Hidrolik
preslerde  selenoit kontrollii yon kontrol valfleri
kullanildiginda  sivis  dogrudan  valfin  konumunu
degistirerek pistonun tersine hareket etmesini saglamak
amaci ile de kullanilabilir.

Resim 1.23: Sivis
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1.6. Preslerde Cahisanin Giivenligi ve Kullanilan Sistemler, Araclar

Preslerde c¢alismanin ¢ok dikkatli yapilmasi gerektigi unutulmamalidir. Bu alanda en
cok rastlanan is kazalarinin basinda el veya kollarin ¢alisma sirasinda kalip yarimlart ve
elemanlar1 arasinda kalmas: oldugu goriilmektedir. Bu duruma genellikle dalginlik,
dikkatsizlik, bilingsiz ¢alisma, gerekli eleman ve koruyucular1 kullanmama gibi nedenleri
siralayabiliriz.

Teknolojinin gelismesiyle beraber once calisanin giivenligi dikkate alinarak degisik
emniyet sistemleri gelistirilmis; bdylece calisan ve makineler emniyete alinmistir. Bu
sistemler hakkinda asagida gerekli bilgiler verilecektir.

1.6.1. Hidrolik ve Eksantrik Preslerin Calisma Sistemlerinin A¢iklanmasi

=

> Hidrolik Pres /

. Silindir

. Cek valf (Akis kontrol valfi)
. Yon kontrol valfi

. Pompa .
. Emniyet valfi
. Motor

. Filitre i 2
. Cek falf
. Depo

O 0 I\ U AW -

Sekil 1.7: Hidrolik pres kisimlar1 ve hidrolik sistem semasi

En basit sekli ile bir ¢ift etkili hidrolik presin hidrolik devre semasi yukarida
gorlilmektedir. 4 numarali hidrolik pompa 6 numarali elektrik motorundan aldigir donme
hareketi ile 9 numarali tank igerisinden akigkani ¢ekmeye baslar. Akiskan, 3 nu.lu yon
kontrol valfi 0 konumunda iken valfin {izerinden tanka geri doner. Valf 1 konumuna
getirildigi zaman akiskan, P basing hattindan A is hattina geger ve piston ileri hareket etmeye
baslar. Bu sirada T doniis hattinda, B is hattindan gelen akigkan tanka doniis yapar. Pistonun
ileri hareketi sirasinda silindirden ¢ikan akiskan 2 numarali ¢ek valfli akis kontrol valfinin
iizerinden akis miktar1 kontrollii bir sekilde tanka doner. Akiskanin bu kontrolii pistonun ileri
hareketinin hizinin kontrol edilmesini saglar. Yon kontrol valfi 2 numarali konuma
getirildigi zaman piston tersine hareket eder. Cek valfli akis kontrol valfi, yon kontrol
valfinin B is hattindan gelen akiskana dogrudan geg¢isini saglar. Bu durumda pistonun ileri
hareket hiz1 kontrol edilebilir, geri hareket hiz1 ise sistemin maksimum hizinda gergeklesir.
Sistemde bulunan 5 numarali emniyet valfi ise sistemin asir1 yiilenmesi durumunda devreye
girer, devredeki akigkani tanka gondererek sistemdeki basinci diisiiriir.
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> Eksantrik pres

Elektrik motoru ile elde edilen donme hareketi kayislar vasitasiyla volana aktarilir.
Volana bagli olan milin {izerinde kavrama ve fren grubu vardir. Kavrama ve fren grubu
hidrolik, pnomatik veya mekanik kumanda sistemi ile ¢alisir. Volan motordan aldigi donme
hareketi ile siirekli doner, fakat volan mili (Eksantrik mil) donmez. Par¢a basmak
istedigimiz zaman kavramayi devreye sokariz (Pedal ile) ve volan mili donmeye baslar.
Eksantrik milin gorevi dairesel hareketi dogrusal harekete doniistiirmektir. Presin (Krank)
eksantrik miline biyel kolu dedigimiz kollarla bagli bulunan hareketli kafaya (Kog, slayt)
krank milinin eksen kagiklig1 iki kat1 kadar dogrusal hareket yaptirilir. Buna presin (strok)
kursu diyoruz. Kii¢iik tonajli preslerde bu strok ayarlanabilir sekilde yapilir. Biiylik tonajh
preslerde strok sabit yapilir. Degisik yiikseklikte kalip baglamak icin ayrica slayt ayar
mekanizmas1 yapilir. Mekanik presin slayt asagiya indigi pozisyonda geri doniise gegtigi
pozisyona AON (Alt 6lii nokta) yukarida durdugu pozisyona UON (Ust &lii nokta) denir.

1.6.2. Cift E1 Kumanda Sistemi

Preslerde 1is yapilirken
birinci  derecede  calisanin
giivenligini saglamak gerekir.
Bu giivenlik onlemleri
icerisinde makineye monte
edilmis fiziki koruma 6nlemleri
vardir.

Resim 1.24: Cift el koruma sistemleri

Cift el kumanda sisteminde temel amaci her iki eli de caligma alanindan uzak
tutmaktir. Sistemde tezgdha monte edilmis kollar1 ya da butonlar1 her iki elimizle ¢alisma
konumuna getirmedikce makine calismayacaktir. Bu islemle c¢alisma aninda calisanin
mutlaka ¢aligma konumunda olmas1 saglanacaktir (Calisanin iki elinide mesgul etme esasina
dayanir).

1.6.3. Koruma Perdeleri

Calisma esnasinda, calisma alaninin fiziksel
olarak disar1 ile iletisimini kesmek amaci ile ¢elik
perdeler yapilmaktadir. Bu perdelerin iki amaci vardir.
Birincisi calisanin, c¢alisma esnasinda is ortamina
miidahalesini engelleyerek giivenligini saglamak,
ikincisi ise kaliptan ya da is ortamindan ¢ikabilecek
tehlikeli parcalarin disariya firlamasin1 engellemektir.

Resim 1.25: Koruyucu perde
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1.6.4. Masalar (Mekanik, Vantuzlu, Manyetik)

Teknik elemanlarin ¢ok zor yetistigi giiniimiizde temel ilkemiz her zaman ¢alisanin
giivenligi olacaktir. Yapilacak en basit bir hata bazen telafisi olmayacak sonuclar
dogurabilir. Risk orani yiiksek goriilen iiretim hatlarinda otomasyon sistemler kullanilir. Bu
sistemler de mekanik, hidrolik-pnomatik, manyetik elemanlar kullanilarak yapilir. Calisanin
elleri ile yapacagi isleri mekanik kollar yapar. Kaliplara pargalarin yerlestirilmesi ve
alinmasinda masalar, vantuzlar, manyetik tutucular vb. ekipmanlar kullanarak elle miidahale
Onlenir, muhtemel is kazalarinda istenmedik durumlar ile karsilagilmaz.

1.6.5. Fotosel Gozler, Uyarici Isik ve Sesler

N
!
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Geligen teknoloji ile birlikte koruma sistemleri de
degismeye baslamigtir. Elektronik bir devre ile kontrol
edilen sistemlerde c¢alisma ortamina calisma esnasinda
yapilacak bir miidahalede sistem otomatik olarak
calismay1 keser ve yazili, 151kli veya sesli olarak ikaz
verir.

|| "lll
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Resim:1.26: Fotosel gozler

1.6.6. Calisma Konum Secici Anahtar ve Sistemler

Calisma esnasinda ¢alisan Kkisinin islemi
gergeklestirebilmesi  igin  makinenin  kumanda
panosunu kullanmasi gerekir. Makinenin 6zelligine
uygun ve kalip baglama ayar islemlerinde makine
kumanda panosundan istenen ayarlar yapilarak
ortama uygun caligma konumlar1 segilir. Ayarlama
ve diger islemler tamamlandiktan sonra normal
konuma gegcilerek tiretim yapulir.

Genellikle bu sistemler yiiksek tonajl
preslerde kullanilmaktadir.

Resim 1.27: Calisma konumu
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1.6.7. Kalip Koruma Sistemleri (Sinirlayicilar)

Kaliplar, tiretim sekline, tezgahimizin dzelliklerine vb. faktorleri gz Oniine alarak
tasarlanan sistemlerdir. Unutmayiniz ki iiretimde kullandigimiz her kalibin bu kesme, ¢ekme,
biikme kalib1 olsun oldukca yiiksek bir maliyeti vardir (Once, Cekme-1 modiiliindeki ¢ekme
kalip tasarmmu ile ilgili aciklamalar1 inceleyiniz). Calisanin emniyetini sagladiktan sonra,
tezgah giivenligi saglanir (Sivisler, uyarici 1giklar vb.). Kalibimizin émriinii uzatmak igin
gerekli Onlemleri alirken kalibimizin 6zelliklerini, iiretim seklini, iirlinlimiiziin geometrik
sekli, kalibimizin iiretim kosullar1 dikkate alinmalidir (Siyiricilar, bask: plakalar: vb.). Daha
cok standart elemanlar kullanilmasina dikkat edilmelidir. Ancak kalip tasarimi ve tecriibe her
zaman On plandadir.

Uretimin saglikli olmasin1 saglamak ve istenen verimi elde etmek, muhtemel hatalarin
Oniline gecgebilmek amaciyla kaliplar iizerine degisik sistem ve elemanlar yerlestirilerek
yiiksek maliyetle iiretilen kaliplar korunabilmektedir. Bunlar smirlayicilar (Stoperler),
sensorler, fotosel gozler, pnomatik sistemler, elektronik sistemler vb. Burada kalip iizerine
yerlestirilen sinirlayicilar kalip zimba gruplarimin istenen deger disinda caligmalarini
engelleyerek kalibin hasara ugramasini 6nlerler. Fotosel gozler ise kalipta iiretilen parganin
kalip disina atilamadiginda devreye girerek presin caligmasini durdurarak muhtemel bir
arizay1 Onler.

1.7. Cekme Kaliplar1 Montajim Yapma

Giliniimiizde hangi tiir kalip olursa olsun montaji uzmanlik isteyen bir is oldugu
unutulmamalidir. Ozellikle ¢ekme kaliplarinin montajinda zimbalarin montajina ve baski
plakasinin montaj ve c¢alismasina son derece dikkat edilmelidir. Kalip elemanlarinin
montajinda ¢ekme boslugu degerinin her yerde ayn1 dl¢iide olmasina ¢ok dikkat edilmelidir.
Kaliplarin montajinda diklik (Gonye) pozisyon ve elemanlarin konumlarina, montaj
siralarina dikkat edilmelidir. Kalip seti olusturulmasinda ve elemanlarmin montajinda
dayanim degerleri, kolon-burg bosluk degerleri standart degerler igerisinde olmalidir. Montaj
aninda ¢ekme zimbalariin yiizey kalitelerine dikkat edilmeli, darbe ve diger etkilerden
korunmalidir. Bilindigi tizere ¢ekme isleminin saglilkli olmasinda ¢ekme elemanlarinin
(Zimbalarin) yiizey kalitesinin 6nemi oldukga fazladir. Sunu unutmaymiz ki aym kalip
degisik sekilde yapilip tam tersi de ¢alistirilabilir ve montaj islemleri de degisik olabilir.

Kalip elemanlarinin montajinda dnce pimler yerlerine takilmali daha sonra baglanti
vidalar1 emniyetli ve dengeli bicimde sikilmalidir. Demontaj islemlerinde ise once pimler
sokiilmeli daha sonra baglant1 vidalar1 sokiilmelidir.
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Cekme kalib1 ve elemanlari

1.Kalip alt plakas1

2.Kilavuz kolon

3.Cekme zimbasi

4.S1y1rict sistem saplamasi
(Montaj elemani)

5.1tici (Tij) destek plakasi

6.Celik yay (Cikarict

sistem yay1)

7.Cikaric1  sistemi  yay
destek plakasi

8.Somun

9.Vulkolon yay

10.itici pim (Tij)

11.Parca pozisyonlama
elemani

12.S1yiric1 ve baski (Pot
¢emberi) elemani

13.Zimba tutucu plakasi

14.Kilavuz kolon burcu

15.Disi ¢cekme
plakasi/zimbas1

16.Kalip iist plakasi

17.Kalip baglama sap1

18.Diisiirticii (Cikaricy)
cubugu

19.Diistiriicii (Cikarici)
plakasi

19 15
9 N | 10
1_74 1 | L 1 ]

1.7.1. Alt Grup Montajim1 Yapma

.

HAT
S

= o]

Sekil 1.8: Cekme kalib1 ve elemanlari

Ozel durumlar hari¢ genellikle kaliplar iki gruptan olusur. Burada yukarida resmi ve
elemanlar1 verilen kalibin alt grup montajinin yapilmas: kalip 6zelligine uygun olarak

asagida sirayla aciklanmistir.
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1.7.1.1. Kalip Alt Plakasi

Kalip alt plakalar1 kalibin alt kisim
elemanlarindandir. Gorevi, kalibin alt grup
elemanlarinin tamamini lizerinde tasir ve
kalibin pres tablasina baglanmasini saglar.

Sekil 1.9: Kalip alt plakasi
1.7.1.2. Kilavuz Kolonlar

Kolonlar  siitun  kayith  veya |
kombine kaliplarin bir pargasidir. Caligma

esnasinda kalibin merkezlenmesini yani ‘

alt ve iist gurubun ayn1 pozisyonda hareket ‘
etmesini  (Zimba gruplarnin istenen

konumda ¢aligmasini) saglar. ‘

|

|

Kolonlarin montajinda diklige ve
alistirma toleranslarina son derece dikkat
edilmesi gerektigi unutulmamalidir. Alttan I 1 :

< ! I
veya faturalardan baglantilarin plakaya /I M |
mutlaka yapilmas: gerekir. Yanlardan == | ==

setuskurlar ile de plakaya tespit edilebilir. |

Sekil 1.10: Kolonlarin alt kalip plaksina montaji
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1.7.1.3. Erkek Cekme Zimbasi

|

Cekme zimbasi burada oldugu gibi |
dogrudan kalip alt plakasina agilan yuvasina |
baglanabilir. Ayrica zimba baglama plakasi ‘
kullanilarak da kalip alt plakasina montaji |
yapilabilir. Bu duruma tasarim aninda karar

alm1 genis tutularak emniyetli bir baglanti

yapilmistir. Ayn1 zamanda c¢ikarict sistem =
saplamasit  baglanti elemanit olarak da
kullanilmugtir.

verilir.
%T
Sekilde goriildiigii gibi zimba taban —— Imm| \r
Yony
|
|
|

Sekil 1.11: Cekme zimba montaji
1.7.1.4. Zimba Tutucu Plakasi

Bu kalibin montajinda zimba tutucu plakasi kullanilmamistir. Gerekirse istege baglh
olarak kullanilabilir. Ancak burada maliyeti ve is¢iligi arttiric1 faktor olarak diistiniilmiis ve
kullanilmamustir.

1.7.1.5. Dayamalar (Yerlestirme Elemanlari)

5. Dayama
3. Erkek ¢ekme zimbasi
8. Baski (Pot ¢cemberi) ve siyirici 1.1 = .
plakas: i (ekilecek 15 parcast g
L
Dayamalar veya yerlestirme
mastarlari parcanin kaliptaki
konumlarmi belirleyen elemanlar olup
degisik sekillerde montajlari

yapilmaktadir. Bu kalipta yayla
desteklenmis ve alttan baski plakasina
yuva agilarak pim yerlestirilmistir.
Islevini yerine getirebilmesi igin en az
ii¢ adet kullanilmistir.

Sekil 1.12: Dayama montaji
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1.7.1.6. Baski Plakasi (Pot Cemberi)

Baski  (Pot c¢emberi) plakast ¢ekme
kaliplarindaki goérevi ¢ekme aninda sacin (Pot)
yapmasini (Kirigmasini) onlemek ve c¢ekilen
parcanin  erkek ¢ekme zimbasi {izerinden
cikarilmasini saglamaktir. Montaji ise genellikle
cekme zimbasi cevresinde bulunan tijler (Itici
pimler) {tzerine yerlestirilerek kullanilir. Kalip
Ozelligine gore Dbazt durumlarda yanlardan
kilavuzlanir ~ ve  smirlayicilar  (tahdit) ile
donatilabilir.

1.7.1.7. Siyiricr Sistem ve Elemanlar

Kalip erkek cekme zimbasi iizerinde kalan
cekilmis parcanin siyrilmasi i¢in kullanilan sistem
olup sekilde goriildiigii gibi yay baskisi ile caligir.
Bazi1 durumlarda hidrolik sistemli c¢ikaricilar
kullanilir. Burada kalip alt plakasina alltan baglanan
saplama {izerine Once 9 nu.lu plakay1 (Flangi)
takiniz daha sonra 10 nu.lu yayr ve 11 nu.lu alt
flang1 takip somunu takarak yayr kurunuz. Tijleri
(Pim) stten takarak pot c¢emberini yerine
yerlestiriniz. Eger tijler bash yapilmig ise alttan
yerlerine takilacagini unutmayiniz. Sistem ayrica
vulkolon yay ile giiglendirilerek istenen sa¢ tutma
kuvveti elde edilmistir. Biiyiik 6l¢ekli kaliplarda bu
sistem hidrolik yag basinciyla ¢alistirilir. Bu islem
icin cift etkili pres kullanilmalidir. Baz1 eksantrik
preslerde ¢cekme isleminde tabla altina yerlestirilmis
hava yastiklar1 kullanilmaktadir.
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Sekil 1.13: Baski plakas1 montaji
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Sekil 1.14: Siyiric1 elemanlarin montaji
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1.7.1.8. Pimler

Pimler kaliplarda merkezleme; yani konum belirleyici eleman olarak
kullanilir. Bir par¢anin montajinda en az iki adet kullanilmalidir. Yerlerine
tatli siki takilmalidir. Montaj aninda 6nce pimlerin yerlerine takilacagini L
unutmayiniz. Degisik cap ve boylarda iiretilmis olup kordelikler i¢in

cektirme vidali olanlarini kullaniniz.

1.7.1.9. Civatalar

Kalip elemanlarinin montajinda baglanti eleman1 olarak kullanilan
vidalar yerlerine takildiktan sonra once bosluklar1 alinmali daha sonra
herhangi bir kasint1 ve hataya meydan vermeden uygun kuvvet ile dengeli
sekilde sikilmalidir. Montaj aninda encok karsilagilan hatalardan biri de
yeterli vidanin kullanilmamasi ve bazi vidalarin gevsek birakilmasidir.

—

Bundan dolay1 montaj sonunda son kontrol islemlerini mutlaka yapiniz.

1.7.2. Ust Grup Montajim1 Yapma

Cekme kaliplarinin tasarlanmasina
gore  gruplari  olusturan  parcalarda
degisiklikler  olabilecegini  aklimizdan
cikarmamaliyiz. Ciinkii ¢ekme kaliplar
pres calisma sistemine, ¢ekilecek malzeme
ol¢i  ve Ozelliklerine uygun olarak
tasarlanir. Buradaki kalip eksantrik prese
uygun tasarlanmig olup iist grup montajinin
yapilist agiklanacaktir.

1.7.2.1. Ust Kalip Plakasi

Kalip iist plakasi iist grubu olusturan
parcalara tasiyicilik yapar ve iist grubun
prese baglanmasini saglar.

Sekil 1.15: Civata

1

o 0
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Sekil 1.16: Kalip iist plakasi



1.7.2.2. Kilavuz Kolon Burclar

Bu kalipta kilavuz kolon burglar iist kalip plakasina baglanmamis, zimba tutucu
plakasina baglanmistir. Burglar palakaya montajinda dogru agizlatilmali ve Olgleri
standartlara (Alistirma sistemi) uygun olmalidir. Aksi halde bosluklu veaya asir1 siki1 yerine
takilan burcun saglikli calismasi diisiiniilemez. Burada bur¢larin plaka iist ylizeyinden
yukarida olmamasina son derece dikkat edilmelidir. Burglarin montaji tasarimin sekline gore

degisiklik gosterebilir.

V] 1 RN

W | R

Sekil 1.17: Burclarin montaji

1.7.2.3. Zimba Tutucu Plakasi

Zimbaya yataklik yapan elemandir.
Zimba ve burglar teknigine uygun sekilde
montaji  yapildiktan sonra st plaka
iizerinde ac¢ilan yuvasina pim ve vidalar ile
dengeli bir bigimde montajlanmalidir.

2. Kilavuz kolon burcu
3. Cekme zimbasi (Disi)
4. Zimba tutucu plakasi

1.7.2.4. Disi Cekme Kalip Plakasi

Cekme zimbasini baglama plakasi ile
pim ve vida kullanarak montajin1 yapiniz.
Bazi durumlarda (Biiytik 6l¢ekli kaliplarda)
cekme plakasi dogrudan iist kalip plakasina
baglanabilir. Montaj aninda ¢gekme boslugu
diizeninin  bozulmamasina ¢ok  dikkat
edilmelidir.

1.Kalip tist plakasi
2.Kilavuz kolon burcu
3.Cekme zimbasi (Disi)
4. Zimba tutucu plakasi

N

L]

[

Sekil 1.18: Disi cekme zimba (plaka) montaji
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Sekil 1.19: Ust grubun plakaya montaji



1.7.2.5. Kalip Baglama Sap1

Kalip sapin1 iist kalip plakasi iizerine agilan vidali yuvasina emniyetli sekilde takiniz.
Tam dik olmasina ¢ok dikkat ediniz.

1.7.2.6. Diisiiriicii Sistem ve Elemanlar

Parcanin ¢ekilmesi sonucunda yag 1
veya birtakim nedenlerle disi ¢ekme kalip |
icerisinde kalan parcalari, disiiriicii ' 6
sistem ile disartya atilmasi gerekir. Bu 5 _
durumda degisik sistemler kullanilir. 1
Bunlar: Basin¢li hava ile diisiirme, itme i
ile diisiirme, yay veya lastikle hareket
ettirilen digtrticiiler, vb. Burada pres

! |
| | |
baghigr tizerinde bulunan dayamalar N /Q\& \ NT 7\~
kullanilmasi  planlanmistir.  Dusgiiriici —N } . . ‘ N
/ : ; |

sistemin montajina ist grup montaj )
yapildiktan sonra once 6 nu.lu parca
istten haha Once hazirlanmis olan
delikten takilmali ve alttan 7 nu.lu parca
vidalanmalidir. Elemanin ¢alisma aninda
gevsememesi i¢in emniyetli bi¢imde
sikilmalidir.

Sekil 1.20: Kalip baglama sap1 ve diisiiriicii sistem montaji

1.7.2.7. Civatalar

Kalipgilik tekniginde genel olarak M6, M8, M10, M12, M14, M16 vidalar kullanilir.
Biiyiik parcalarin baglanmasinda vida, en az vida ¢apmin 2 kati kadar pargaya girmelidir.
Normal pargalar i¢in 1,5 kat1 yeterlidir. Vidalarin sikilmasinda dengeli kuvvet uygulanmasi
gerektigini unutmamaliy1z.

DIMN 012 a DIN 7901

Q Metrik - Whitwaorth Metrik
Silindirbag Hawvsabag
imbus Civata Imbus Civata
8.8-10.9-12.9 3.8 - 10.9
iSB iHB

Sekil 1.21: Civatalar
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( UYGULAMA FAALIYETI )

Atdlyede bulunan herhangi bir ¢gekme kalibinin montajini yapiniz.

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER

» Kalip alt plakasina kolonlar1 diizgiin ve
dikligine ¢ok dikkat ederek takiniz.

» Alt kalip plakasina kolonlar1 takiniz.

» Kalip ist plakasindaki bur¢ yuvalarina

» Burglan kalip st plakasina baglaymiz. standardma uygun burglari takiniz.

» Alt ve st kalip plakalarini bir araya
getirerek kalip setini uygun bir sekilde

» Kalip setini olusturunuz ve alistiriniz. olusturunuz.

» Kesinlikle sikilik veya kasint1
olmamasina dikkat ediniz.

» Cekme zimbasim1i zimba tutucuya

» Cekme zimbasini yerine baglayiniz. dikkatlice baglaymiz.

» Disi ¢ekme plakasini civatalarla st

» Disi ¢ekme plakasini yerine baglayiniz. gruba baglayiniz,

» Alt grup elemanlarina uyum saglamasina

» Baski plakasini yerine takiniz. dikkat ediniz.

> ltici, diisiiriicii ve c¢ikarici elemanlan | > Itici, diisiiriicii veya ¢ikarict elemanlar
yerine takiniz. yerlerine baglayiniz.

> Ust plakaya kalip baglama sapin1 uygun

» Kalip baglama sapini yerine takiniz. bir sekilde monte ediniz.

» Kalibin tim montaj islemlerini kontrol | » Biitliin bu islemler bittikten sonra kalip
ediniz. montaj islemlerini kontrol ediniz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki ¢oktan se¢meli sorular1 dikkatlice okuyunuz. Dogru diisiindiigiiniiz cevabi
sikkin {izerini daire i¢ine alarak isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi bir pres govde tipi degildir?

A)H Tipi B)C Tipi C)Siitunlu D)I Tipi
2. Dairesel hareketi dogrusal harekete ¢eviren pres elemani hangisidir?

A)Volan B)Kogbasligi C)Krank D)Biyel kolu
3. Asagidakilerden hangisi hidrolik presin devre elmanlarindan degildir?

A)Silindir B)Y6n kontrol valfi C)Kog bagligt D)Pompa
4. Kalibin alt kismini tasiyan elemani hangisidir?

A)Biikme zimbasi B)Kalip alt plakasi

C)Zimba tutucusu D)Kalip iist plakast
5. Asagidakilerden hagisi kolonlarin gérevlerindendir?

A)Plakalar1 konuma getirir. B)Disi zzmbay1 merkezler.

C)Kalip sapini yerine merkezler. D)Kalib1 pres tezgahina merkezler.

6. Asagidakilerden hangisi kalip list plakasina monte edilir?

A)Kalip sap1 B)Kilavuz plaka C)Disi zzimba D)Baglama papucu
7. Ust kalip plakasinin kalinlig1 en az kag mm olmalidir?

A)10 mm B)18 mm ()20 mm D)28 mm
8. Asagidakilerden hangisi zimba ¢esidi degildir?

A)Diiz zzmba B)Diiz kademeli zimba

C)Konik kademeli zimba D)Delik kademeli zimba
9. Asagidakilerden hangisi ayirma aygiti degildir?

A)Kanca ile ayirma aygiti B)Vurarak ayirma aygiti

C)Yay baskil1 pimlerle ayirma aygiti D)Diistirticii cubukla ayirma aygit
10. Asagidakilerden hangisi ¢cekme kalib1 eleman1 degildir?

A)Kalip alt plakasi B)Kilavuz kolon burglari

C)Yan cakilar D)Dayamalar
DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi karsilastirmiz. Yanlhis cevap
verdiyseniz 6grenme faaliyetinin ilgili bolimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde kazandigmiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6lciiniiz.

Kalib1 olusturan pargalarin montajini resme uygun yapabilmek i¢in asagidaki davranislari
sirastyla yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda "Hayir" segenegi var ise bir sonraki
davranisa gegmeden, hayir dediginiz davranis1 6grenip yapmaniz gerekmektedir.

ogrenme faaliyetine gegip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

Uygulama sonunda Ogretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile sonraki

mi?

Alan Adr: MAKINE TEKNOLOVJISI Tarih:
Modiil Adi Cekme Kaliplarn 3 Ogrencinin
Adi
Faaliyetin Cekme Kahp Elemanlar1 Montajim | Soyadi:
Adr: Yapmak
Nu:
Faaliyetin Cekme kz.ihp e!emanlarmn.l fnonta]lnl Sinafi:
Amact: calisma sistemine uygun bicimde —
’ yapabileceksiniz. Boliimii:
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
Aciklamalar | doldurunuz. "Hayir" olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize
basvurarak tekrarlayip mutlaka égreniniz.
DEGERLENDIRME KRITERLER] Evet | Hayir
1 Giivenlik 6nlemlerini aldiniz mi?
2 | is plam yaptimz m?
3 Kalip alt ve iist grubunu olusturan parcalar1 montaja
hazirladimiz mi1?
4 Montajda kullanacagimiz takim, malzeme ve diger
elemanlar1 hazirladimz m?
5 Kalip alt plakasina kolonlar1 dogru taktimiz mi?
6 Erkek ¢cekme zimbasinin montajim yaptimzmi?
7 Itici tijleri (s1yirici) yerine taktiniz m?
8 | Baski plakasini yerine taktimz mi?
9 Dayamalar (yerlestirme elemanlar) yerlerine taktiniz m?
10 | Kalp iist plakasina kolon bur¢larim taktimz mi?
1 Zimba tutucuya disi cekme zimba veya plakasini bagladimiz
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12 | Zimba tutucu plakasini iist kalip plakasina bagladiniz mi?

13 | Diisiiriicii sistem ve elemanlarim hazirladimiz mi?

14 | Diisiiriicii sistem elemanlarinin montajini yaptimz m?

15 | Kalip sapini yerine bagladiniz mi?

16 | Yaptigimz montaj islemlerini kontrol ettiniz mi?

17 | Kalibin calismasimi1 kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Davraniglar1  sirasiyla dogru olarak uygulayabilmelisiniz. Uygulayamadiginiz
davranistan diger davranisa gegmeniz miimkiin olamayacaktir. Olgme sorular1 ve performans
degerlendirme testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda yeniden konu ve
uygulama tekrar1 yapiniz. Cevaplariizin hepsi dogru ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Cekme kalibini prese teknigine uygun baglayarak test edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizdeki isletmelerde kullanilan ¢gekme kaliplar1 hakkinda bilgi toplayimiz.
Cekme kaliplarinin elemanlar1 ve gorevleri hakkinda bilgi toplayiniz.

Cekme kaliplarinda iretilmis degisik parcalart inceleyerek nasil {iretidigi
konusunda bilgi edininiz.

Topladiginiz bilgiler hakkinda bir rapor hazirlayarak sinifta sununuz.

2. KALIPLARI PRESE BAGLAMAK VE
TEST ETMEK

YV VVV

2.1. Pres Tonajim Hesaplama (Basin¢ Ayarlarim1 Yapma)

Bir parcanin ¢ekilerek sekillendirilmesi i¢in gereken kuvvete ¢cekme kuvveti denir. Bu
kuvvet; ¢ekme zimbas1 biiyiikliigiine, ilk el parca biiytikliigline, kalinligina, gerecin ¢ekme
dayanimina, ¢ekmedeki kalip bosluguna, kalip kavislerinin biiyiikliigline, yaglama
durumuna, ¢ekme derinlik ve ¢ap oranlartyla kalip elemanlarinin yiizey isleme durumlarina
vb. gore degisir.

Cekme kuvvetinin bulunmasinda bir¢ok formiil kullanilir. Bulunan sonuglar fazla
farklilik géstermez. Asagidaki formiilde:

P¢=t.U.t.ob kg

P¢=Cekme kuvveti kg

U=Cekilen gerecin ¢evresi, mm

t=Gereg¢ kalinlig1 mm

ob=Gere¢ ¢ekme dayanimi1  kg/mm?

f=Cekme oranina m=d/D’ye bagli olarak hesaplanir.
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2.2. Pres Kurs Degerini Belirleme

Cekme kaliplarinin kurs degerinin tespitine esas olacak nokta kalip ve kalipta
iretilecek olan is pargasinin Olciileridir. Bunun yaninda g¢ekme operasyonunu rahat
gbzlemliyebilme ve parcanin rahat yerlestirilip alinmasi da 6nemlidir. Tim bu durumlar
dikkate alinarak uygun olan kurs degeri belirlenmelidir.

2.3. Pres Kurs Ayarim1 Yapma

Eger ¢cekme islemi hidrolik sistem ile ¢alisan preste yapilacaksa kurs ayari sivisler ile
yapilir ve daha basittir.

-~ - ' P K
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Sekil 2.1: Eksantrik pres kurs ayariin yapilmasi
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Eksantrik preslerde kurs ayarimin yapilmasi

» Dort nu.lu emniyet civatasini gevsetiniz.

» Bir nu.lu par¢ay1 (Somunu) acarak (B istikametine dogru ¢evirip D yOniine
gitmesini saglaymiz) tirnakli kavramayi ayirmiz.

» Ug nu.lu parga iizerinde bulunan deliklerden birine uygun ¢apta mil takarak
yan veya dairesel yiizeydeki rakamlara bakip, kaliba uygun kurs degerini
sifir ¢izgisi karsisina gelecek bicimde cevirerek istenen konuma getiriniz.

» Bir nu.lu pargayr (Kavrama somunu) A istikametinde ¢evirerek kavrama
elemaninin C yoniine dogru gitmesini saglayip tirnakli kavramay1 kavratiniz.
Istenen kurs ayar1 yapilmustir.

» Dort nu.lu emniyet civatasini sikiniz.

1. Emniyet civatasi

2. Somun

3. Tirnakh kavrama

4. Kurs ayar elemam
(Bilezigi)

Resim 2.1:Kurs ayar diizeni

2.4. Baski Plakasi Basin¢ Ayarlarim1 Yapma

Silndirik pargalarin ¢ekilmesinde kullanilan baski kuvveti ise su formiille bulunur.

Pb=F.p Pb= %-(Dz_dz)-p

Her ne kadar degisik formiiller ile baz1 degerler bulsak da kesin neticeyi denemeler ile
belirleyebiliriz. Ciinkii ¢ekme esnasinda ¢ok degisik etmenler devreye girer, bunlarin tlimiinii
kotrol altinda tutamayabiliriz.

Bunlar: Cekme hizi, baski kuvveti, sacin 6zelligi kalibin 6zelligi, ¢ekme radytis
degerleri, kalip yiizey kalitesi, cekmeye yardimci kaydiric1 6zelligi olan elemanlar vb.

Cekilen pargay1 inceledigimizde kirigikliklar var ise baski kuvveti azdir. Yirtilmalar
var ise basing fazladir. Baz1 bolgelerde uzama ve yirtilmalar var ise bosluk degerleri ayni
degil ve baski her yerde esit degildir. Eksantrik veya hidrolik preslerde pot ¢emberi baski
ayar1 ¢aligma aninda yapilmalidir.
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2.5. Pres Bashgim Alt Olii Noktaya Alma

Eksantrik (Krank) mili iist 6lii noktasinda iken kalip iist grubu pres tablasindan en
uzak mesafesindedir. Bu nokta ayn1 zamanda {ist 6lii nokta olup eksantrik milinin bekleme
noktasidir. Alt 6lii nokta ile iist 61ii nokta arasindaki mesafe kalibin ¢alisma araligidir.

Eger ¢ekme kalib1 eksantrik prese baglanarak ¢alistirilacak ise kog¢ basligi mutlaka alt
6li noktada olmalidir. Bu islemde kiigiik 6l¢ekli preslerde volan elle ¢evrilerek, ya da yarim
devir yapilarak veya kademeli pres calistirma fonksiyonu kullanilarak kogbagligi alt 6li
noktaya alimmali1 ve daha sonra kalip baglantisina gecilmelidir. Hidrolik sistem ile ¢alisan
preslerdeise kalip dl¢iisii kadar tabla aralig1 ayarlanir ve kalip baglantisina gecilebilir.

Resim 2.3: Koc¢ bashg alt 6lii noktada
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2.6. Kalip Pres Baglant1 Sistemleri ve Elemanlari

Yapimi tamamlanmig ve denenmek ic¢in pres tezgdhina gelmis olan kalibi, ¢alsma
ozelligi dikkate alinarak emniyetli bir sekilde tezgdha baglamak gerektigi asla
unutulmamalidir. Baglama sirasinda miimkiin mertebe standart baglama elemanlar:
kullanilir. Baglama sirasinda kalibimizin 6lgiilerine gore degisebilen baglama pabuglar
kullanilabilir. Kaliplar en az ¢apraz sekilde olacak bigimde en az iki yerden baglanmali, dort
noktadan baglanmasi daha uygundur. Asagida degisik baglama pabug¢ 6rnekleri verilmistir.

Resim 2.4: Baglama elemanlar
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2.7. Kalip Ust Grubunu Pres Ko¢bashgina Baglama

Kurs ayar1 yapilip kogbaglig1 alt 6lii noktaya alindiktan sonra kalip baglama isleminde
asagidaki islemler sirasiyla yapilmalidir:

iki nu.lu somunlar gevsetiniz

Ug nu.lu topuzlu (Elma bas) vida kontra somununu asagiya aliniz.

Dort nu.lu kissmdan (Topuzlu vida) anahtarla ¢evirerek kogbasligin1 yukariya
almiz.

Bes nu.lu somunlar sokiiniiz

Bir nu.lu parcay1 yerinden ¢ikariniz.

Pres kalip baglamaya hazirdir.

| 1 l & | 2
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Sekil 2.2: Kalip iist grubunun kocbash@ina baglama hazirhgi
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Kalib1 pres tablasi lizerine koyunuz ve iterek kalip sapinin kog bashigi i¢indeki
yuvasina oturmasini saglayiniz.
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Sekil 2.3: Kalibin tabla iizerine yerlestirilmesi
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Sekil 2.4: Kalip iist grubunun kocbashgina baglanma islemi

Bir nu.lu pargayi1 yerine takiniz ve bes nu.lu somunlarin altina rondela koyarak
somunlarin bosluklarini aliniz.

Dort nu.lu kistmdan topuzlu viday: cevirerek kog basligr ile kalip iist plakasi
arasindaki boslugu aliniz ve tam oturmay1 saglayiniz.

Bes nu.lu somunlar1 dengeli bigimde sikiniz.

Alt1 nu.lu civatayi sikarak kalip sap1 lizerine basmasini saglayiniz.

Ozel kaliplarda ya da biiyiik ebatl kaliplarda kalip sapmin yani sira baglama
pabuglar1 ve baglama elemanlar1 da kullanilmaktadir.

Kalip iist grubunun kogbasligina baglanmasi tamamlanmistir.

YV VVV VYV V¥
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2.8. Alt Kalip Grubunu Pres Tablasina Baglama
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Sekil 2.5: Kahp alt grubunun pres tablasina baglanmasi

Kalip alt grubunu pres tablasina baglamak i¢in Once sekiz nu.lu baglanti
civatasini (T) kanalina takiniz.
Kalip alt plaka yiiksekliginde on nu.lu destek elemanini tabla iizerine koyunuz.
Dokuz nu.lu baglama pabucunu sekildeki gibi yerlestiriniz.
Tiim civatalara (Saplamalara) rondela takiniz.
Somunlari takarak bosluklarini aliniz.
Somunlar1 karsilikli olacak sekilde yeterince sikimiz (Kalip baglama islemi
bitmistir).
YAPILAN TUM iSLEMLERI (BAGLANTILARI) KONTROL EDINiZ.
DIKKAT: Sikma kuvvetinin ¢cogunun kalip iizerine uygulanabilmesi icin civatanin
her zaman kaliba yakin olmasi gerektigini unutmayiniz.

VVVVY 'V
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2.9. Pres Volanina Bir Tur Yaptirilarak Kurs Kontrolii Yapma

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

2.10. Presi Cahstirma ve Parca Uretme

Kalip baglama islemi tamamlanmis ise deneme iiretimi i¢in tiim yapilan baglanti ve
ayar islemleri son kez kontrol edilmelidir.

Cekme kalibinda deneme {iretiminin yapilmast:

> Pres galistirilir, hidrolik vaya (mekanik) eksantrik
> Pres elektrik panosu flizerindeki ana salter agilir ve start butonona basilir
(Elektrik motorunun tam yol almas1 beklenmelidir).

Resim 2.5: Parca basmaya hazirlanmis kalip

> Kalip ¢ekme zimbalar1 yaglanmalidir (Cekmede kullanilan 6zel yaglar).

> Gerekiyor ise kaydirict yardimci eleman (Naylon veya 6zel malzemeler)
kullanilmalidir.

> Ik el parca, kaliba dayama veya yerlestirme elamanlar ile istenen konumda
yerlestirilmelidir.
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Resim 2.6: Tlkel parcanin kaliba yerlestirilmesi

> Prese kumanda edilerek baski yapilmalidir.

Resim 2.7: Parcanin iiretilmesi
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Resim 2.8: Uretilen parcanin manyetik tutucu ile kaliptan alinmasi

Kaliptan ¢ikan ilk par¢a incelenmeli, varsa hatalarin nedenleri arastirilmalidir.

Resim 2.9: Uretilen parca

Hatalar giderilmeli tekrar bask1 yapilmalidir.

Bu deneme iiretim islemi belirli sayida yapilarak (25-100 adet) istenen netice
almmalidir.

Parga Olgiileri ve ¢ekme aninda meydana gelen uzamalar, incelmeler mutlaka
kontrol edilmelidir.

Denemelerden netice alinamiyorsa hatalar not edilmeli, kalip presten sokiilerek
hatalar giderilmeli istenen sonug alinincaya kadar tekrar denenmelidir.
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2.11. Preslerde Emniyetli Calisma Yontem ve Kurallar:

>

Pres Tezgih1 ve Kalip Emniyeti

Pres tezgdhimmi ve kaliplar1 emniyet kurallarina uygun olarak calistirabilmek igin
tezgahi ve ilgili kalib1 6nceden emniyete almak, ayrica kaliplanan parganin hatali ¢gikmasini
Onlemek amaciyla calisma ortamina uygun ilave koruyucu tedbirler gbéz Oniinde
bulundurulmalidir. Bu tedbirler su sekilde siralanabilir:

>

Sinirlama anahtarl aygitlari, stoperler
Kontrol sistemli otomatik dayama
Ozel sistemler ile par¢a konum kontrolii vb.

Genel Emniyet Kurallar

Dogru ¢calisma ahiskanhgi

(0]

o

Makineler calistirilmadan Once calisma muhafazalariin yerinde
olup olmadigi kontrol edilmelidir.

Bakim ve onarima alinmig makinelerin koruyucu kapaklar
yerlerine takilmali veya uygun yerlerine uyarici levhalar
astlmalidir.

Calisir durumdaki bir makinenin bakim ve onarimi ayni anda
yapilmamalidir.

Ogretmenden  izin  alinmadan  herhangi  bir  makine
calistirilmamalidir.

Elektrik salteri kapali durumda bile olsa makine tamamen
durmadan kesinlikle terk edilmemelidir.

Calisir durumdaki makine elle veya herhangi alet ile durdurulmaya
calisilmamalidir.

Bakim, onarim veya kalip baglama aninda makinenin uygun yerine
uyarici levhalar asilmalidir.

Tezgah calistirilmadan 6nce is pargasinin veya kalibin emniyetli
baglanip baglanmadigi kontrol edilmelidir.

Ara paydoslarda veya g¢alistirilmamas: gerektigi zamanlarda
tezgahlarin elektrigi kesilmelidir.

Kaldirilmast zor olan kaliplar1 baglarken mutlaka yardim
alinmalidir veya kaldirma araclar1 kullanilmalidir.

Ayni makinede birden fazla kisi calisirken tezgahin kontrolii
stirekli olarak bir kiside olmalidir.

Kaliplarda tiretim yapilmasi aninda ¢ok dikkatli olunmali mutlaka
¢ift el kumanda sistemi kullanilmalidir.

Ozellikle ¢ekme kaliplarinda ilkel parganin almip koyulmasinda
0zel tutucu, masa veya vantuzlar kullanilmali kesinlikle elle
miidahale yapilmamalidir.

Asirt dalgin, yorgun ve kendimizi koti hissettiginiz durumlarda
preslerde ¢alismayiniz.
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o] Acik kaliplarda calisma aninda c¢ok dikkatli olmaliyiz ve sesli,
151kl1 koruma perdeleri kullanmayiniz.

0] Atdlye calisma diizenine uymayan davraniglardan kag¢imilmali,
diger c¢alisanlar rahatsiz edilmemeli veya onlarim ilgisi
dagitilmamalidir.

(o] Herhangi bir yaralanma, ani rahatsizlik ve benzeri durumlarda ilk
yardim istenmelidir.

(o] Her calisan kisi, bulundugu yeri ve c¢evresini temiz tutmali,
takimlar tezgah {izerine rastgele birakilmamali ve artik malzemeler
zamaninda depoya kaldirilmalidir.

Giyim

o] Calismaya baslamadan once is elbisesi giyilmeli, kravat varsa
gomlek igerisine konmali ve koruyucu eldiven-gozliik takilmalidir.

0] Yiiziik, saat, bilezik ve benzeri esyalar, calismaya baslanmadan
once ¢ikartilmalidir.

0] Bol, yirtik veya sagakli is elbiseleri giyilmemelidir.

0] Dogabilecek kazay1 onlemek igin is elbisesi viicuda uygun, kisa
kollu veya kol agizlar1 uygun olarak kapatilmig olmalidir.

(o] Calisan tezgaha {istiibli, bez gibi pargalarla dokunulmamali

gerektiginde eldiven takilmali ve makine durmadikca
dokunulmamalidir.

Temizlik ve diizen

o

Atolye igerisinde giinliik, haftalik, aylik, ti¢ aylik, alti aylik ve
yillik temizlik yapilmalidir.

Calisan tezgah ve takimlarin uzun omiirlii olabilmesi i¢in ¢aligma
disiplini saglanmali ve kaza sebepleri ortadan kaldirilmali,
temizlik, tertip ve diizen mutlaka 6n planda tutulmalidir.

Her alet i¢in bir yer olmali, her alet kendi yerine asilmalidir.

Bir atolyede, emniyet tedbirlerinin varligi, diizenli ve temiz
olusuna baglhdir.

50



( UYGULAMA FAALIYETI )

Bir parganin imalat1 i¢in gerekli olan bir ¢ekme kalibinin hesaplarini yaparak prese
baglaymiz ve deneme olarak 25 par¢a imal ederek kalib1 presten sokiiniiz.

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Cekme  kuvvetinin  kesin  olarak
. bulunmast miimkiin degildir; ancak
> Cekme kuvvetini hesaplayiniz. yaklasik olarak bulabilecegimizi
unutmamaliy1z.

Baski kuvvetini
ayarlayiiz.

belirleyiniz ~ ve

Cekme olaymin hatasiz olmasi igin
degerleri ¢izelgelerden alirken dikkat
ediniz.

Dogru ayarin ¢alisma aninda olacagini
unutmayiniz.

Pres kursunu kaliba uygun ayarlayiniz.

Kalibin c¢aligma araligini tespit ettikten
sonra pres kursunu ayarlayiniz.

Krank milinin konumunu degistirerek

E;Zilaylfriib%hglm alt  6li  noktaya krank milini alt 6lii noktaya ayarlayiniz.
) Bu islem eksantrik presler icindir.

Ust grubun baglama seklini tespit ettikten
Kalip st  grubunu  kogbagligina sonra kalip sapindan kog¢ basligindaki
baglaymiz. kalip sap1 yuvasina yerlestiriniz.

Kalip sap1 sitkma vidalarini sikiniz.

Kalip alt grubunu tablaya uygun baglama
Kalip alt grubunu pres tablasina pabuglar1  ve civatalari  kullanarak
baglayimiz. baglaymiz.

Emniyet kurallarina uyunuz.

Yapilan tiim baglantilar1 kontrol ediniz.

Yapilan tiim baglantilarin saglam olup
olmadigini tekrar kontrol ediniz.

Elle ya da motor yarim devir ile ¢alisma
oncesi pres volanina bir tur yaptirarak
kontrol ediniz.

Calisma Oncesi pres volanini elle,
¢evirmeniz tavsiye edilir, kalibin hatasiz
calistigini gdriiniiz.

Zimba ve ¢cekme bogazini yaglaymiz.

Hatasiz ¢ekme yapabilmek icin kurallara
uygun bir sekilde yaglama islemini
yapiniz.

Gerekiyor ise yardimei eleman kullaniniz
(Naylon veya 6zel malzemeler).

Presi galigtiriniz.

Presi bosta bir iki defa ¢alistiriniz.
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> llkel parcay1 yerlestiriniz ve parcay1|» Dayamaya veya yerlestirme elemanlarina

uretiniz.

dikkat ederek pargay1 yerlestiriniz.

> Uretilen pargalari inceleyiniz.

» Uretilen parcanin resime uygunlugunu

kontrol ediniz. Gerekli tedbirleri aliniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki ¢oktan se¢meli sorular1 dikkatlice okuyunuz. Dogru diisiindiigiiniiz cevabi

sikkin {izerini daire i¢ine alarak isaretleyiniz.

1.

Is pargasmin meydana getirilmesinde kullanilacak pres kapasitesine bagli olarak kalip
tizerine uygulanmasi gereken kuvvete ne denir?

A)Cekme B)Biikme C)Kesme D)Sivama
Kalibin ¢alisma araligina ne denir?

A)Aralik B)Tur C)Kurs D)Hareket

Pres kogbaslig1 alt 6lii noktada duruyorsa kogbagliginin tablaya gore uzakligi nedir?
A)18 mm B)Maksimum C)Minimum D)28 mm
Kalip iist gurubu preste nereye balanir?

A)Tablaya B)Kogbagligina C)Biyel koluna D)Krank miline
Hangisi kalip iist grubu baglama sekillerindendir?

A)Kalip sap1 ile baglama B)Mors kovani ile baglama
C)Penslerle baglama D)Fir dondii ile baglama

Hangisi kalip emniyet sistemlerinden degildir?

A)Sinirlama anahtarl aygit B)Kontrol sistemli otomatik dayama
C)Kontrol sistemli pim dayama D)Kamali sistem

Hangisi genel emniyet kurallarindan degildir?

A)lyi ¢alisma aliskanlig B)Giyim
C)Hareket sistemi D)Temizlik ve diizen

Hangisi iyi ¢alisma aligkanliklarindan degildir?

A) Elektrik salteri kapali durumda bile olsa makine tamamen durmadan kesinlikle terk

edilmemelidir.

B)Calisir durumdaki makine elle veya govde ile durdurulmaya c¢aligilmamalidir.
C)Kesinlikle gozliiksiiz calismamaliyiz.
D)Tezgah calistirilmadan Once i3 pargasmnin veya kalibin emniyetli baglanip

baglanmadigi kontrol edilmelidir.
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9. Hangisi emniyetli giyim kurallarindan degildir?

A)Emniyetli olarak hareket edilmelidir.

B)Yiiziik, saat, bilezik ve benzeri egyalar, calismaya baslamadan 6nce ¢ikartilmalidir.

C)Bol, yirtik veya sagakli is elbiseleri giyilmemelidir.

D)Dogabilecek kazayr onlemek i¢in viicuda uygun is elbisesi, kisa kollu veya kol
agizlar1 uygun olarak kapatilmis olmalidir.

10. Hangisi temizlik ve diizenle ilgili emniyet kuralidir?

A)Atolye igerisinde giinliik, haftalik, aylik, ti¢ aylik, alt1 aylik ve yillik temizlik
yapilmalidir.

B)Calisan tezgadh ve takimlarin uzun Omiirlii olabilmesi i¢in ¢aligma disiplini
saglanmali ve kaza sebepleri ortadan kaldirilmali, temizlik, tertip ve diizen mutlaka 6n
planda tutulmalidir.

C)Her alet icin bir yer olmali, her alet kendi yerine asilmalidir.

D)Mutlaka darbe emici ayakkabilar giyilmelidir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi karsilastiriniz, cevaplarmiz dogru
ise performans degerlendirme testine geginiz. Yanlis cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin
ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

54



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

iiretimini gergeklestiriniz.

Okulunuz atdlyesinde bulunan bir ¢ekme kalibin1 uygun prese baglayarak parca

Alan Ad1 Makine Teknolojisi Tarih
Modiil Ad1 Cekme Kaliplan 3 Ogrencinin
Adi
Faaliyetin Cekme Kaliplarim Prese Baglamak Ve | Soyadi
Adi Deneme Uretimi Yapmak.
Nu.
Faaliyetin Ce}(me k‘allplarlm teknigine uygun prese | §unfi
Amaci baglayabilecek ve deneme iiretimini ————
yapabileceksiniz. Bolimii
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asafidaki performans testini
Aciklamalar | doldurunuz. "Hayir" olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize
basvurarak tekrarlayip mutlaka égreniniz.
DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet | Hayir
1 Giivenlik onlemlerini aldimiz m?
2 | is plam yaptimz m?
3 Kalip pres baglantisinda kullanacagimz takim, malzeme ve
diger elemanlar: hazirladimiz mi?
4 Kalip icin gerekli presi belirlediniz mi?
5 Pres kursunu kalibiniza uygun belirlediniz mi?
6 | Pres kursunu ayarladiniz mi?
7 Pres koc¢ bashgim alt 6lii noktaya aldimiz n?
8 Kalip iist grubunu ko¢ bashgina bagladimiz n?
9 Erkek cekme zimbasinin disi cekme plakasi icerisine yeteri
kadar girmesini sagladimiz nm?
10 | Kalip alt grubunu pres tablasina bagladiniz mi1?
11 | Tim baglantilar1 kontrol ettiniz mi?
Presi cahstirmadan elle veya yarim devir ile volana bir
12 | turyaptirarak kalip bindirmesi veya muhtemel hata
kontrolii yaptiniz m1?
13 | Calisma oncesi tiim islemleri kontrol ettiniz mi?
14 | Cahsma emniyet tedbirlerini aldiniz mi?
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Ik el parcayr hazirladimiz m?

16 | Presi ¢calistirip deneme baskisi yaptimz mi?
17 | is parcasm incelediniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirmedeki  davraniglar
Uygulayamadigimiz davranistan diger davranisa gegmeniz miimkiin olamayacaktir. Olgme
sorular1 ve performans degerlendirme testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz. Cevaplarinizin hepsi dogru ise Degerlendirme'ye

geciniz.

sirasiyla
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MODUL DEGERLENDIiRME

Herhangi bir kilavuz kolonlu ¢ekme kalibinin montajint yaparak, uygun presi
belirleyip kalibinizi baglaymiz, emniyetli ¢alisma kural ve ydntemlerine uyarak deneme
iiretimini yapiniz.

Asagida eksantrik preste ¢aligtirilabilecek drnek kalip resmi verilmistir.

i
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Alan Ad1 Makine Teknolojisi Tarih
Modiil Ad1 Cekme Kaliplan 3 Ogrencinin
Faalivetin Cekme Kalip Elemanlar1 Montajim Ve Adi d
Adi Y Kalip Pres Baglantisim1 Yaparak Deneme Soyadi
Ueretimini Gerg¢eklestirmek. Nu.
Faalivetin Cekme kalhp elemanlarinmin  montajim | g6
Amac}:ll calisma sistemine uygun bicimde yaparak ————
deneme iiretmi yapabileceksiniz. Bolimii
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki modiil degerlendirme testini
Acgiklamalar | doldurunuz. "Hayir" olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize

basvurarak tekrarlayip mutlaka égreniniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayir

1 Giivenlik onlemlerini aldiniz mm?

2 | is plam yaptimz m?

(98]

Kalip alt ve iist grubunu olusturan parc¢alari montaja
hazirladiniz m?

N

Montajda kullanacagimz takim, malzeme ve
elemanlar1 hazirladiniz mi?

diger

Kalip alt plakasina kolonlar1 dogru taktiniz mi?

Erkek cekme zzimbasinin montajim yaptimiz mi?

Iticileri (stymricy, tij) yerlerine takdimz mi?

Baski plakasini yerine taktiniz mi?

O [C0 | 3| O | D

Dayamalan (yerlestirme elemanlari) yerlerine taktimiz m?

10 | Kalp iist plakasina kolon bur¢larim taktimz mi?

mi?

Zimba tutucuya disi cekme zzimba veya plakasim bagladimiz

12 | Zimba tutucu plakasini iist kalip plakasina bagladiniz m?

13 | Diisiiriicii sistem ve elemanlarim hazirladimiz mi?

14 | Kalp sapim yerine bagladiniz m?

15 | Diisiiriicii sistem elemanlarimin montajimi yaptiniz m?

16 | Yaptiginiz montaj islemlerini kontrol ettiniz mi?

Kalip iist grubunu burclar ile kolonlara taktimiz m1 ve hata
olup olmadigimi kontrol ettiniz mi?
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18 | Kalip baglama sapim yerine taktiniz mi1?

19 | Kalibin ¢alismasim1 kontrol ettiniz mi?

19 | Kalip icin gerekli presi belirlediniz mi?

20 | Pres kursunu kalibiniza uygun belirlediniz mi?

21 | Pres kursunu ayarladimz nm?

22 | Pres ko¢ bash@im alt olii noktaya aldiniz mi1?

23 | Kalip iist grubunu ko¢bashgina bagladimiz m?

24 | Kalip alt grubunu pres tablasina bagladiniz m?

25 | Tiim baglantilar1 kontrol ettiniz mi?

Presi cahistirmadan elle veya yarim devir ile volana bir tur
26 | yaptirarak kalip bindirmesi veya muhtemel hata kontrolii
yaptimiz mi?

Erkek zimbalarin disi kesici icine yeteri kadar girmesini
sagladimiz mi1?

28 Calisma oncesi tiim islemleri kontrol ettiniz mi?

29 Caliyma emniyet tedbirlerini aldiniz mi?

30 | Cekilecek ilk el parcayr hazirladimiz mm?

31 Presi calistirip deneme baskis1 yaptiniz mi1?

32 | is parcasm incelediniz mi?

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile degerlendirme olgiitlerini karsilastiriniz. Modiiliin
degerlendirilmesi sonunda eksik oldugunuz konular1 tekrar ederek eksik bilgilerinizi
tamamlaymiz. "Haywr", cevaplarimizi bir daha goézden geciriniz. Kendinizi yeterli
gormiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Kendinizi yeterli goriiyorsaniz bir sonraki modiile
gecmek i¢cin 6gretmeninize bagvurunuz.
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