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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cergeve dgretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmast 6nerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

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

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere {iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI136

ALAN Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip

MODULUN ADI Kilavuz Plakah Delme Kesme Kaliplar 1

MODULUN TANIMI ‘ T?l’I}Gl sac-metal kaliplarmin tasaritm ve imalat
islemlerini kapsamaktadir.

SURE 40/32

ON KOSUL . Ten}el "ljel;nik Resim dersi, Bilgisayar Destekli Cizim
dersi modiillerini almig olmak.

YETERLIK Kalip dizaynin1 yapmak ve yapim resimlerini ¢izmek.

MODULUN AMACI

Genel Amac¢

Bu modiil ile uygun ortam saglandiginda teknigine
uygun kilavuz plakali adimli delme kesme kalip dizaynini
yaparak yapim resimlerini resim kurallarina uygun bir sekilde
¢izebileceksiniz.

Amaglar

> Uretim teknigine uygun kilavuz plakali adiml1 delme
kesme kalip tasarimini yapabileceksiniz.

> Kilavuz plakali adimli delme kesme kaliplarinin yapim
resimlerini resim kurallarina uygun ¢izebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM Kalip atdlyesi, el aletleri, is tezgahlari, CNC makineler,

ORTAMLARI VE projeksiyon, tepegdz, bilgisayar, CAD-CAM programlari,
DONANIMLARI ornek isler, muhtelif kalip drnekleri gereklidir.

Bu modiil programi siiresince yapacaginiz 0grenme

faaliyetleri ~ve  uygulamali  faaliyetlerden  basarili

OLCME VE sayilabilmeniz igin test ve uygulamalar1 istenen seviyede

DEGERLENDIRME yapabilmeniz gerekir. Bu nedenle her faaliyet sonunda

kendinizi test ediniz.
tekrarlayiniz.

Basarisizlik halinde ise faaliyeti

v




Sevgili Ogrenci,

Teknoloji ¢caginda, kalipgiligin birkag ciimle ile agiklanamayacagi bir gergektir. Cilinkii
kalip¢ilik, giinlilk hayatimiza girmis pek ¢ok parcalarin {iretimini gergeklestiren en onemli
mesleklerden biridir. Giinliik hayatimiza giren bu parcalarin iiretiminde; zaman, kalite ve
Ol¢ii tamlig1, malzeme tasarrufu ve 6zdeslik saglayan, ayrica isgilik giderlerini asgari diizeye
indiren kalip¢ilik meslegidir.

Kalip ve kalipciyr genel olarak su sekilde tanimlayabiliriz; Ozdes parcalar1 istenen
Olcii tamlig1 sinirlan igerisinde ve en kisa zamanda iireten, malzeme sarfiyati ve insan
giicliniin asgari diizeyde tutulmasma yardimci olan ¢aligabilen aygita kalip denir. Aygitin
tasarimini hazirlayan, yapimini gergeklestiren ve caligtirabilen kisiye de kalip¢t denir.
Kalipgilik meslegini konu edinen kisiler, en azindan basit matematik kavramlarini, makine
teknik resim ¢izimini ve okunusunu, bilgisayarli kati modelleme ve ¢izimlerini, markacilik
ve dlgme bilgisini, biitlin takim tezgahlarinin kullanilisini, 1s1l ve sertlik 6lgme islemlerinin
yapiligin1 ayrica makine elemanlarinin montajini gerektiren, bilgileri almak zorundadir. Bu
bilgileri alan ve pratik uygulamalar iyi degerlendirebilen bir kalip¢1 , asagidaki konularda
bilgi ve beceri sahibi kisidir.

Iyi bir kalip tasarimcisidir.

Makine teknik resmini ¢izme ve okuma becerisine sahiptir.

Kalip konstriiksiyonu hazirlamakta ustadir.

Komple kalibi olusturan elemanlarm hangi takim tezgahinda ve nasil
islenebilecegini organize eden uzmandir.

Komple kalib1 olusturan elemanlarin malzemesini en iyi sekilde secebilen
uzmandir.

Kalip elemanlarinin 1s1l islemlerini yapan ve sertlik 6lgme tezgahim kullanarak,
sertlestirilen parcalarin sertlik degerlerini kontrol eden kontrolordiir.
Kaliplanacak parganin malzemesini en iyi sekilde hazirlayan, yapimi biten
kalib1 pres tezgahina emniyetle baglayan ve dogabilecek kazalari onceden
tasarlayip bu kazalar1 giderici tedbirleri daha baslangicta alabilen kisiler,
kalipgilik meslegine kendilerini adamus kisilerdir .
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OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Uygun ortam arag ve gere¢ saglandiginda, teknige uygun olarak kilavuz plakali adimli
delme kesme kalip tasarimini yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki sac metal pargalar1 inceleyiniz. Sac metal kaliplari iireten fabrika
ve atolyelere giderek, kalipct ustalarmin kalip tasarimini nasil yaptigini
gozlemleyiniz ve aklimiza takilan kisimlari kalipgiya veya Ogretmeninize
sorunuz. Internetten sac-metal delme kesme kaliplari ile ilgili sitelerde arastirma
yapiniz. Edindiginiz bilgileri rapor haline doniistiiriip grubunuza sunum yaparak
tartiginiz.

1. KALIP TASARIMI YAPMAK

Kilavuz plaka dogrultusunda hareket eden zzmbanin yaptigi delme kesme islemine
kilavuz plakali delme kesme islemi, bunu yapan kaliplara da kilavuz plakali delme kesme
kaliplar1 denir. Biiylik parca sayilarinda ve dar toleransli parcalarin kesilmesinde, zzimbanin
kalip icerisinde esit kesme boslugu ile caligmasini saglamak amaciyla, kilavuz plakali
kaliplar kullanilir. Kullanilan kilavuz plakasi, zimbalara kilavuzluk yapmakla birlikte kesilen
sacin zimbalardan siyrilmasi gorevini de yerine getirirler.

Kaliptan ¢ikan parga kullanilacaksa bu isleme kesme, kullanilmayacaksa delme islemi
denir.

Sekil 1.1: Delme ve kesme kavramlari



1.1. Bant Tasarim (Serit Yerlesimi)

Kaliplanacak parganin birka¢ degisik yerlesim planindan en uygun olanmin serit
malzeme lizerine aktarilmasina, bant tasarimu (serit yerlesimi) denir ve kalip tasariminin ilk
adimini olusturur.

Serit yerlesiminde asagidaki konulara dikkat etmeliyiz.

>
>
>
>
>
>

Artik malzeme ytlizdesi,

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

1.1.1. Fire Miktarimin Tespiti

Kaliplanacak parcanin bi¢cim ve boyutlarina uygun olarak fire miktarinin en
az seviyede tutulmasi, serit malzemeden kaliplanacak parga sayisini artiracak ve
iiretim maliyetini de diisiirecektir.

% Kesme pay1 = 5 ;Sl x 100

% Verim= % x 100

S = Serit malzeme yiizey alani, mm ilerleme Yénii
S;= Kaliplanan toplam Parga ylizey

alani, mm

% 100 tiretim % 0 kesme pay1

Ayirma gizgisi

Sekil 1.2: Firesiz kesme



1.1.2. Adimin Bulunmasi

Kalibin her basmasinda serit malzemenin aldigi yola adim denir. Tek siral
kaliplamada adim; kaliplanan parcanin ilerleme yoniindeki boyuyla, kesme paymin
toplamina esittir.

Ters diiz yapilacak cift sirali kaliplamada ise adim; iki par¢a boyu ile iki kesme
payinin toplamina esittir. Yani tek sirali kaliplama adiminin iki katina esittir.

Adim Kesme pay1

L

I

1.Basim adimi (Diiz)

ilerleme Y6nii

ilerleme Y6nii

2.Basim adimi(Ters)

Sekil 1.3: Tek ve ¢ift sirali kaliplamada adim
1.1.3. Alternatif Serit Yerlesim Planlari

Serit yerlesimleri yapilirken, birkag degisik kaliplama yoOntemi denenerek serit
malzeme lizerine uygulanir. Deneme sonucunda en az malzeme kayipl tasarim esas alinir.
Burada amag¢ malzeme israfin1 onlemek, kalip maliyetini diistirerek kullanigh ve verimli
kalip yapmaktir.

Serit yerlesimleri yapilmadan 6nce sunlarin bilinmesi
gerekir
Serit malzemenin cinsi,
Serit malzemenin kalinlig1,
Kesme pay1 miktari,
Serit malzeme genisligi,
Serit malzeme boyu,
Serit malzeme adimu,
Parganin gerit malzeme {izerindeki egim agis,

VVVYVVY

Resim 1.1:Alternatif serit yerlesim planlar:

% Uretim veya % kesme payr miktar:: Fire miktarmi azaltmak igin, serit
malzeme yerlesim plani, asagidaki yontemlerde uygulanir.
> Kaliplanacak parga, serit malzeme iizerine agili konumda yerlestirilir.

4



flerlene

Sekil 1. 4: A¢ih konumlu malzeme yerlesim plam

> Rondela ve benzeri yuvarlak pargalarin iiretilmesinde kullanilan serit malzeme
kesme pay1 fazladir. Malzeme tasarrufu yapabilmek igin serit malzeme
genisligi, iki veya c¢ok sirali kaliplamaya gore yapilir.

/// )
COOD |
Tek sira kaliplama

OO,

> O

0000000 -

Sekil 1.5:Sirali kaliplama ve malzeme tasarrufu. Resim 1.2:Cesitli kaliplama 6rnekler

C——

Ug sira kaliplama



Kesme pay1

flerleme Y6nii

Tek sira kallplama_ Malzeme tasarrufu

|
i flerleme Yo6ni
\

Cift sira kaliplama. (Seridin birinci yiizii bitince ters ¢evrilip ikinci yiizii kaliba siiriiliir.)

Sekil 1.6:Ters- diiz kaliplamaya gore serit malzeme tasarimi

1.1.3.1. Kesme Pay1

Serit malzemenin siirekliligi ve kaliplanan parganin diizgiin ¢ikmasi igin bazi
kaliplarda birakmak zorunda oldugumuz paya, kesme payr denir. Sekil 1.6’da kesme pay1
gosterilmektedir.

Kesme payr kalibin calismasimi engellemeyecek en kiiciik olgiide tutulmasi istenir
¢linkii fire miktarini kesme payi belirler.

Kesme pay1 tablolardan belirlenir.Fakat yumusak ve ince malzemelerde fazla, sert ve
kalin malzemelerde az birakilacagi bilinmelidir.

Kesme payini etkileyen faktorler asagida belirtilmistir.
> Uretilecek parcanin bigimi.

> I:Jretilecek parcanin kalinligi.
> Uretilecek parganin malzemesi.



= o
s P . 5
‘; 2 SERIT MALZEME KALINLIGI t, mm
g =
< =
E g
[0}
= v
-10
5
9
g 11-50
(5]
>
g 51-100
(=3
=
100 ve
daha
yukarisi
§ 100-110
i
(]
>
E 111-150
[—3
S
5 151200
g 200
S ve daha
- yukarisi
Sert kagit, sert
kumas veya
ketenlerde a ve
b degerleri %50
artirilir.

Anma dlglisii

Cizelge 1.1:Serit malzeme kalinh@ina gore kesme payr miktarlar: (Sert malzemeler icin).
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1.1.4.Verimin Hesaplanmasi

Oncelikle her ise kalip yapilmayacagimi bilmemiz gerekir Kalip maliyetli bir istir ve
basacag1 parga sayisi, maliyetini kurtaracak adette olmalidir. Eger kurtarmiyorsa baska
yontemler uygulanir veya birden ¢ok parganin kaliplamasina imkan verecek sekilde
tasarlanilarak yapilmalidir.

Kaliplanan toplam parga yiizey alani (S,;) ile bir adimda kullanilan serit malzeme
ylizey alaninm (S) oranlanmasiyla elde edilen degere verim denir ve yiizle carpilmasiyla

S
yiizde cinsinden verim bulunmus olur. % Verim = —-x 100

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

>  Uretim sayis1 az,
> Serit malzeme kalinlig1 1,5 mm den fazla,

»  Serit malzemenin, kalip icerisinden iki veya daha fazla gececegi hallerde
yapilir.
1.2. Dayama Yerlerinin Bulunmasi
Serit malzemeyi kalip igerisinde hesaplanan adimda ilerleten ve bu konumda sabit
tutmaya yarayan kalip elemanlarmma dayama denir. Dayamalar lretilecek parca sayisina,

bicimine, kalibina, tezgaha ve iiretim safhalarina gore tasarlanir.

Dayama yerleri kullanilan dayama g¢esidine

gore degisebilir, fakat hepsinin de serit
malzemeyi adim  kadar ilerletmesi  ve
konumlandirmasi gerekir.
_____ 1
1.2.1. Parmak Dayamalar (ilk dayama) T i Y ﬁ’_ﬂij'_ T
. H — Il
Ilk basimdan o6nce parmak dayama elle L | H
itilir sonra basma iglemi gerceklestirilir. Parmak e *.
dayama elle geri ¢ekilir ve serit bitip yeni seride - \ L
baslanincaya kadar kullanilmaz.Bundan sonraki Ceoaratil Pammuk dgyarmn

ilerlemeler otomatik dayama tarafindan yapilir i

Sekil 1.7:Otomatik ve parmak dayama

Iki veya ¢ok kademeli kaliplarda kullanilan parmak dayamalara ilk dayamada denir.
Parmak dayamalar, seridin otomatik dayamadan onceki islemlerinin yapilmasinda, seridi
belirli kademelerde ilerletmeye yarar. Elle ilerletmede parmak dayama sayisi, kaliptaki
kademe sayisindan bir eksiktir. Otomatik ilerletmelerde sadece bir parmak dayama yeterlidir.

8



1.2.2.Pim Dayamalar

Pim dayamalar genellikle 1 mm’ den daha kalin saclarin kesilmesinde kullanilan basit
ve ucuz dayamalardir. Pim dayama Sekil 1.8’de goriildiigii gibi kalip deliginden kesme pay1
kadar uzaga yerlestirilmistir. Bu dayamalarin sabit ve yay baskili olanlar1 vardir.

Zimba \/‘f\ Kilavuz plak

Disi Kalip

H
|
|
|

o - |

Sekil 1.8: Sabit pim dayama flerleme Yonii %
I Er A

Sekil 1.9: Yay baskili pim dayama
1.2.2.1. Sabit Pim Dayamalar

Genellikle iiretim sayist az ve cok hassas olmayan parcalarin kaliplanmasinda
kullanilir. Bu tip dayamalar disi kalip ilizerine monte edilir (Sekill.8).

1.2.2.2. Yay Baskilh Pim Dayamalar
Bu tip dayamalar yay baskistyla hareket edebilir konumdadir (Sekil 1.9).
1.2.3.0tomatik Dayamalar

Bu dayamalar, pres hareketli bashgiyla uyumlu olarak veya yay enerjisiyle ¢alisirlar.
Serit malzeme her zaman iterek dayamaya dayandirilmaz. Once itip sonra g¢ekerek de
dayamaya dayandirilabilir. Sekil 1.10 da yay baskili geri ¢ekme tipi otomatik dayama

goriilmektedir.
|\
i 1l

Sekil 1.10: Geri cekme tipi otomatik dayama



1.2.4. Pilot Pimler

Delme zimbasi
Kesme zimbast

Pilot pimler yalniz baslarina Kalip fist
ilerlemeyi  saglayamaz.  Diger plakast ——7 N N
Il ‘2

Pilot pim

¢ X X Zimmba | ﬂ»&
dayamalarla saglanan ilerlemelerin tutucu SN
istenen degerde olmasina yardim W
eder. Pilot pimlerin uglar1 konik !
veya kiiresel bicimli yapilmigtir. ‘
Diger zimbalardan daha uzun boylu Kilavuzplaka | Jr
olan bu pimler, kendi ¢aplarina _ SN\\;
uygun olarak delinmis deliklere mf;;;;e
girerek malzemeyi kesme
isleminden Once sabitlerler. Sekil
1.11°de basit olarak goriildigii gibi,
ana kesici, zimba devreye girmeden

pilot pimler daha 6nce acilmis olan
deliklere girerek seridin istenen boy Sekil 1.11:Pilot pimlerde ilerlemenin simirlandirilmasi

/—

4‘4

Disi kalip

kadar ilerlemesini ve kesme
esnasinda serit malzemenin
kaymamasini saglarlar. Sekil olarak zimbaya benzedigi i¢in, delme islemi yapmadigi halde
pilot zzimba da denir. Pilot pimlerin ¢aplar1 4 mm’den kii¢iik se¢ilmemeli ve 0,3’mm den
daha ince saclarda kullanilmamalidir.

1.3. Disi kahp ve Kilavuz Plakalari Olciilendirilmesi

Disi kalip yerlesim plan1 hazirlanirken, disi kalibin 6lgiisli, kaliplanacak parganin
bicimine gore farkl sekilde belirlenmektedir.

> Kaliplama deligi yuvarlak disi kaliplar

> Kaliplama deligi diizgiin kenarli disi kaliplar

> Kaliplama deligi Akeskin kenarh disi kahplaﬁ\

&

s>

L1
Y

X
Sekil 1.12:Disi kalip boyutlari.
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Pratik olarak

Cizelge 1.2: Disi kalip boyutlarina esas, ana ol¢iiler

Cizelge 1.3: Civata ve pimlerin disi kalip kenarmna olan uzakhklar:

Kilavuz plakanin o6lgiilendirilmesi, disi kalip gibidir, tek farki kilavuz plaka
kalinligidir. Kilavuz plaka kalinligi, yaklasik olarak kesme kuvvetinin %10 nun kiip koki
kadardir. Genelde disi plakadan ince yapilir.

Kk=3/0,1.F Kk = Kilavuz plaka kalinlig1.

) F = Kesme kuvveti.
Ornek

Yanda olgiileri verilen parca delme ve kesme ardigik
22 kalibiyla iiretilecektir. Disi kalip yerlesim planini yapiniz ve
boyutlarini bulunuz. (Sac kalinligi t=2 mm olan St 42 sac
malzemeden {iretilecektir.)

S

20
30
40

(g

12 t=2 mm
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<
= >
7 ® |
<
L B
X

Disi kalip boyutlar
X=A+Al+L L=22+17+1,7 (Kesme pay1, tablo 1.1’den)
X=38+32+41 (tablodanl.2’den =~ L=40,7 mm
X=111 mm
Y=A+A+LI (tablo 1.2’den) B=28 mm
Y=38+38+40
Y=116 mm

1.3.1. Serit Kanal Genisliginin
Olgiilendirilmesi

Serit kanal genigligi, en az serit
genigliginin toleransimin st st kadar
biiytik yapilir. Boylece serit malzeme, kanal
(bant yolu) icerisinde rahat ilerletilebilir. Serit
kanalinin yiiksekligi de sac kalinliginin 1,5-2
kat1 kadar olmalidir.

Resim 1.3: Kilavuz plakadan olusturulan bant yolu
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1.3.1.1. Yan Kayitlar

Yan kayitlar, serit malzemenin istenen konumda ve yonde ilerlemesini saglayan bant
yolunu olustururlar. Kapali kaliplarda iki, yar1 aciklarda tek yan kayit bulunur. Yan kayit
yuksekligi sac kalinhiginin 1,5 ile 2 kati arasinda olmalidur.

Yan kayitlar

h=(1,5-2)t

|
/(ﬂavuz Plgka -
A

V. 2 X

Sekil 1.13: Yan kayitlarla olusturulan bant yolu

1.3.2. Kesme Olaymnin Ac¢iklanmasi

Zimba ile disi kalip arasindaki serit malzemenin kuvvet uygulanarak birbirinden
ayrilmasina kesme denir. Sekil 1.14’de kesme olayinin sathalar1 gosterilmektedir.

r‘_"\c:‘:_f'_‘\c:

Serit

Akma safthas1 ~ Kopma safthasi

-

Baslangic sathasi

S (Kenar radyiisleri olusur)

(Kesme olay1 olusur) (Kirilma olay1)
Sekil 1.14: Kesme olaymnin safhalar:
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1.3.3. Kesme Boslugunun Hesaplanmasi

Zimba ile disi kalip arasindaki mesafeye tek tarafli kesme boslugu denir. Kaliplarda
kesme boslugu verilmezse, 6zellikle zimba gereginden fazla zorlanir ve diizglin bir kesme
yapilamaz. Kesme boslugu kesme agizlar1 boyunca her tarafta esit olmalidir. Bdylece
istenmeyen c¢apaklar olusmaz ve kalip 0mrii uzar.

Delme isleminde kesme boslugunu disiye vermemiz gerekir, yani disi, esas
Ol¢iisiinden kesme boslugu kadar biiyiik yapilir. Burada kesmeyi zimba yapar dolayisiyla
parcanin Ol¢iisiinii zzimbanin 6l¢iisii tayin eder.

Kesme isleminde ise kesme boslugunu zimbaya vermemiz gerekir. Zimba kesme

boslugu kadar kiigiik yapilir.

e 4"
c Z1+11ba c er*nba C

B slcil-2C . sldi
BD A ED |
o £ | \ g 2L |
o | -~ !

o i s lgif+2C
Disi kalip ! Disi kalip !

Kesme Delme

Sekil 1.15:Disi kalip ve zzmbaya verilen kesme boslugu

t<3 mm(ince saclar i¢in)

C = Tek tarafli kesme boslugu ...mm.

C= X 1NT x=Katsay....(0,005-0,035)

t>3 mm(kalin saclar i¢in)

—|(1,5.x4 - 0,015)7 |

Ornek

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

t = Sac kalinligi mm.

Hassas kesmelerde temiz ylizeyler i¢in X = 0,005
Yiizey 6nemli degilse X = 0,035-0,04
Genel amagli kaliplarda X = 0,01 alinir.

Kalimhig1 2 mm , kesme gerilmesi 30 kg/mm® olan sac plakay kaliplarken ne kadar
kesme boslugu verilmelidir? (Genel amach kalip)

t=2 mm

7 =30 kg/mm’

C=x-t-JT  C=001-2-4/30 C=0,11 mm
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Ornek

Kalinhig 4 mm, kesme gerilmesi 25 kg/mm® olan sac plakay: kaliplarken ne kadar
kesme boslugu verilmelidir? (Genel amagh kalip)

t=4 mm
r=25kgmm? €= |(1L5.x2-0015)Wz| €= |(1,5-0,01-4-0,015)-425]
C=0,225 mm

Kesme boslugunun bulunmasinin pratik yolu

A Grubu malzemeler:Ortalama sertlik degeri =23-85(HB) Brinell sertligi
Aliiminyum ve benzeri yumusak malzemelerde C =% 4,5.t

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

C Grubu malzemeler: Ortalama sertlik degeri= Sertlik > 130 ise C=%7,5 .t

Yukarida kesilecek malzemenin sertligine gore kesme boslugunun sac kalinligi
cinsinden degeri gosterilmistir. Bu yontemle formiille bulunan kesme bosluguna yakin
kesme boslugu, pratik olarak bulunmus olur.

Ornek

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

2
, Malzemelerin cekme dayammlari, 7 = kg/mm
E 5-10 15 20 25 30 35 40 45 50 60 70
Tek tarafli kesme boslugu (C) , mm

Sac kalmlig:

Cizelge 1.4: Cekme dayanimlarina gore tek tarafli kesme boslugu
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1.3.4.Kesme Bosluguna Etki Eden Faktorler

Kesilen malzemenin cinsi ve kalitesi
Kesilen malzemenin kalinlig1

Zimba boyutlar1 ve sekli

Kalibin hassasiyeti

VVVYY

Kesme boslugu verirken asagida belirtilen hususlara dikkat edilmesi gerekmektedir.

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

> Kalin parcalarda kesme yiizey kalitesi onemli degilse biiyiilk kesme boslugu
tercih edilmelidir.

> Yumusak malzemelerde yirtilma goriilmeyeceginden kiiciik kesme bosluklari
kullanilabilir.

> Parca kalinligima oranla kiiciik ¢apli delme islerinde biiyiik kesme boslugu
sec¢ilmelidir.

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

1.3.4.1. A¢gisal Bosluk

Kesme diizliigiinden itibaren disi kalip tabanina dogru verilen egim miktaridir. Tek
tarafli bosluk 0= 1/4°-2° derece arasinda tavsiye edilir.

Zimbanin kestigi parcanin kenarlarinda olusacak gapaktan dolay1 6l¢iisii biraz biiytir.
Bu parganin disi kaliba sikismasimi 6nlemek igin agisal veya diiz bosluk verilir.Genelde
acisal bosluk vermek zor oldugu icin , deliklerde arkadan kesme diizliigline kadar daha
biiyiik matkapla delinir. Diger sekillerde ise disi kalip arkasindan parmak freze ile bosluk
verilir. Gliniimiizde tel erozyon tezgahinda da agisal bosluk verilebilmektedir.

Zi
| /’—_j 1mba Kilavuz
s 57772 | /80
I I

Serit
malzeme
i Disi kalip . ‘
I

| e A

Diiz bosluk
(yuvarlak)

Disi kalip

Agisal bogluklar

Sekil 1.16:Diiz ve agisal bosluklar



1.3.4.2.Kesme Yiiksekligi (Diizliigii)

Kesme yiizeyi ile (Disi plakanin {izeri) agisal veya diiz boslugun bagladigi yer
arasindaki yiikseklige, kesme diizliigii veya yiiksekligi denir.

Kesme yiiksekligi, 3mm kalinliga kadar olan sac malzemeler i¢in 3 mm alinir.
Kalinligt 3 mm den fazla olan malzemeler iginde sac kalinligi kadar alinir. Kesme
diizliigiiniin ve agisal boslugun faydalari sunlardir:

> Zimbanin kurs boyunu azaltarak zamandan ve kalip 6mriinden avantaj saglar.
(Zimbanin disi plaka kalinlig1 kadar degil de kesme diizliiglinii gegince ye kadar
ilerlemesi yeterli olacaktir.)

> Delme kesme kaliplarinda en hassas is olan zimbanin disi kaliba alistirilmast,
acisal bosluktan dolay1 sadece kesme diizliigiinde yapilmast biiyiik kolaylik
saglayacaktir.

Kaliplar belli bir basimdan sonra korlesir. Kalip vuruntulu galigmaya baslar ve ¢ikan
parcalardaki capak miktar artar. Biz buna korlenme deriz. Zimba ve disi plaka korlendikee,
kesme yiizeylerinden, diizlem yiizey taslamada 0,15 mm talag kaldirilarak bilenir. Her
bilemeden sonra kesme boslugunun artacagi unutulmamalidir. Bilemeler sonunda kesme
diizligiinii sonuna gelinmesi durumunda disi plaka dmriinii doldurmus demektir.

1.3.5. Kesme Kuvvetinin Hesaplanmasi

Kaliplama aninda parcanin serit malzemeden ayrilmasina kargi gostermis oldugu
toplam dirence kesme kuvveti denir.
Kesme kuvvetini hesaplamamizin sebebi sunlardir:

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

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

> Eger kesme kuvveti mevcut tezgahlarin giiciinden daha biiyliik ise kesme
kuvveti azaltma yontemleriyle kesme kuvvetinin azaltilmasini saglamak.

zk=§ F=d-4 F =Kesme kuvveti...kg

7k = Sacm kesme direnci...kg/mm

A =Kesilmeye maruz kalan alan, mm* (Kesme kenar cevresinin sac kalinligiyla
carpimiyla bulunur)



Ornek

Yandaki par¢a tavlanmis ¢elik sacdan kaliplanacaktir.
Sacin kesme direnci 7k = 36 kg/mm?® olduguna gore
olusacak kesme kuvvetini bulunuz ?

919 |
| kiiciik daire gevresi C1= 2I1.r=2.3,14.5=31,4 mm
2 tane oldugundan 31,4.2=62,8 mm
t=2mm g 2 yarim dairel daire eder C2=211.r=2.3,14.10=62,8 mm
2 diiz kenar C3= 20+20=40
A=Ct C =Kesilen ¢evre
RO A = (62,8+62,8+40).2 t = Sac kalmlig

) A=165,6.2=331,2 mm"
F =1k - A=36.331,6=11937,6 kg

Ayrica emniyetli kesme iglemi icin pres emniyet katsayisim (E.K.S) dikkate almamiz
gerekir. Emniyetli kesme kuvveti, kesme kuvvetinin 1,5 ile 4 kat1 arasinda alinmasi tavsiye

edilir.

1.3.6. Kesme Kuvvetini Azaltma Yontemleri

Yaptigimiz hesap sonunda buldugumuz kesme kuvvetini karsilayacak prese sahip
olmayabiliriz veya yiiksek kesme kuvvetinden dolay1 kalibimiz ¢ok giiriiltiilii ¢alisabilir. Bu
gibi olumsuzluklar gidermek i¢in kesme kuvvetini diisiirmemiz gerekir.

Kesme kuvvetini diisiirme yontemleri sunlar:

> Kesme agizlarina aci vererek
Acilar hem zimbaya hem de disi plakaya verilebilir. Eger iceriden ¢ikan parca kullanilacaksa
acilandirma disiye, delik kullanilacaksa acilandirma zimbaya verilir.

Kilavuz plaka

.

Kilavuz plaka
Zimba /Zlmba

ﬂ iz

o
N

Kilavuz plaka Kilavuz plaka
i Zimba Zimba

e |

Tz o |

497

Disi kalip Disi kalip

Sekil 1.17:Disi plakaya v

erilen acilar ve Kesilmis diizgiin parcalar.(Kesme islemlerinde
kullanilir.)
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Kilavuz plaka /1\ — Kilavuz plaka /l\ b Kilavuz plaka /l\ —
I | Zimba I - Zimba I - Zimba

Disi kalip e ' Disi kalip i '
S | B
P — —

Sekil 1.18: Zimbaya verilmis acilar ve ¢ikan bozuk parcalar (Delme islemlerinde kullanilir).

Disi kalip

v |trm v | mm v | ez
Nl

> Zimbalar1 Kademeli Olarak Monte Ederek

Delme zimbast

V. Serit
malzeme
| |
|

Kesme zimbasi

Kilavuz plaka 7

:

Sekil 1.19: Toplam kesme Kuvvetini azaltan farkli zzimba boylari

Zimba boylar arasindaki fark, sac kalinligindan fazla olmamalidir. Zimbalar aras1 boy
farkliliklar1 ince malzemelerde sac kalinligi, kalin malzemelerde sac kalinliginin yarist kadar
yapilmalidir.

Zimba boylar1 arasindaki farkin fazla olmasinin sakincalari sunlardir:

> Zimba gruplar1 malzemeye daldiginda bazi sarsintilar meydana getirir.
> Asirt farklhiliktan dolayr bazi zimbalar malzemeye erken girer. Erken giren
zimbalar disi kaliba daha fazla gireceginden siirtiinme ve aginma fazla olur.

1.3.7. Kilavuz Plakalar
Kilavuz plakalarin gérevleri asagida yazilmistir.

» Zimba yukari hareketinde, zimbay1 kenarlardan tutan serit malzemeyi zzimbadan
ayirma gorevi. Bu gorevinden dolay1 siyirici plaka da denir (Siyirma gorevi).

» Zimbanin uygun konumda disi plakaya girmesini saglama goérevi (Kilavuzluk
gorevi).

» Yan- kayith (birlesik) plaka olarak serit malzeme bant yolunu olusturma gorevi. (Bu
tip kilavuz plakalarin , disi kalibin {izerine gelen tarafina serit malzemenin gececegi
sekilde kanal agilmistir).
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Kaliplama islemine gore kilavuz plakalar.
Acik kilavuz plakalar

Yar agik kilavuz plakalar

Iki tarafi kapali kilavuz plakalar

>
>
>

Zimba

Resim 1.4:Acik kilavuz plakah kalip

Kalip st

\ plakast

I

=

v
7!

V1 7
|
\

—

/Kl]awz
pda

| O§
o]

Kilavuz

\

I P

W plaka i \
Disi ‘
Plaka T

Agik kilavuz plaka

]
A\

Iki tarafi kapal kilavuz plaka Yari agik
kilavuz plaka

Sekil 1.20:Kilavuz plaka sekilleri

Kilavuz plakalar disi kalip yerlesim planina gore markalanir ve buna gore islenerek,
zimba alistirmasi yapilir. Daha sonra disi plakaya civata ile sabitlenerek, disi plakanin zzimba
alistirmasi yapilir.Ac¢ik kilavuz plaka, sac kalinliginin 0,5 mm den diisiik olan ince saclarda
kullanilir. Agik kilavuz plaka, sac iizerine, zimba malzemeye girmeden basip sabitledigi i¢in
hassas kesme yapilmasina yardimei olurlar.

1.3.8.Kalip Alt Plakasi

Disi kaliplar kalip alt plakasinin iizerine veya i¢ine yeter sayida civata ve en az iki
adet merkezleme pimiyle sabitlenir. Ayrica kilavuz plakali kaliplarda kilavuz plakasi disi
kaliba baglanamazsa kalip alt plakasina baglanir. Kalip alt plakas1 hem disi kalib1 sabitler
hem de kalip alt grubunu pres tablasina baglar.Yanlarinda civata kanallar1 bulunur. Kalip alt
plakasimin kalinligi, i¢ine gomiilecek disi plakanin kalinligina gore degismekle birlikte,

standart par¢a kalinliklarindan uygun olani segilerek yapilir.
Kilavuz

Disi kalip

Kalip

alt plakasi ﬁ
N

plaka

Serit
malzeme

N

Sekil 1.21: Kalip alt plakasina gomiilmiis disi kalip ve kilavuz plaka
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1.4. Delme Kesme Zimbalarimin Olgiilendirilmesi

1.4.1. Zimba Boyunun Hesaplanmasi

Delme ve kesme kaliplarinda kullanilan kiigiik ¢apli veya kesitli zimbalarin flambaja
(Burkulmaya) ugramadan delme ve kesme yapmasi i¢in maksimum zimba boyu hesaplanir.
Zimba yapiminda zimba boyunu, hesaptan ¢ikan maksimum zimba boyundan daha kiigiik
secmeliyiz. Eger kalipta birden fazla zimba varsa bunlardan kesiti en kii¢iik olan i¢in zimba
flambaj boyu hesabi yapmamiz yeterli olacaktir. Diger zimbalarin boyu da hesaplanan
zimbanin boyu kadar olmalidir. (Eger zimbalarin boylar1 kademeli yapilmayacaksa.)

Zimba

Kalip tist
plakasi

Z

Zimba
tutucu

%9/
‘f

T

Kilavuz plaka

Serit
malzeme

Disi kalip

X

B x.d?

J =
N
Y

/ E.I
L=rxn. . —
Iz .7d .t
L = Zimba boyu , mm
E = Zimba malzemesinin elastikiyet modiilii
kg/mm :
I = Zimba kesiti atalet momenti , mm*

Lz = Zimbanin kesme ¢evre uzunlugu , mm

73 = malzemenin kesme dayanimu , kg/mm >
t = Sac kalmlig1 , mm

3 4
b =L
12 12

b

a

Sekil 1.22:Zimba boyu ve cesitli zzmba kesitlerinin atalet momentleri

Ornek
4 mm c¢apmdaki silindirik zimbanin burkulmadan delme islemi yapmasi igin
maksimum boyunun ne kadar olmasi gerekir.

L =2mm

E =21500 kg/mm*

L= | £
Iz 7d .t

4 4
=T T s
64
21500.12,5

_ _272=12 L=r |

Iz=2rr lz=2n ,Smim 12,5.35.2
L =55mm

d =35 kg/mm” {=2mm
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1.4.2.Z1mba Olgiilerinin Hesaplanmasi

En kiigtik kesitli zzmbaya gore zimba boyu hesabi yapildiktan sonra ¢ikan deger diger
zimbalara da uygulanir.Diger zimba 6lgiileri standart olur ve tablolardan segilir veya isimize
gore biz belirleriz.

—U,ﬁiiﬂiiii 777777 L L

—

Cizelge 1.5:Kademeli standart zimba olciileri

I —
82 |

] ]g( \
‘\ \

Cift kademeli Havsa zimbasi Pilot zzimba Havsa basli zzimba
fatura basli zimba

Sekil 1.24:Standart zzimba cesitleri
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Sekil 1.25: Zimba ve zzmba tutucu plakasi

1.5. Zimba Tutucu Plakasi ve Ust Plakanin Olciilendirilmesi

Zimbalar belli bir konumda tutan ve sabitleyen elemana zimba tutucu plakasi denir.
Zimba tutucu plakasimin baglandigi elemana da kalip {ist plakasi denir. Kalip iist plakasi
zimbalar1 arkadan destekleyerek presin hareketini zimbalara aktarir.Bazi durumlarda da kalip
iist plakas1 zarar gormesin diye, kalip tist plakasi ile zimba tutucu plakasi arasina, bir plaka
daha konur. Bu plakaya zimba baski plakasi denir.

1.6. Kalip Baglama Sapi
1.6.1. Kahp Sap1 Olciisiiniin Belirlenmesi

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

30

3 = A
e Tr==

L1

L4

[ R

L
L3

Sekil 1.26: Kalip saplarinin dl¢iilendirilmesi
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Cizelge 1.6: Form ‘C’ Standart kalip baglama sap olc¢iileri ( DIN 9859 ).

1.6.2. Kalip Sap:1 Yerinin Belirlenmesi

Kalip baglama sap1 kalip {ist grubunun (zimba, zimba tutucu, kalip {ist plakasi) prese
baglanmasina yarayan kalip elemanlarindandir. Kalibin diizgiin ve uzun omiirlii ¢aligmasi
icin sapin kesme kuvvetlerinin bileskesinin oldugu noktaya monte edilmesi gerekir. Bunu bir
ornekle agiklayalim.

Ornek

23

NS~

47
55.5

61

Yandaki par¢a kaliplanacaktir. Altindaki
sekilde disi kalip yerlesim plan1 verilmistir.
Bu plana gore kalip baglama sapimin yerini
bulunuz. (=2 mm , 7k =30 kg/mm*)

Kalip baglama sapinin yerinin bulunmasi.

» Kesme kuvvetlerinin ayr1 ayr1 hesaplanmast:

1 nolu dairesel delme:

Fl=C.t
Fl= 7.10.2.30 F1= 1885 kg.

2 nolu kare delme:

F2=C.t. %
F2=4.10.2.30 F2=2400 kg
3 nolu dikdortgen kesme:
F3=C.t. %
F3=2.(25+35).2.30 F3=7200 kg
R=Toplam delme kesme kuvveti
R=F1+F2+F3
R=1885+2400+7200=11485 kg

»  Agirlik merkezinin X eksenine uzakligi:
A noktasina gére moment alirsak.

R.Sx =(F3.50,5)+(F1.77,5)+(F2.77.5)
11485.8x =(7200.50,5)+(1885.77,5)+(2400.77,5)

24



363600+146087,5+186000

Sx = =60,57
mm
11485
2 »  Agiwrlik merkezinin Y eksenine uzakligi:
g T A noktasina gore moment alirsak.
X z
M | " R.Sy =(F1.47)+(F3.55,5)+(F2.61)
Aﬂi X 11485.Sy=(1885.47)+(7200.55,5)+(2400.61)
- R 88595+399600+146400
. Sy = =55,25mm
17,5 11485
'+ Kalip bagla_ma
F2 777777777 ! sapinin yeri
R AT
e R
N Lo . }I ,,,,,,,,,
Y | @ a
A s 1
Cr 60,57

1.7. Kalip Montajinda Kullanilan Elemanlar
1.7.1. Vidalar

Kalip elemanlarinin montajinda en ¢ok silindirik, havsa ve mercimek (kiiresel) basl
crvatalar kullanilir. Resim 1.5 te civata ¢esitleri gosterilmistir.

DIMN 912

FMetrik — vWwhitworth
Silindirbas

imbus Civata
8.8-10.9- 12.9
isB

DIMN 7991
rMetrik
Havsabas
imbus Civata
2.8 - 10.9
iHB

ISO 7380

Pullu Bombebas

-
R
-

Metrik Metrik
Bombebas Imbus Civata
Imbus Civata 2.2
5.8 - 10.9 BBP
iBB
DIMN 798 DIMN 916
Metrik DIMN 913-914-
915
oy . o Carkafa Setskur
Ta§lanml§ slllndlrlk ba§ll I Imbus Civata imbus Civata
2.2 - 10.9 2.8, - 10.9
cwvatalar. DK is

Resim 1.5: Kalip elemanlarinin montajinda kullanilan standart civatalar
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1.7.2. Pimler

Cizimde gosterilmese de kaliplarda kullanilan pimlerin tek tarafina 5°-12° arasinda
koniklik verilir. Merkezleme pimi kaliba konik kisimdan kolayca takilabilir. Pim delikleri
once kiistiratlt matkapla (6,8-9,6.v.b.) delinir. Daha sonra bu deliklere rayba cekilerek olcii
tamlig, silindirikligi ve ylizey kalitesi saglanmis olur. Burada dikkat edilmesi gereken olay
plakalarin bir biitiin halinde delinmesi ve raybalanmasidir, bdylece eksen kagikligi dnlenmis
olur. Merkezleme pimleri standarttir ve hazir alinirlar. Fakat istenilen ¢aptaki civa geliginden
kesilerek de yapilabilirler. Merkezleme piminin 6zelligi, 6l¢ii tamligi, yiizey kalitesi ve
sertliginin yliksek kalitede olmasidir. Merkezleme piminin gorevi, kalip plakalarini
merkezleyerek baglanti civatalarinin kolay takilmasini saglamaktir.Bir diger gorevi de
caligirken olusabilecek vuruntularda, plakalarin ayni konumda kalmalarini saglamaktir. Sekil
1.27°de silindirik pim gosterilmistir.

Raybalanacak
delik ¢ap1, mm

D D 1,5D
| T | |
LROON & g
s A e |
N2 N = |
NERNE 3
<t
] 2 3 4

Sekil 1.28: iki plakanin cesitli pimlerle birlestirilmesi.
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1.Boydan boya delinmis iki plakanin pimle montaji.

2.Tek tarafi kor delik olan iki plakanin vidali
cektirme pimi ile montaju.

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

4.Plaka kalinliklar1 toplami 50 mm yi asan
durumlarda pim boyunu uzatmamak ic¢in plakanin tek
tarafi 1,5xD ¢apinda bosaltilir.

Resim 1.6: Standart pimler

1.8. Celik Malzeme Ozellikleri ve Isil islemleri

Uygulamalarda kullanilan celiklerin bir ¢ok cesidi vardir. Alasimli, alasimsiz, yiiksek
hiz, soguk is ve sicak is takim gelikleri olarak olduk¢a genis bir kullanim alanina sahiptir.
Takim ve kalip celiklerinde aranilan 6zellikler sunlardir:

Dayanim,

Sertlik, ozliiliik,

Asinmaya karst dayanim,
Yiiksek sicakliklara dayanim .

YV VY

1.8.1. Soguk Is Takim Celikleri

Genel olarak yiizey sicakligi 200°C yi ge¢meyen takimlarin imalinde kullanilan
celiklerdir. Talagli veya talassiz imalat i¢in kullanilirlar. Disi plaka ve zimba yapiminda
kullanilirlar.
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Soguk is Takim Celikleri

Kesme ezme sivama gibi kaliplarda kullanilan asinma direncgleri yiiksek olan
nitelikli takim celikleridir.

Malzeme C Cr | Mo V |Digerleri Aciklama
1.2379 1.55 |112.00| 0.70 | 1.00 | Si0.40 |Yiiksek asinma dayanimi
Is1l islem esnasinda 6l¢ii degisikligi
1.2363 1.00 | 5.00 | 1.20 | 0.20 | Si0.30 |¢ok az olur,yiiksek tokluk 6zelligi
vardir.
Parlatilabilirligi, sertlesebilirligi ve
12767 | 045 | 130|020 | - | Ni4.o |lokluguyiiksekiir. Islenebilirligi cok
iyi olan desenleme i¢in uygun
malzemedir.
12436 | 2.12 [11.20] - .| Wo.es |¢OK yiksek asinma direncine
sahiptir.
12601 | 1.65 [12.00] 0.60 | 0.30 | wo.50 [Makaralar ve hadde toplart igin
idealdir.
1.2067 1.00 | 1.50 - - - Rulman celigi olarak bilinir.
12360 | 050 | 7.00 | 1.50 | 1.40 | si0.90 |LoKlugu yiiksek kesme kaliplart igin
idealdir.
1.2378 2.20 | 12.5 | 1.00 | 2.00 - Asindirma direnci ¢ok yiiksektir.
1.2510 1.00 | 0.55 - 0.20 | W 0.60 |Darbe direnci iyidir.
Cizelge 1.8: Soguk is takim celikleri ve kullamldig yerler
MALZEME UYGULAMA YERLERI
Ekstriizyon, sisirme takimlarinda, zzimbalarda, baski plakalarinda, madeni esya
1.2379 imalatinda, bask1 plakalarinda, yiiksek asinma direnci gereken plastik kaliplarinda ve
bigaklarinda, 6 mm 'e kadar olan saclarin hassas kesiminde kullanilir.
1.2363 Toklugu ile beraber asinma dayanimi da yiiksektir. Ekstriizyon, kesme, ezme gibi
: soguk sekillendirme takimlariin hepsinde kullanilir.
1.2767 Desenleme kaliplarinda, catal kasik ve biikme kaliplarinda kullanilir.
Ates tuglasi ve seramik liretiminde, yiiksek performansi ile 1.2080 in yerine her tiirlii
1.2436 . . . .
kesme ve sekillendirme daha iyi sonug verir.
1.2601 Makaralar ve Hadde toplar1 i¢in idealdir.

Icerdigi % 0,70 Mo alasimi toklugunu arttirirken, %1V'un varhg da miikemmel karbiir yapisi

DIN 1.2379 (X155 CrVMol2-1)

ile asinma direncini arttirir.
Ayrica yiiksek Cr icerigi sertlesebilirligini ve 1s1l islem kabiliyetini arttirmaktadar.
Sertlestirme islemi sonrasi 63-65 HRc sertlige ulasabilmektedir.

Nitrasyon sonrasi 1200HYV yiizey sertligi elde edilir.

Cizelge 1.8: Soguk is takim celikleri ve kullanildig1 yerler (devami)
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1.8.2.S1cak Is Takim Celikleri

Sicak is takim gelikleri genel olarak yiizey sicakligi 200°C yi gecen, 300-600°C arast
stirekli 1s1ya tabi takimlarda kullanilirlar. Daha ¢ok plastik kaliplarinda kullanilirlar.

Sicak is Takim Celikleri

Yiiksek sicaklik altinda sertligini yitirmeyen, menevis
dayamimi, cekme mukavemeti, tokluklar: asinma
dayamimlari yiiksek olan ceviklerdir.

Malzeme C Cr | Mo V | Digerleri Aciklama

12344 | 040 | 5.10 | 130 | 0.95 | si1.10 [En ok kullanmiolan sicak is
takim celigidir.

12343 | 039 510 | 120 | 030 | si1.10 |I2344°egdre gok daha iyitoklugu
vardir

1.2367 038 | 500 | 2.85 | 0.55 ) Sertlesebll.lr.hg ve ylksek sicaklik
dayanimi iyidir.

12365 | 0.33 | 2.90 | 2.75 | 0.55 . [Yuksek sicakhik dayanimu ve
toklugu yiiksektir.

Ni 1.60, |Dévme kaliplari igin ideal. 40-44
L2 0.55 1 1.10°1 047 1 0.10 Mn0.85 [HRC de sevk edilir.

Cizelge 1.9:S1cak is takim celikleri ve kullanildid: yerler
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Malzeme C Cr| Mo V | Digerleri Aciklama
1.2885 0.31 [2.95| 2.80 |0.55 | Co2.85 [Isil iletkenligi cok yiiksektir.
C09.00 Ni | . N
12709 | 0.03 (0.25| 480 | - |/$ho7i1 10 |Ozel managing celigi
1.2581 | 030 [3.00] - 040 | woo [Yukseksicaklik mukavemeti gok
iyidir.
1.2345 0.50 |5.10] 1.30 [0.95| Sil.10 |[Sertlesebilirligi ¢ok iyidir.

MALZEME UYGULAMA YERLERI

Demir ve demir dis1 metallerin sicak sekillendirilmesinde, delme zimbalari,
sert maden gomlekleri, matris, zimba, yolluk olarak ve de aginmanin ytiksek
oldugu plastik kaliplarin yapiminda kullanilmaktadir.

Yiiksek tokluk 6zelligi ile sicak doverek sekillendirilen pres takimlarinda,
hafif metallerin ekstriizyonun da ve dévme uygulamalarinda.

Metal enjeksiyon kaliplari, dovme kaliplari, ekstriizyon profil kaliplarinda.

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

Biitiin dovme kaliplarinda sahmerdan olarak, ekstriizyon presleri i¢in bask1

”mmbalan matris, kovan koruyucu gomlekler ve sicak makas agizlarinda

kullanilir.

Hadde bigaklart igin. Cok kalin kesitli pargalarin kesilmesinde.

DIN 1.2343 (X38 CrMoV51)
Dogru 1s1l islem uygulandigi takdirde son derece iiniform bir yapi elde edilebilen,
yiiksek toklugu sayesinde de hafif metallerin enjeksiyonu ve dovme kaliplarinda ¢ok
iyi performans gosteren bir malzemedir.
Yiiksek sicaklik mukavemeti ve menevisleme direnci cok iyidir.

Cizelge 1.9: Sicak is takim celikleri ve kullanildig yerler

1.8.3. Yiiksek Hiz Celikleri

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

Yiiksek Hiz Celikleri

Digerler
i
1.3343 0.90 | 4.10 | 5.00 | 1.80 | W 6.20 |Standart yiiksek hiz ¢eligi

13243 | 0.90 | 4.00 | 5.00 | 1.80 g) 65'%% %5 cobaltli yiiksek hiz celigi.

W 10.00 (%10 Cobaltls, yiiksek sicaklik
Loy 1.25 1/4.00 | 3.40 | 3.20 Co010.50 /mukavemeti ¢ok iyidir.

o SR
1.3247 110 | 420 1 950 | 1.20 W 1.50 |%8 Cobaltli. Toklugu yiiksek
Co 8.00 |malzeme

Cizelge 1.10: Yiiksek hiz celikleri
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Digerler
i

W 10.00 |70 HRC sertlige ¢ikabilen aginma

CPM Rex 121 3.40 | 4.00 | 5.00 | 9.50 | Co 9.00 |direnci c¢ok yiiksek olan Crucible

S 0.03 |6zel toz metalurjik malzeme

W 9.75

CPM Rex 76 | 1.50 | 3.75 | 5.25 | 3.10 | Co 8.50 [CTucible 6zel toz metalurjik
malzemesi asinma direnci yiiksek

Malzeme C Cr | Mo \% Aciklama

S0.06
CPM Rex W12.00 Yiiksek sicaklik dayanimi iyi olan
1.60 | 4.00 - 1490 | Co5.00 . ..
T15 3006 Crucible toz metalurjik malzeme

CPM Rex M4 | 1.40 | 4.00 | 4.50 | 4.00 | w 5.50 [Toklugu yiiksek olan dzel Cr vable
toz metalurjik malzeme

CSM 21 XL | 0.02 [15.25] 0.20 | 475 | cu 3,75 |Crucible dzel korozyon dayanimi
yiiksek olan paslanmaz geliktir.

CSM 420 XL | 038 |13.60] - | - | vos3o [Crucible dzel sertlesebilir
paslanmaz ¢elik
— -
CPM S30V | 2.15 |17.00] 0.40 | - | v 5.50 |Crucible %5 vanadyumlu yiiksek
sertlesebilir paslanmaz gelik
CPM S90V | 2.35 |14.00] 1.00 | - | v |Crucible asmma direnci gok yiksek
olan paslanmaz gelik

MALZEME UYGULAMA YERLERI

Talass1z sekillendirmelerde kullanildig: gibi, kesici testereler, frezeler,
kilavuzlar,raybalar, ve benzerleri igin.

1.3343 den farkli olarak yiiksek sicakliga ve olusan sicaklik degisimlerine
kargi dayaniklidir. Azdirma frezeler, modiil frezeler ve ¢ok yiiksek direngli
malzemeleri islemede kullanilan matkap uclari.

Yiiksek performansm beklendigi freze bigaklari delme zimbalar1 ve tornalarda
kullanilir.

‘Al ve alagimlarini, pringleri otomat ¢eliklerini islemede kullanilan

tornalarda, testereler ve delme zimbalari i¢in idealdir.

DIN 1.3207Kesme esnasinda olusabilecek asinmalara ve sicaklik artislarina dayanmikhdir. Isil
islem sonrasi, miikemmel asinma direnci icin gerekli olan yiiksek sertlige (64 HRc) ulasabilir.
Ayrica toklugu iyi homojenize edilmistir.CVD veya TiN ile kaplandig1 takdirde maksimum
asinma direncine ulasir.

Cizelge 1.10: Yiiksek hiz ¢elikleri (devam)
1.9. Celiklerin Tabi Tutuldugu Isil islemler

Biitiin 1s1l islemlerin amaci, malzemenin 6zelliklerini istenilen sekilde degistirmektir.
Celigin i¢ yapr Ozelligini degistirmek amaciyla yapilan, 1sitma ve sogutma islemleriyle,
ylizeye alagim elementi verilmesi yada ¢ekilmesi islemlerinin tiimiine 1s1l iglem adi verilir.

Celikler suda, yagda ve havada olmak iizere {i¢ sekilde sertlestirilirler.
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1.9.1.Sertlestirme Islemleri

Takim celiklerinin miimkiin olan en yiiksek sertlik derecesine ve asinma dayanimina
sahip olmalari istenir. Bu bakimdan serlestirme; ¢eliklerin daha 6nce belirlenmis sertlestirme
sicakliklarina kadar tavlanmasi, bunun ardindan sogutulmasi ve son olarak da sert yapimin
istenilen diizeyde siinek hale getirilmesi seklinde yapilir. Dolayisiyla sertlestirme islemi {i¢
asamadan meydana gelir.

> Tavlama,
> Sogutma,
> Gerginlikleri giderme.

Sertlestirme ortamlar1 sunlardir:
1.9.1.1. Suda Sertlestirme

Genel olarak su vererek sertlestirmenin baslangici, geligin her yaninin esit su verme
sicakligina kadar tavlanmasiyla saglanir. Bdylece celik i¢ yapisinin tamamen austenitten
olugmasi saglanir. Sertlestirmek icin onceden tavlanmis gelik, su icine batirilinca, etrafinda
buhardan bir kilif olusur ve ¢eligi 1siya karsi korur. Bu nedenle suda sertlestirmenin
baglangigtaki sogutma hizi diigiiktiir. Daha sonra bu kilif kalkar ve sogutma hizi1 yiikselir.

Malzeme Karbon
cinsi miktar1 (%) | sicakligi (C°)
Yap celigi 0,3
Yap celigi 0,4
Takim ¢eligi 0,5
Takim celigi 0,6
Takim celigi 0,85
Takim celigi 1
Takim celigi 1’den fazla
Volframl takim geligi
Kromlu takim ¢eligi
Seri ¢elik

Cizelge 1.11: Karbon oranina gore celiklere uygulanan su verme sicakhgi

32



1.9.1.2.Yagda Sertlestirme

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

1.9.1.3.Havada Sertlestirme

Havada sertlestirme, soguk islem takim celikleri ile yiiksek karbonlu, celiklere
uygulanir. Havada sertlesecek olan celiklerin austenit yapmin olusmasi i¢in yapilacak
tavlama, tuz banyolarinda yada gaz atmosferli firnlarda yapilir. Par¢a tavlamadan sonra,
durgun hava, fanla sogutma veya basingli hava ile sogutma, yontemlerinden biriyle
sogutulur. Havadaki oksijenden dolayi, havada sogutma parganin korozyon direncini
diistirtr.

1.9.2.Menevisleme islemi

Meneviglemenin diger adi temperlemedir ve sertlestirildikten sonra tekrar isitma
anlamima gelir. Menenevisleme sicakliklart 150-650 C° arasindadir ve amaca gore bu
degerler arasindan secilir. Sertlestirilmis ¢elik sertlikle beraber kirilganlikta kazanir.Darbeli
caligmalarda kirillganlik istenmeyen bir durumdur. Menevigleme ile daha az sert, ancak 6zlii
bir yapi elde edilir.

Menevisleme iglemi genel olarak sade karbonlu celiklerde 100-300 C°, katkili
celiklerde 200-400C°, sicakliklar arasinda gergeklestirilir. Sertlestirme isleminden hemen
sonra parca biiylikliigiine gore hava, maden banyosu, tuz banyosu, kum banyosu yada sicak
tepsiler icinde menevisleme sicakligina kadar 1sitilir. iki saat menevisleme sicakliginda
tutulur. Menevigleme sonucunda martenzit doku, sertlik ve kirilganlik azalmig olur.

1.9.3.Yumusatma islemi

Celikten beklenen, hep sertlik ve dayanim degildir. Elde edilecek yumusama, bir ¢ok
islem i¢in en iyi baglangi¢ halidir. Boylece parga iizerinden talag kaldirma kolaylagmis olur.
Parca birkag saat siire ile 723 C° civarinda tavlanir. Ardindan 600 C° ye kadar yavas soguma
yapildiktan sonra oda sicakligina kadar sogutulur.

1.9.4.Gerilim Giderme islemi

Isil islemler sirasinda meydana gelen, diizensiz soguma sonucunda olusan ig
gerilmelerin giderilmesi gerekir. Bunun i¢in pargalar 550-600 C° sicakliklar arasindaki
bolgeye yavas, yavas erisecek sekilde isitilir ve burada yaklasik olarak 4 saat siire ile
tavlanir. Sogutma parganin biitiin kismina daima ayni sicaklikta kalacak sekilde, yani ¢ok
yavas yapilir.
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1.9.5.Yiizey Sertlestirme Islemleri

Bu yontemde sertlestirilecek parganin tamami sertlestirme sicakligina yiikseltilmeyip
yalniz sertlesmesi gereken bolgeler, yani parcalarin iist yiizeyleri 1sitilir. Hemen arkasindan,
is parcast birdenbire sogutularak kristal yapisindaki degisikligin sabit kalmasi saglanir.
Boylece hem parcanin dis yiizeyi sertlesmis hem de i¢c yapisi degismeyerek gerilimsiz ve
deformasyonsuz kalmig olacaktir.

Bu yontem asagida siralanan is pargalarina uygulanir.

>
>
>

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

Yiizey sertlestirme yontemleri temelde ikiye ayrilir.

>
>

Yiizeyin kimyasal yapisin1 degistirerek ylizey sertlestirme.
Yiizeyin kimyasal yapisin1 degistirmeden yiizey sertlestirme.

1.9.5.1.Yiizeyin Kimyasal Yapisim1 Degistirerek Yiizey Sertlestirme

>

Sementasyon Islemi: Sementasyon islemi kisaca; diisiik karbonlu celiklerin
yilizeylerine karbon emdirilerek sertlestirmesi islemidir. Karbon emdirme
yontemine gore kati, s1vi, gaz sementasyon olarak siniflandirilirlar.

Nitriirleme Islemi: Celigin iist yiizeyine, azot atomlarinin meydana getirdigi
nitriir katmaninin olusturulma iglemidir. Diger ylizey sertlestirme islemlerinden
ayrilan en 6nemli 6zelligi, ylizeyde sementit kristalleri yerine bu kristallerden
daha sert 6zelliklere sahip olan nitriir katmaninin olusturulmasidir. Nitriirasyon
islemi parcalarin 500-600 C° arasinda isitilarak, amonyak gazinin altinda
tutulmasi ile gerceklestirilen bir yiizey sertlestirme yontemidir. Nitriir katmani
sertlestirilecek gerecin yaklasik 0,5 mm derinligine kadar isler ve bu noktalarda
yiiksek sertlik degerleri verir.

1.9.5.2.Yiizeyin Kimyasal Yapisin1 Degistirmeden Yiizey Sertlestirme

>

Alevle Yiizey Sertlestirme: Alevle yiizey sertlestirme yonteminde yanici ve
yakici gazlar1 karigtirip yakan bir {iflecten yararlanilir. Bu iifle¢ is pargasinin
oldukga kisa siirede tavlanmasini saglar. Daha sonra tavlanmig parcalar su, tuz
cozeltisi veya havada sogutularak sertlestirme islemi tamamlanir.

Endiiksiyon Akimiyla Yiizey Sertlestirme: Bu yontemde yiiksek frekanstaki
elektrik akimindan yararlanilir. Siirekli bir iiretim i¢in kullanilmaya uygundur.



1.9.6. Ozel Isil islemler (Sifir alt1 islemi)

Metal ve bazi bagka malzemelerin asinma dayanimini artirmak tizere uyguladigimiz
EKIiNIL® islemi sirasinda parcalar -180°C dereceye kadar sogutulmaktadir. EkiNIL®
uygulayarak, 1s1l islem gérmiis metallerin 1s1l islemini tamamlamakta, parga dmriinii uzatici
etki saglamaktayiz. Bir kez EKiNIL" uygulamanmiz, 6rnegin kesici takimlarda, bilemelerden
sonra da etkisini siirdiirmektedir.

Avantajlar

> Pargalarin émriinde %100 ile %700 arasinda uzama.

> Pargalarin aginma dayanimini arttirir.

> Isil islem sirasinda zorunlu olarak olusan kalint1 6stenit yilizdesini diistirir.

> Parcalarda boyutsal kararlilik.(Kaynak: http://www.nilisil.com.tr/Ekinil.htm )

1.10. Sertlestirme ve Menevislemenin Yapilis Amaci

Malzemeler, yiiksek sertlige ve bu sayede yliksek asinma direncine sahip olmasi igin
sertlestirilir. Sertlik kazandirdigimiz malzeme ayni zamanda kirilganlikta kazanir ki, bu
istenmeyen bir durumdur. Malzemenin bu kirilganligimi gidermek i¢in menevisleme yapilir.
Menevisleme sayesinde malzemenin sertligi fazla diisiiriilmeden kirilganlig1 azaltilmis olur.
Bu iki islem sonucunda hem sert hem de tok bir malzeme elde edilmis olur.

1.11. Isil Islemlerde Meydana Gelen Hatalar ve Careleri

Su verme isleminde karsilasilan en Onemli problemlerden biri, is pargasinin
catlamasidir.catlamanin Oniine gece bilmek icin, sertlestirilmek iizere tavlanan parganin
boyutlariyla orantili olarak tavlama siiresinin belirlenmesi zorunludur. Tavlama miimkiin
oldugunca yavas yapilmalidir. Boylece su verme sicaklifi, is pargasmin iglerine kadar
ulasacaktir. Aksi takdirde 1s1 kaynagindan en cok etkilenen dis kisimlar da sicaklik su verme
sicakligma ulasmigken, i¢ kisimlar daha diigsiik sicaklikta kalacaktir. Bu da sogutma
esnasinda is parcasinin degisik yapi1 oOzellikleri gostermesine neden olacaktir. Sonugta i¢
gerginlikler meydana gelecek ve bu i¢ gerginlikler parcanin carpilmasina ve catlamasina
neden olacaktir. Isil islemde dikkat edilecek hususlar su sekilde siralaya biliriz:

Her celigin yapisina uygun su verme sicakliklart bilinmeli ve tavlama normal
hizla bu degere getirilmelidir.

Su verilecek parga tlizerinde bulunan delikler de sorun yaratabilir. Bu delikler ya
camurla kapatilmali yada kiiciik ¢ivilerle doldurulmalidir.

Is parcasmi tutmak igin, sicaklig1 etkilemeyecek araglar segilmelidir. Ince agizl
kiskaglar, tel kafesler ve cesitli askilar onerilebilir.

Tavlama Oncesi, par¢a ylizeyinde bulunabilecek yag, kir ve tufal tabakalar
temizlenmelidir.
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1.12. Malzeme Sogutma Ortamlari

Tavlanmis ¢elik, uygun zaman ve uygun bir ortamda sogutulursa, mikro yapisindaki
degisiklikler, tim yapmin dayanikli ve sert olmasimi saglar. Malzeme sogutma ortamlari
sunlardir:

1.12.1. Yag

Isil islemlerde kullanilmak amaciyla gelistirilmis yag bilesimlerinin diizenli sogutma
ve korozyon yapmama nitelikleri, bunlarin kullanimi i¢in yeterli nedendir. Yag banyolarinda
sicakligi 25-60 C° yi gegmesine izin verilmemelidir. Segilecek yagin tutusma sicakliginin
miimkiin oldugunca yiiksek olmasi tercih edilmelidir.

1.12.2. Su

Isil islemlerde sogutma araci olarak en ¢ok su kullanilir. Su, bir kap igine konur yada
direk malzeme iizerine piskiirtiilir. Her durumda da suyun asir1 soguk veya sicak olmasi
onlenmelidir.

1.12.3. Hava

Parcalar genelde su ve yagda sogutulduktan sonra havada sogutulmaya birakilir.
Nadiren de olsa havada sogutulabilir buda ancak firinlarda kontrollii bir sogutmayla olur.

1.12.4. Gaz

Genelde azot gazi1 kullanilir. Tavlanmg pargalar Ozel firinlarda durgun veya hareketli
azot gaziyla sogutulur.

1.13. Sertligin Tanimlanmasi

Sert bir cismin malzemeye batmasi sirasinda, malzeme i¢ yapisinin gosterdigi dirence
sertlik denirKesme islemini gerceklestiren disi plaka ve zimbanin, kalibin diger
elemanlarindan daha sert olmasi istenir.

1.14. Malzeme Sertlik Ol¢me Metotlar1 ve Kullanim Alanlar

Sertlik doniisiim cetveli kataloglarda ve internet sitelerinde vardir. Ayrica
www.assabkorkmaz.com sitesindeki sertlik doniisiim programiyla malzemelerin ¢ekme
dayanimia gore sertliklerini bulabiliriz. Ayrica aldigimiz standart parcalarin ve
malzemelerin sertlikleri kataloglarinda vardir. Sertlik 6lgmede en ¢ok su metotlar kullanilir.



1.14.1. Brinell Sertlik Ol¢cme Metodu

Bilye baskist
Hassas olmayan ve wucuz batict u¢ olarak

sertlestirilmis ve taslanmis bilyeler kullanilir. Brinell
sertlik 6lgmede uygulanan agirlig, kiiresel ¢elik bilyenin
batan kisminin alanina oranladigimizda Brinell(HB)
sertligini buluruz.

MMalzemede qukur

Bilye baskiziyla olugan qulour

=

Culkurn dlgilmesi

Resim 1.7: Brinell sertlik dl¢iimii

1.14.2.Vickers Sertlik Ol¢me Metodu

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

Elmas piramit ug

i b Cukuran dletimesi
AR aVickers qulkuru

Resim 1.8:Vickers sertlik dl¢iimii ve sertlik 6l¢iim cihazi

1.14.3. Rockwell Sertlik Olgme Metodu

Bu metotta u¢ acis1 120° olan basik elmas konik u¢ yada 1,59 mm ¢apindaki ¢elik
bilye kullanilir.Kullanilan ucun cinsine ve uygulanan kuvvete gore tice ayrilir.

1.14.3.1. Rockwell-A Sertlik Olgme Metodu(HRA)

Bu metotta elmas konik ug¢ 60 kg agirlikla malzeme {izerine bastirilir.
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1.14.3.1.Rockwell-B Sertlik Olcme Metodu(HRB)

Bu metotta 1/16 ing ¢apinda celik bilye 100 kg agirlikla
malzeme {izerine bastirilir.

1.14.3.2. Rockwell-C Sertlik Olgme Metodu(HRC)

Bu metotta elmas konik u¢ 150 kg agirlikla malzeme
iizerine bastirilir.

Resim 1.9:Rockwell sertlik 6l¢iim cihazi
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Serdig | Msews G Serthgi
Tungsten Tungsten

Cuarisitde A B C Car%)ide ‘20 1]30 1(5:0
Bilye 3000 60KG | 100 KG | 150 KG Bilye kel ke ke

KG 3000 KG
| - 856 | 680 || 331 681 - (355
| - 853 | L 675 | 321 675 - (343
| - 850 | 670 || 311 669 - 33.1
767 | 847 | 664 || 302 663 - 321
757 | 844 | C 659 | 293 657 - 309
o745 | 84l | 653 || 285 653 - 299
733 | 838 | 647 || 277 646 - 288
722 | 834 D640 | 269 641 - 276
712 | | 262 63.6] - 266
710 | 830 | 633 | 255 [63.0 - [254
698 | 826 | 625 || 248 625 - 242
684 | s2 | 618 || 241 (61.8]100.0 22.8
o682 | 822 | C 617 | 235 61.4]99.0 21.7
. 670 | 818 | 610 || 229 60.8 982 20.5
656 | 813 | Ce0l | 223 | - 973200
653 | 812 | 600 | 217 | - 964180
o647 | 8Ll L 597 | 212 | - 1955 17.0
. 638 | 808 | D592 | 207 | - 946 [16.0
630 | 806 | 588 | 201 | - 938150
627 | s0s | o870 197 | - (928 -
. 601 | 798 | 573 192 | - (919 -
578 | 791 | 560 || 187 | - 907 | -
o555 | 184 | o547 0 183 | - 900 | -

Cizelge 1.12: Brinell ve Rockwell sertlik doniisiimleri




( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Parcanin bandini olusturarak
Olgililendiriniz.

vV VYV VvV VYV V

Parcanin Olgiilerini ¢ikararak, imal edilecegi
malzemeyi ve kalinligini belirleyiniz.
Kalibin ne kadar basim igin yapilacagini
Ogreniniz.

Malzemenin hadde ve c¢apak yoniini
belirleyiniz.

Kalibin basilacagi tezgahin kapasitesini
6greniniz.

Parcanin degisik serit yerlesimlerini yapiniz.
Fire miktarim ve kalip maliyetini de
diisiinerek en uygun serit yerlesim planlarini
seciniz.

» Adimi bulunuz ve verim hesabini
yapiiz.

A\

Serit yerlesim planina ve kesme payina
uygun adimi bulunuz.
Verim hesabin1 yaparak tasarimin verim
ylizdesini belirleyiniz.

» Dayama yerlerini belirleyiniz.

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

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

» Disi kalip 6l¢iilerini bulunuz.

Serit yerlesim planindan ve tablolardan
yararlanarak disi kalip dl¢iilerini belirleyiniz.
Disi kalip ylizeyine ortali olacak sekilde, disi
kalip yerlesim plani yapiniz.

» Kilavuz plaka 6lgiilerini bulunuz.

YV V| V VY

Disi kalip tasarimimi aynen kilavuz plakaya
aktariniz.

Serit yerlesim planina ve sac kalinligina
uygun olarak kilavuzun agik, yar1 agik veya
kapalim1 olacagim belirleyiniz.

Ozel durumlar harig, en iyi kesmenin kapali
kilavuzlu kaliplarda olacagini unutmayiniz
ve miimkiinse kapali kilavuz tasarlaymniz.

» Bant yolu 6lgiilerini belirleyiniz.

Bant yolu dlgiilerini belirlerken malzemenin
rahat ilerletilmesi saglanmalidir.

Bant genigliginin, sacin fazla oynamasini
onleyecek kadar olmalidir.
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» Artik sacin  kaliptan rahat  ¢ikmast
saglanmalidir.

» Bant yolu yiiksekligini belirlerken sacta
olusacak capak dikkate alinmalidir.

» Sac malzemesine ve kalinligina gore kesme

» Kesme boslugunu bulunuz. boslugunu, hesaplayarak veya tablodan
bakarak bulunuz.

» Kesiti en kiicik olan zimbanmn flambaj
(burkulma) boyunu bulunuz.

» Zimba boylar1 hesaplanan boydan fazla

olmamalidir.

» Zimba odlgiilerini belirleyiniz. » Silindirik delme zimbalarmin Odlgilerini,
zimba standartlar1 tablosuna bakilarak
belirleyiniz.

» Zimbalarin, zimba tutucu plaka tarafindaki
uclarina ¢ikint1 yapilacagi unutulmamalidir.

» Zmmba tutucu plakayr kilavuz plaka ile ayni
Olciide yapiniz.

» Zmmba tutucu plakanin, iist plaka tarafina,
zimbay1 tutacak olan kanallarin agilacagini
unutmayiniz.

» Alt plaka 6l¢iilerini belirlerken, digi kalibin
plakaya nasil yerlestirilecegine dikkat ediniz.

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

» Ust plaka zimbalar1 arkadan destekleyecek
sekilde olmalidir.

» Eger kalip, basma esnasinda {iist plakanin
zara gorme ihtimali varsa,araya zimba bask1

» Zimba tutucu plaka dlgiilerini
belirleyiniz.

> Ust ve alt kalip plaka olgiilerini
belirleyiniz.

plakasi konabilir.

> Ust plaka hareketli olacag: icin, cevreye ve
prese zarar vermeyecek sekilde
tasarlanmalidir.
Sap yerinin X ve Y koordinatlarini
hesaplayarak bulunuz.

Sap yerinin, presin c¢alismasina engel
olmamasina dikkat ediniz.

Kalibin biiyiikliigline ve presin sap baglama
yerine uygun Olgiilerdeki sap1 se¢iniz.
Standart  saplarin  isimize yaramadigi
durumlarda 6zel sap yapabiliriz.

Kalibimiza uygun, civata ve pimleri segerken
kalip biiytikligi ile orantili olmasina dikkat
ediniz.

» Kalip baglama sap yerini bulunuz.

Vi V. Vv VYV V¥V

» Standart kalip elemanlarini
belirleyiniz.
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((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri 6lgmeye ydnelik ¢oktan segmeli ve dogru-
yanlis tiirii sorular sorulmustur.

Test sonunda yer alan cevap anahtari ile konu hakkinda ne derecede bilgi edindiginizi
degerlendiriniz. Yanlis yaptiginiz sorularla ilgili konular1 tekrar gdézden gegiriniz.
Cevaplariiz dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

A-COKTAN SECMELI SORULAR

1. Serit yerlesimini yaparken asagidakilerden hangisi digerleri kadar 6nemli degildir?

A) Artik malzeme yiizdesi C) Kalip maliyeti.
B) Serit malzemenin kalinlig. D) Kaliplama sira sayisi.
2. Birden fazla sirali kaliplama hangi amagla yapilir?
A) Kalip maliyetini diisiirmek igin. C) Kesme kuvvetini azaltmak igin.
B) Artik malzeme yilizdesini diisiirmek i¢in. D) Az sayida malzeme basmak icin.
3. Iki veya cok kademeli kaliplarda kullanilan, seridin otomatik dayamadan onceki
islemlerinin yapilmasinda seridi belirli kademelerde ilerleten dayamalara ne
denir?
A) Pim dayama. C) Parmak (lk) dayama.
B) Yay baskili pim dayama. D) Pilot pim.
4, Sac kalligr 0,5 mm den ince saclarda egilmeyi dnlemek igin ne ¢esit kilavuz plaka
secilebilir?
A) Acik kilavuz plaka. C) Yar1 agik kilavuz plaka.
B) Kapali kilavuz plaka. D) Hepsi.
5. Asagidakilerden hangisi kesme boslugunu etkilemez?
A) Kesilen malzemenin cinsi. C) Zimba boyutlar1 ve sekli.
B) Kesilen malzemenin kalinligi . D) Ust plaka kalmlig1.
6. Asagidakilerden hangisi kesme kuvvetini azaltma yontemlerinden degildir?
A) Disi plakaya a¢1 vermek. C) Zimbaya ag1 vermek.
B) Kesme boslugunu azaltmak. D) Zimba boylarini kademeli yapmak.
7. Asagidakilerden hangisi, kesme boslugunun her tarafta esit olmasini saglar?
A) Disi plaka. C) Zimba tutucu.
B) Dayama. D) Kilavuz plaka.
8. Bir kaliba en az ka¢ merkezleme pimi takilmalidir?
A)4 )2
B)3 D) 1
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Menevisleme 1s1l isleminin yapilis amaci nedir?
A) Sertlestirme. C) Sogutma.
B) Yumusatma. D) Kirilganlig1 azaltma.

Hangi ikisinin sertliginin en yiliksek olmasi1 beklenir?
A) Disi plaka-Zimba. C) Alt plaka-Kilavuz plaka.
B) Ust plaka-Zimba tutucu. D) Yan kayitlar-baglama sapu.

B-DOGRU-YANLIS SORULARI

Asagidaki cimleleri okuyunuz. Dogru ise (D) yanlis ise (Y) isareti koyunuz.

(...... ) Kaliptan ¢ikan parca kullanilacaksa bu isleme kesme islemi denir.
(eeenen ) Birden ¢ok sirali kaliplama kalip yapim maliyetini digiiriir.
(...... ) Iki kaliplama arasinda birakmak zorunda oldugumuz serit malzeme payina

kesme pay1 denir.
[ ) Uretim say1s1 az olan parcalarda ¢ok sirali kalip tercih edilmez.

(...... ) Pilot pimler disi plaka ile kilavuz plakay1 birbirine baglamaya yarar.

[ ) Kalip malzemesinin sertliginin ve darbelere karsi dayaniminin, yiiksek olmasi
gerekir.

(e ) Kesme diizligii, kalinlig1 3 mm yi gecen saclarda sac kalinlig1 kadar alinir.
[ ) Kalip montajinda ilk 6nce merkezleme pimleri takilir.

(eeenen ) Zimba tutucu plakasi, kalip alt plakasina sabitlenir.
(......) Kalin malzemelerde biiyiik kesme boslugu, ince malzemelerde kiigiik kesme

boslugu tercih edilmelidir.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Uygun ortam arag¢ ve gere¢ saglandiginda, teknige uygun kilavuz plakali adimli delme
kesme kaliplarinin yapim resimlerini, resim kurallarina uygun ¢izebileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Sac metal kaliplar1 {ireten fabrika ve atelyelere giderek kaliplarm yapim
resimlerini inceleyiniz. Akliniza takilan konular atelyedeki teknik elemanlara
veya Ogretmenlerinize sorunuz. Bilgisayarli tasarim yapilan yerlerdeki
tasarimcilarin  ¢aligmalarini inceleyip, iirin tasarimimi bilgisayarda nasil
yaptiklarini sorunuz. Internetten sac-metal delme kesme kaliplar1 ve bilgisayarl
modelleme ile ilgili sitelerde aragtirma yapiniz. Edindiginiz bilgileri rapor
haline doniistiiriip gurubunuza sunum yaparak paylasiniz.

2. KALIP YAPIM RESIMLERINI CiZMEK

2.1.Yapim Resmi Tanimi ve Yapim Resimlerinde Bulunmasi Gereken Ozellikler

Yapim Resmi; bir parganin imal edilebilmesi i¢in gerekli tiim bilgileri kapsayan teknik
resimdir.

Bir yapim resmi, parcanin seklini, biiylikliigiinii, malzemesini, yiizey durumlarini,
iizerinde yapilacak iglemleri ve gerekli diger bilgileri tagimalidir. Bu bilgiler verilirken,
teknik resim kurallarina uyulmalidir.

2.1.1. Goriiniisler
Pargay1, higbir anlasmazliga imkan vermeyecek, onu en iyi ifade edebilecek ve goze
hos gelecek sekilde ¢izmeliyiz. Bunun igin, en uygun bakis yonii ve yeterli goriiniis sayisi

belirlenmelidir. Par¢anin geometrik yapisina gore, ka¢ goriiniiste ifade edilebilecegi, parcay1
meydana getiren girinti ve ¢ikintilara baglidir.

2.1.2. Kesitler

I¢ kisimlar1 delik, bosluk vb. bulunan pargalarn daha iyi anlasilabilmesi ve
Ol¢iilendirilebilmesi amaciyla, uygun yerlerden kesildigi kabul edilerek, kesit goriiniigleri
cizilir. Par¢anin sekli ve iizerindeki elemanlara gore; tam kesit, yarim kesit ve koparilmig
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kesit alinabilir. Kesit goriintisler kesit kurallarina gore (TS 10849) cizilmeli ve
isimlendirilmelidir.

2.1.3.0lciiler ve Toleranslar

Parcanin yeterli goriiniislerle ¢iziminden sonra, parcanin biyiikliglini ve
elemanlarinin konumlarmi gosteren olgiiler verilmelidir. Bu 6l¢iiler verilirken, 6l¢iilendirme
kurallarina (TS 11347) uyulmalidir. Yapim resimlerine 6l¢ii verilirken, pargayr meydana
getiren geometrik elemanlarin gorevleri, girinti ve ¢ikinti durumu, markalama ve imalat sekli
dikkate alinmalidir.

Olgiiler verilirken, higbir 6lciiniin ve seklin tam olarak yapilamayacagi kabul edilerek,
boyut olgiilerine ‘Boyut Toleranslar’ ve geometrik sekillere ‘Sekil ve Konum Toleranslar1®
verilmelidir.

2.1.4.Yiizey Kaliteleri (Isaretleri)

Pargalar, cesitli imalat yontemleriyle (dokme, dévme, talas kaldirma, kesme vb.)
iretilir. Dolayistyla, parcay1r meydana getiren biitlin ylizeylerin, nasil meydana getirilecegi
belirtilmelidir. Bir ylizeyin, hangi yontmle ve hangi kalitede oldugu, ylizey isleme sembolleri
(TS 2040) kullanilarak gosterilir.

2.1.5.0zel islemler

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

2.1.6.Yaz1 Alanlar1 (Antetler) ve Doldurulmasi

Parca resmi lizerinde gosterilmeyen bazi bilgiler, yazi alan1 veya antet dedigimiz
cizelgelere yazilir.

Antet; teknik resimlerin idari ve teknik yonden tamitilmasi ve pratik olarak
kullanilabilmesi amaciyla yeterli bilgileri tasiyan en az 170 mm uzunlugunda ve en az 40
mm yliksekliginde olan, dikdortgen bi¢iminde bir ¢izelgedir.Bu cizelge, yazilacak bilgileri
tam olarak kapsayacak boyut ve sekilde, ayrica yatay ve dikey olarak bdliintiilere ayrilir.
Antet; resim kagidinin daima sag alt koselerinde ve gerceve cizgisine bitisik olarak cizilir.
Antet; kurumun adi, resim, par¢anin adi, dlgek, resimde sorumlu kisilerin adi, imza ve
tarihler, pargadan ka¢ adet firetilecegi ve hangi malzemeden yapilacagi, gibi bilgileri
tagimalidir.
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2.1.6.1. Tek Parca Antedi Olcii ve Ozellikleri
15 15

Tarih Adi Imza Sayi

Cizen

Kontrol
St.Kont.
Olgek (®|__Resim Numaras

3 @@

@)

Sekil 2.1:Montaj resmi olmayan tek parca yapim ante

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

@ G5 (55 @) ) (15

Sekil 2.2: Montaj resmi olan tek parca antedi

2.1.6.2.Tolerans Antedi ve Ozellikleri @

Tolerans antedi, parca yapim
antedinin hemen {izerine sag
tarafa konur.

CISIS

Olgii [saret | Tolerans

15 G5 (20

Sekil 2.3:Tolerans Antedi

2.2. Yapim Resimlerinin Cizilmesi

Yapim resmi ¢izilirken, parcanin sekli ve biiytikliigii dikkate alinmalidir. Goriintislerin
tespit edilmesinden sonra; kagit biiylikliigli, resim alaninin uygun kullanilmas1 ve
yerlestirilmesi ¢ok Onemlidir. Kagidin yatay veya dikey tutulmasi, kenar bosluklar1 ve
goriiniigler aras1 bosluklara dikkat ediniz.

2.2.1.Par¢ca Konumunun Belirlenmesi

Parcanin bigimine gore imalat sekli, kullanildig1 yere gore durus sekli, pargcanin
resmini ¢izerken konumunu belirtir. Prizmatik pargalar, talag kaldirilarak islenecekse,
genellikle; egeleme, vargelleme veya frezeleme islemleriyle imal edilir. Dolayisiyla; tezgaha
baglama sekli, konumunu belirtir.

2.2.2.Goriiniislerin Belirlenmesi

Pargalar1 en iyi ifade eden yiizeyleri ve karakteristik Ozellikleri genellikle &n
goriiniiglerde gosterilmelidir. Temel goriiniis olarak ifade edilen bu goriiniise gore parcalarin
ka¢ goriiniisle ifade edilebilecegi arastirilir. Bu goriiniisler cizilirken, tek goriiniisle ifade
edilecekse; on goriiniis yeterlidir (sac pargalari, miller, civatalar, pimler vb). Iki goriiniis
cizilecekse, On-yan veya On-iist goriiniisler cizilir. Bu goriinisler g¢izilirken parganin
ozelligine gore; tam kesit, yarim kesit ve koparilmis kesit olarak ¢izilebilir.
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2.2.3.Par¢a Cizim Olg:eginin Belirlenmesi

Yapim resmi ¢izilirken; parcanin biiyiikliigli ve ¢izilecek kagidin standart olgiileri,
¢izim Olgeginin belirlenmesini gerektirir. Cok biiyiik parcalar standart kiigiiltme 6l¢ekleri
(TS 3532’ye gore;1:2, 1:5, 1:10 vb...) kullanilarak kii¢iiltiiliir. Ancak parg¢a iizerinde bazi
kisimlar ¢ok kiiciiliiyor ve anlatilamiyorsa bu takdirde; ayni pafta iginde uygun bir 6lgekle
detay goriiniisler ¢izilir. Cok kiiciik pargalar ise, bityliltme 6lgekleri (2:1, 5:1, 10:1 vb...)
kullanilarak cizilir. Hangi 6l¢ekle cizilirse ¢izilsin, dlciilendirme yapilirken yazilacak o6l¢ii
rakamlari, parganin asil dlgiileri olmalidir.

2.2.4. Resim Cizim Kurallarinin Uygulanmasi

Cizime baglamadan Once goriiniis sayisinin tespiti, Ol¢iilerin nerelere konulacagi,
gorilinligler aras1 bosluklarin belirlenmesi, gerekli isaretlerin ve aciklamalarin nerelere
konulacagi gibi islemlerin 6nceden tasarlanmasi ve bir kroki ¢izilmesinde fayda vardir.

2.3. U¢ Boyutlu Kati1 (3B) Modelleme

2.3.1. Kalinhk Atamak
Emﬁged iki boyutlu ¢izilmis sekil, “extruded” komutuyla yiikseklik verilerek {i¢

Bozz/Base

boyutlu hale getirilir.

A B C
Sekil 2.4: Extruded komutuyla kalinhik atamak

A: Seklimiz iki boyutlu ¢izilir.
B: Iki boyutlu ¢izilmis sekle extruded komutuyla istenilen kalinlik (yiikseklik) verilir.
C: Kalinlik onaylandiktan sonra resim {i¢ boyutlu kati hale gelmis olur.
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2.3.2.Katilan Birbirinden Cikarmak

Extruded Katilar1 birbirinden ¢ikarma, extruded-cut komutuyla yapilir.
Cut

A | B C
Sekil 2.5: Extruded- cut komutuyla katilar1 ¢citkarma

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 kati ¢ikarilmis olur.

2.3.3.Dondiirerek Kat1 Olusturma

o)

BREU?Lued Dondiirerek kati olusturma, revolved komutuyla yapilir.
05E]Dase

Sekil 2.6: Revolved komutuyla déndiirerek kati olusturma

A: Dondiiriilecek olan sekil iki boyutlu olarak ¢izilir.

B: iki boyutlu ¢izilmis sekilde revolved komutuyla, déndiiriilecek olan referans eksen
secilir(yesil ¢izgi). Dondiiriilecek olan ac1 girilir.

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

Re\gah&ed Dondiirerek katilari birbirinden ¢ikarma, revolved-cut komutuyla yapilir.

Sekil 2.7: Revolved-cut komutuyla katilar1 birbirinden ¢cikarmak

A: Parca diizlemine dik dondiirtilecek profil ¢izilir.
B: Revolve-cut komutuyla dondiirme ekseni ve profil se¢ilip dondiirme agisi girilir.
C: Komutlar onaylandiktan sonra parca segilen profilde girilen agida kesilmis olur.

2.3.5.Yol Kullanarak Kati Cisim Olusturmak
=

Sweept Yol kullanarak kati cisim olusturma, swept komutuyla yapulir.
Bosz/Base

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: Eksende (path) ilerleyecek olan profil ¢izgi, eksen c¢izgisine dik olacak sekilde
hazirlanir.
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Sekil 2.8: Swept komutuyla yol kullanarak kati1 olusturmak

D: Swept komutuyla dnce pembe renkli yol ¢izgisi segilir, sonra yesil renkli sekil
secilir.
E: Komutlar onaylandiktan sonra yol kullanarak kat1 model olusturulmustur.

2.3.6. iki Yiizey Arasinda Kat1 Olusturma

LoFEd Iki yiizey arasinda lofted komutuyla kat1 olusturulabilir.
BossfBaze

A B C
Sekil 2.9: Lofted komutuyla iki yiizey arasinda kati olusturma

A: 1ki kat1 parga olusturulur ve birlestirilecek olan yiizeyler belirtilir.
B: Lofted komutuyla aras1 doldurulacak olan yiizeyler segilir.
C: Komutlar onaylandiktan sonra secilen iki ylizey arasinda kati olusur.
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2.3.7. Katilarda Kavis ve Pah Olusturma

2.3.7.1. Katilarda Kavis Olusturma

Fillet Katilarda kavis olusturma, fillet komutuyla yapilir.

A B
Sekil 2.10: Filet komutuyla kavis olusturma

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

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

2.3.7.2.Katilarda Pah Olusturma

ChamFer Katilarda pah olusturma, chamfer komutuyla yapilir.

[10.00mm |
45 D0deg

A B
Sekil 2.11: Chamfer komutuyla pah olusturma

A: Chamfer komutundan sonra pah olusturulacak kenarlar secilerek, pah Slgiisii ve
acis1 girilir.
B: Komut onaylandiktan sonra pah, se¢ilen kenarlara, girilen dl¢ii ve agida olusturulur.
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2.3.8.Katilarda Et Kalinhig1 Olusturma

hal Katilarda et kalinlig1 shell komutuyla olusturulur.
e

Sekil 2.12: Shell komutuyla katilarda et kalinhg: olusturma

A: Et kalinligi olusturulacak parga ¢izilir.

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

C: Komutlar onaylandiktan sonra segilen yiizeye girilen Ol¢li kadar et kalinligi
verilmis olur.

2.3.9.Katilarda Aynalama

M%r Katilarda aynalama mirror komutuyla yapilir.

Sekil 2.13: Mirror komutuyla aynalama

A: Aynalanacak parga segilir.Mirror komutu tiklanarak referans yiizeyi segilir.
B: Komutlar onaylandiktan sonra, parg¢a referans yiizeyin karsisina aynalanmig olur.
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2.3.10.Katilarda Dairesel Cogaltma
o

cCircular Katilarda dairesel ¢ogaltma circular pattern komutuyla yapilir.
Pattem

A B C
Sekil 2.14:Circular pattern komutuyla dairesel cogaltma

A: Dondiiriilecek yiizey secilir.
B: Dondiirme ekseni segilir.Dondiiriilecek obje adedi ve agisi girilir.

2.3.11.Katilarda Dogrusal Cogaltma

imesr  Katilarda dairesel ¢ogaltma linear pattern komutuyla yapilir.
Pattetn

A B C
Sekil 2.15: Linear pattern komutuyla dogrusal ¢cogaltma

A: Cogaltilacak parca segilerek linear pattern komutu segilir.

B: Cogaltma eksenleri segilerek ¢ogaltma sayilar girilir.

C: Komutlar onaylandiktan sonra parga segilen eksenlerde, girilen sayida gogaltilnig
olur.

2.4.Katilarin Teknik Resimlerinin Olusturulmasi
2.4.1.Cizim Sayfas1 Olusturma

Drawing komutuyla istenilen Olgiilerde ¢izim sayfast agilir. Daha Onceden
kaydedilmis pargay1 ¢izim sayfasinda agmak icin make drawing komutu tiklanir.
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a 20 engineering chawing, typically of a part or assembly

Drawing

Advariced | i = = I "

Sekil 2.16:Cizim sayfasi olusturma

2.4.2.Antedin Diizenlenmesi

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

Tarh Adi imza Say

Gizen

Koniro!
SiHont
Gigek Resim humarast

K Delete
Properties. ..

GoTa...
&), Zoom to Selection

Cuskornize Menu

Sekil 2.17:Antedin diizenlenmesi

2.4.3.Goriiniislerin Cizim Sayfasina Aktarilmasi

Cizilen parcalar kaydedilir. Daha sonra sekildeki komut (Make drawing from part)
tiklanir. Sayfa aciliginda istenilen ¢izim sayfasi secgilerek, parcanin goriniigleri ve
perspektifi, ¢cizim sayfasina aktarilir.

HY S8R oo

IEW | o o
Eitruded  Entruded  Revolved

h *
Make Drawing from Part/Assembly

Creates a new drawing of the current
part or assembly,

IIH

i
f

Sekil 2.18:Goriiniislerin ¢izim sayfasina aktarilmasi
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2.4.4.0lciilendirme

- E

I Horizontal

IF vertical Olgiilendirme tools meniisiindeki dimensions komutuyla
{51 Baseline yap111r.

& Ordinate Eklemeli D 425 14 33 22

UY Horizontal Ordinate diciifendirme ‘ ‘
(% Vertical Ordinate
~" Charfer

Attach Dimensions |:|

j< align Collinear fRadial e
3 Align ParallelfConcentric

Custarize Menu

25

Mutlak 565
digiifendirme

Sekil 2.19:Eklemeli ve mutlak dl¢iilendirme

|

Y

Cex
=B
n

=
T

114
Y

Y

2.4.4.1. Eklemeli dl¢iillendirme

Bir 6nceki 6l¢ii ¢izgisinden itibaren yapilan 6lciilendirmedir, artigh sistemde denir.
2.4.4.2. Mutlak ol¢iilendirme

Biitiin 6l¢iilerin bir noktaya gore yapildigi dlgiilendirmedir.
2.4.5. Katilarm izometrik Goriintiilerinin Cizim sayfasina Eklenmesi

Parca c¢izildikten sonra ¢izim
sayfasi acilir.Cizim sayfasinin
solundaki model view meniisiinden
isometric secilir, daha sonra sayfanin
istenilen yeri tiklanarak, parcanin
1sometrik perspektifi ¢izim sayfasina

|
aktarilir. Dilay e -
EEEEI
& High quality
" Dralt qualiy

Top
“Bottom

“Trimetric
“Dimetric

Sekil 2.20: izometrik goriintiilerin ¢izim sayfasina eklenmesi
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2.4.6.Yiizey Piiriizlilliigii ve Toleranslarin Eklenmesi

2.4.6.1.Yiizey Piiriizliiliigiiniin Eklenmesi

Yiizey pliriizliligi ¢izim
sayfasindaki annotatios meniisiinden
surface finish komutuyla eklenir.

Surface
Finish

Ra  1.6:Yiizey
sinir1l.6pm.

Ra  0.8:Yiizey
sinir10.8pum.

0.5:Agir1 isleme kalinligi 0.5 mm

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

plrizliliginin st

pliriizliliigiiniin =~ alt

Sekil 2.21: Yiizey piiriizliiliigiiniin eklenmesi.

2.4.6.2.Toleranslarin Eklenmesi

FearnetHc
Talerance

Properties

Geometric Tolerance I

— Feature control frames

|
Symbal

[ai| <71 fica [l [
— IHa1. Ita;laﬂrnl; —
— |

ID.5 m Radial —*7

Ra 1.6 taslanmmisd
—Ra 08,/ 2.5/Rz 16 —
0.5 mirm R 25/Rz&83 —

Tolerance 1 Tolerance 2 Primary

Secondary Tertiary Frames

| e N e

me| oS

[ | —e |

os| [l wof @ me| |

LEg

me| [ melfe

—
EE

I Composite frame

[~ Between bwo points

Projected tolerance zone
’V Height

Layper:
' [+tere = | Goiors.._|

I~ Show PTZ

GTal Favarite

| <NONE> =l

Toleranslar, annotations meniisiinden geometric tolerance komutuyla eklenir.

T amam I

iptal I Uypgula I “vardim

Sekil 2.22:Tolerans penceresi.
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2.4.6.0zel islemler e = | St Dmension
—— 2 Balloon
Simgesi tiklanarak resim iizerindeki R e
Ozel islemleri belirtebiliriz. Uretim Oncesi S e
. Daturn Feature
ﬁ veya sonrasinda yapilacak bazi iglemler ve &% Model Items
Arnotation aciklamalar, seklin veya kagidin uygun bir J_j__j‘lzl‘:':k&'"”“t
yerinde ygplhr.Ornegin sertlestirme, birlikte © conter mark
islem gorecek pargalar bu alanlara B= Contarine
yazilabilir. [ Hol= Table
Revision Table
w» Show Description
Custamize Cormmand Manager ...
Sekil 2.23:Resme ekleye bilecegimiz 6zel islemler
2.4.7.Kesit Alinmasi
= Kesit alma section view komutuyla yapilir.

| 7 W 7 W

®© (- U PN I

Sekil 2.24:Kesit alma

A: Kesit alinacak parganin {ist ve 6n goriiniisii.
B: Section viewKomutu ile parcanin kesilecek olan ekseni belirtilerek, kesitin
alimacagi yere tasinir.



2.4.8.Detay Goriiniisler

Detay  gorlintisler  bir

2.4.9.0l¢ceklendirme

parcanin
goriintigleridir. Gorliniis sayis1 pargadan parcaya degisir.

anlagilabilir

Teplanamy
RoO.S,
0.5 %/ 2.5/Rz 63

126
5

Sekil 2.25: Detay goriiniisler

Olgeklendirme ile kiigiik pargalar biiyiiltiilerek anlasilir hale getirilir. Biiyiik parcalar
da kiiciiltiilerek ¢izim sayfasina sigmas1 saglanir

Ana parga 6lcegi \
Seal ] -
* Use parent scale
Levha 6lgegi —— {7 lze sheet scale
/ @ Uze custom scale
L

Kullanici 6lgegi

2.4.10.Cizilen Resimlerin Ciktisinin Alinmasi

=] Cizilen resimler A4 kagit
Olgiisline kadar yazicidan (printer), A4
kagit oOlciisiinden biiyiik olanlar da

¢iziciden (plotter) ciktisi
alinabilir.Yazdir  dedigimiz zaman
yandaki pencere agilir. Bu pencereden
gerekli yazdirma ayarlar1t yapilip
onaylandigt  zaman  ¢izimlerimiz
basilmaya baslar.

Sekil 2.26:0l¢eklendirme

— Document Printer
Mare: Bluebeam POF Printer ﬂl
Statuz.  Haar Page Setup... |
Type: BluebeamPSDriver
‘Where:  BLUEBEAMPDFPORT
Cammert:
— System Option: Document Options
Line weights... | Marging... | ’7 Header/Foater. .. |
— Print range . -
&l ‘@ el Mumber of copies: |1 3,
" Pages: I [~ Prirt Background
Enter page numbers/ranges. ™ Prit ta file
For example: 135810 u Carrvert Draft Quality views to
High Quality
ok | Chse | Help |

Sekil 2.27:Cizilen resimlerin ¢iktisinin alinmasi.
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2.5. Parca Bandinin Cizimi

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

Hadde Yoni =3 19 ?\b(
=o mm. /

]
: ‘: g
.’§> |
% J S Q
S | / ‘ 2
S 7
£ ]
= /
3 ; 18
| 50

Sekil 2.28:Par¢a bandinmin ¢izimi

2.5.1.Parcanin Bant Uzerinde Gosterilmesi

Is parcasmin  serit malzeme Iiistiinde
cizilmis sekli Sekil 2.29°da gosterilmistir.

Sekil 2.29:Parcanin bant iizerinde gosterilmesi
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2.5.2.Istasyonlarin (adimlarin) bant iizerinde gosterilmesi

Tarali alanlar zimba ile kesilecek olan

yerleri  gostermektedir. Delme  kesme
kaliplarinda zimbalarin ¢ok yakin olmasi
istenmez, c¢ilinkii disi plakadaki kesme

kenarlar1 ¢atlayarak diger kesme kenarlariyla
birlesebilir. Bunu oOnlemek i¢in de adim
atlatilarak serit yerlesimi yapilir. Bu islemde
kesme zimbasi, delme zimbasindan hemen
sonraki adima degil de daha ilerdeki adimlara
tasarlanir. Zimbalar aralarin1 gereginden
fazla agmakta kalip ebatlarmi biiyiitecek ve
dolayisiyla da kalip maliyetini artiracaktir.

Adim
2.5 (Kesme Payi)

CTheTh N
1 llr*jJZZZ?lf*wl

— — | I
1 ALTJ% -
R 1/// 1
A L___]

Sekil 2.30:Adimlarin bant iizerinde gosterilmesi

2.5.3.Dayama Yerlerinin Cizilmesi (Gosterilmesi)

Bu Kaliplamada ashinda parmak
dayamaya gerek yoktur, ¢linkii ilk delikten
sonra  otomatik  dayama ilerlemeyi
saglamaktadir. Fakat delmeden sonraki ilk
kesme isleminde kesme zimbasinin biitiin
ylizeyiyle kesmemesinin doguracagi
momentin, kaliba  zarar  vermesinin
onlenmesi diisliniilmiistiir. Sonugta parmak
dayamalarin yapimi da zor degildir ve
yapilmasinda yarar vardir.
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Otomatik, geri gekme
tipi dayama
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@ Parmak (ilk) dayama

Sekil 2.31:Dayama yerlerinin ¢izilmesi



2.6. Kalip Parcalarimin Yapim Resimlerinin Cizilmesi

2.6.1. Disi kalip Plakanin Yapim Resminin Cizilmesi

Disi kaliplar genelde 6n goriiniisii kesit olmak iizere iki goriiniiste gosterilirler.Acisal
bosluklar iist gériiniiste kesik ¢izgilerle gosterilir.
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Sekil 2.32: Disi plakanin yapim resminin ¢izilmesi
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2.6.2.Kilavuz Plakanin Cizilmesi

Kilavuz plakalar iki veya ii¢ goriiniiste ¢izilebilir. Civatalar disiye girdigi i¢in vida
yerleri sadece dis uistli ¢apinda bos delik olarak ¢izilir. Civata basi yuvalari civata bagindan
kiiciik olmamalidir. ) an
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Sekil 2.33: Kilavuz plakanin yapim resminin ¢izilmesi

2.6.3.Delme Kesme Zimbalarinin Cizilmesi
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Sekil 2.34: Delme kesme zimbalarinin yapim resimlerinin cizilmesi.
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2.6.4.Kahp Alt ve Ust Plakalarinin Cizilmesi

Kalip alt plakast pres tablasma baglanacagi igin Olgiisiinlin, yanlardan c¢ikiti

olusturacak kadar olmas1 gerekir.

Kalip st plakasindaki baglama sap1 vida deligini, hesaptan ¢ikan yere, sap vida
Olciisiinde ¢izilmelidir.
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Sekil 2.35:Kalp iist plakasinin yapim resminin ¢izilmesi. Sekil 2.36:Kalip alt plakasinin yapim

63

B

i
25
5
175

resminin ¢izilmesi.



2.6.5.Z1mba Tutucu Plakanin Cizilmesi
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Sekil 2.37: Zimba tutucu plakanin yapim resminin ¢izilmesi

2.6.6. Kalip Baglama Sapinin Cizilmesi

Kalip baglama saplar standarttir ve 6lgiileri tablodan alinir.
dl
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Sekil 2.38: Kalip baglama sapinin yapim resminin ¢izilmesi




( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Pargay1 bant iizerine yerlestiriniz.

YV VYV

Parganin kesme payini, tablodan bulunuz.
Uzun kesme boylarinin malzemenin hadde
yoniine paralel olmasina dikkat ediniz.

Serit yerlesimine ve kesme payma uygun
olarak serit genisligini bulunuz.

» Bant lizerinde adimlar1 belirleyiniz.

\ 4

A\

Adim1 belirlerken dayama yerlerini ve
kesme paymi dikkate aliniz.

Zimbalar birbirine ¢cok yakin oluyorsa, adim
atlatarak zzmbalar aras1 mesafeyi biiyiitiiniiz.

» Disi kalipyi(Plakay1) ¢iziniz.

Yaptiginiz serit yerlesim planina uygun
olarak, disi kalip boyutlar1 tablosundan disi
kalip dlciilerini bulunuz.

Disi kalibin dis 6lgiilerini ¢iziniz.

Adimlara ve serit yerlesim planina uygun
olarak, zimba deliklerini ¢iziniz.

Cizimde, zimba  deliklerinin = kesme
kenarlarinin,disi kalip plakasini ortalamasini
saglaymiz.

Civata ve pim delik yerlerini tablodan
bularak ¢iziniz.

On ve iist goriiniiste ac1sal boslugu ciziniz.

» Kilavuz plakayi ¢iziniz.

Kilavuz plakayi ¢izerken delik eksenlerinin,
disi kaliptaki delik eksenleriyle aym
olmasina dikkat ediniz.

Kilavuz plakayr disi kaliba baglayan
civatalar, kilavuz plakay1 bos gecer, kilavuz
plaka sadece kullanilacak crvatanin dis {istii
capinda delinir.

Kalipta  kullanilan  civatalarin ~ baglan
miimkiinse ¢ikintisiz olacak sekilde kalip
parcalarma  gomiilmelidir.Cizimde  de
bunlara dikkat ediniz.

Kullandigimiz civatalar standart oldugu i¢in
civata deligi ¢izimlerini standart Olgiilere
gore ciziniz.

» Kalip alt plakasini ¢iziniz.

Kalip alt plakasi, kalib1 prese baglayacagi
icin disi kaliptan biiyiik olmalidir.

Kalip alt plakasindaki zimba deliklerini, disi
plakadaki acisal boslugun bitiminden
itibaren diiz olarak ¢iziniz.
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» Zimbalarin boylarmin flambaj boyundan
uzun olmamasina dikkat ediniz.
» Zimbalarin zimba tutucuya baglanacak
kisimlarini belirtiniz.
» Zimba tutucuyu ¢iziniz. > Ziml?a "tutucu, Zlmb.aﬁlarln .b.aglanma sekli
g0z Oniine alinarak ¢izilmelidir.
» Kalip sap1 yeri hesabiyla buldugumuz yeri
belirleyiniz.
Kalip sap1 yerine, sectigimiz kalip sapi
civatasina uygun civata deligini ¢iziniz.
L » Kalibimiza u kalip sap1 standart
> Kalip sapini giziniz. Olciilerini tablo}c,lilrllzlarak (}j‘)izinizr.’

» Delme kesme zimbalarini ¢iziniz.

> Ust plakay ¢iziniz. >
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri 6lgmeye yonelik ¢oktan se¢meli sorular
sorulmustur.Test sonunda yer alan cevap anahtari ile konu hakkinda ne derecede bilgi
edindiginizi degerlendiriniz. Yanlis yaptiginiz sorularla ilgili konular1 tekrar goézden
geciriniz.Cevaplarimiz dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

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

2-Asagidaki komutlardan hangisi iki boyutlu ¢izimi ii¢ boyutlu hale donistiirmez ?
A) Extrude B) Revolve C) Mirror D) Swept

3-Asagidaki komutlardan hangisiyle iki ylizey arasina kat1 olusturabiliriz ?
A) Revolve B) Lofted C) Fillet D) Swept

4-Asagidakilerden hangisini tiklayarak, resmimize yiizey isareti koyabiliriz ?

vl o9 4
A) Sutface B) Circular C) Dirsnn::;an D) Sﬁ

Finish Pattetn

5-Merkezleme pimi, agagidakilerden hangi ikisinin merkezlenmesinde kullanilir?
A) Zimba tutucu ve iist plaka. C) Kilavuz ve zimba tutucu plakasi.
B) Kilavuz ve disi plaka. D) Zimba ve zimba tutucu plakasi.

6-Asagidakilerden hangisinin yiizey isleme igareti digerlerinden hassas olmalidir?
A) Disi plaka. C) Ust plaka.
B) Zimba tutucu. D) Alt plaka.

7-Asagidakilerden hangi ikisinin toleransi digerlerinden daha kiiciiktiir?
A) Disi plaka-Alt plaka. C) Zimba-Zimba tutucu.
B) Disi plaka-Zimba. D) Kilavuz plaka-Zimba.

8-Asagidakilerden hangi ikisinden genellikle civatalar bos geger ve vida dis dibi ¢ap1
cizilmez?

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

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

A) 4 (O

B)6 D)3
10-Yapim resimlerinde asagidakilerden hangisi olmalidir.

A) Yiizey isleme isaretleri. C) Olgiiler.

B) Toleranslar. D) Hepsi.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Modiille kazandiginiz yeterliligi 6lgmek i¢in herkes ayr1 bir parcanin kalibini, kilavuz
plakali olarak tasarlayip yapim resimlerini ¢izecektir. Bunun i¢in asagidaki davranislan
sirastyla yapmaniz gerekmektedir.Cevaplarinizda hayir segenegi var ise bir sonraki davranisa
gegmeden, hayir dediginiz davranisi yapmaniz gerekmektedir.

Uygulama sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile modiilii gegip
gecmeyeceginiz size bildirilecektir.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI Evet | Hayr

1 Parganin bandin1 olusturarak 6l¢iilendir diniz mi ?

2 Adimi1 bulunup, verim hesabin1 yaptiniz mi?

3 Dayama yerlerini belirlediniz mi?

4 Disi kalip 6lgiilerini buldunuz mu ?

5 Kilavuz plaka dlgiilerini buldunuz mu?

6 Bant yolu 6lgiilerini belirlediniz mi?

7 Kesme boslugunu buldunuz mu?

8 Zimba 6lgiilerini belirlediniz mi ?

9 | Zimba tutucu plaka Slgiilerini belirlediniz mi?

10| (st plaka dlgiilerini belirleyiniz mi?

I1 | Alt plaka dlgiilerini belirlediniz mi?

12 Kalip baglama sap yerini buldunuz mu?

13 Standart kalip elemanlarini belirlediniz mi?

14 Standart kalip elemanlarinin, kalip plakalar: iizerindeki yerlerini belirlediniz
mi?

15 Cizim yapilacak ortamu ve arag geregleri hazirladiniz m1 ?

16 Pargay1 bant tizerine yerlestirdiniz mi?

17

Bant tizerinde adimlari belirlediniz mi?

18 Disi kalib1 (plakay1) ¢izdiniz mi?

19 | Kilavuz plakay1 gizdiniz mi?

20 Kalip alt plakasini ¢izdiniz mi?

21 Delme kesme zimbalarimi ¢izdiniz mi?
22 Zimba tutucuyu ¢izdiniz mi?

23 Kalip iist plakasini ¢izdiniz mi?

24

Kalip sapini ¢izdiniz mi?

25 Cizimleriniz sonucunda standart kalip elemanlarinin ¢izimlerinize
uygunlugunu kontrol ettiniz mi?

26 Yaptiginiz tasarim ve ¢izimleriniz 151ginda, kalibinizin ¢alismasini kafanizda
canlandirdiniz mi?

27

Tasariminizin sorunsuz ¢alistigina inandiniz mi?
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELI TEST
1 B
2 B
3 C
4 A
5 D
6 B
7 D
8 C
9 D
10 A

DOGRU-YANLIS TESTi
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OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI
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