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Milli Egitim Bakanlig: 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 521MMI139
ALAN Makine Teknolojisi
MESLEK/DAL Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Kilavuz Plakah Delme Kesme Kaliplar: 4
MODULUN TANIMI Kalip montaj}rvnn ‘yap11arak, prese baglanip, baski
yapilmasini anlatan §grenim materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL Bu dersin ilk i¢ modiiliinii almis olmak.
YETERLIK KZ}llp olusturan elemanlarin montajimi yapmak ve
prese baglayip test etmek.
Genel Amag
Parcalar1 daha onceden tek tek yapilan delme kesme
kaliplarinin montajinin yapabilecek, kalibi uygun prese
baglayacak ve kalip basimini yapabilecektir.
MODULUN
AMACI Amaglar
> Kilavuz plakali delme kesme kalip pargalarinin
montajini resmine uygun yapabilecektir.
> Kilavuz plakali delme kesme kaliplarini prese
teknigine uygun baglayarak test edebilecek.
Ortam: Sac metal pres atdlyesi , bilgi teknolojileri
sinifi, laboratuar ,isletme, kiitliphane gibi 6grencinin kendi
OGRENME kendine veya grupla ¢alisacagi tiim ortamlar.
ORTAMLARI VE Smif: Televizyon, VCD, DVD oynatici, tepegdz,
DONANIMLAR projeksiyon cihazi, bilgisayar ve donamimlari, smif
kiitiiphanesi, dijital kayit cihazi, grenim materyalleri vb
Atolye: Sac metal pres atdlyesi, 6lgme kontrol aletleri
Modiiliin iginde yer alan her bir 0&grenme
OLCME VE iavliyftircllc.le.n' sorlgla d\“/;efilen 61(}1;16 .arailarl iilev kenc;)i.rlliz.i
DEGERLENDIRME gerlendiriniz. Modiiliin sonunda ise kazandigimz bilgi,
beceri, tavirlari o6lgmek amaciyla Ogretmen tarafindan
hazirlanan 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Modiil uygulamalari sirasinda, atdlye, sinif ve bireysel
YONTEM VE fa}'aliyetlerde grup gql1smas1; gergek yasant{ ?rtamlarana
TEKNIiKLER gbzlem yapma, gezi, deney, arastirma, griisme, proje
hazirlama, sunum yapma, uygulama, bireysel 6grenme, vb
tekniklerle caligabilirsiniz.
ARASTIRMA VE Sac metal pres atdlyesi, fabrikalar, internet ortama,
UYGULAMA YERLERI | kiitiiphanelerden bilgi ve dokiiman aliniz.

il







Sevgili Ogrenci,

Hizla gelisen teknoloji ¢aginda, kalipgiligin birkag ciimleyle aciklanamayacagi bir
gercektir. Cilinkii kalipgilik, giinliik hayatimiza girmis pek c¢ok par¢anin iretimini
gergeklestiren en 6nemli mesleklerden biridir. Bu parcalarin iiretiminde; zaman, kalite ve
Olcii tamlig1, malzeme tasarrufu ve 6zdeslik saglayan, ayrica isgilik giderlerini asgari diizeye
indiren bir meslektir.

Bu meslekle, tip, otomobil, ucak, bilgisayar, cep telefonu, insaat sektorii ve oyuncak
sanayisi, saatgilik, egitim, elektrik v.b alanlarda ¢ok hizli gelisim gostermistir. Ulkelerin
gelirleri neredeyse bu sanayi girdileri ile 6l¢iilmektedir. Giin gectikge kalipgilik teknolojisi
Oonem kazanmaktadir.

Bu modiil sonunda sac metal preslerini c¢alistirabilecek, kalip baglayip degistirme
yapabilecek, kaliplarm sorunlarina ¢6ziim iiretebileceksiniz. Sanayinin bu konuda istedigi
niteliklere sahip olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Temel plastik enjeksiyon kaliplarini enjeksiyon presine teknigine uygun ve emniyetli
bicimde baglayabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Sac metal kaliplarinin gesitleri, tiretimdeki 6nemi hakkinda bilgi toplayiniz.
> Sac metal preslerinin gesitlerini aragtirarak karsilastiriniz.

1. KALIP MONTAJINI YAPMA
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Sekil 1.1: Sac rondela kalib1
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4 | ALT GRUP BAGLAMA CIVATASI 13 ) HAZIR M8X100
1 | KALIP ALTLIGI 12 01.12 C1040

2 | MERKEZLEME PiMi 11 01.11 CiVA CELIGI 52 RC
1 | KILAVUZ PLAKA 10 01.10 C1080

1 | DAYAMA 9 01.09 C1050

1 | DISI PLAKA 8 01.08 (2080 58 RC
1 | BAGLAMA SAPI 7 01.07 C1060

4 | UST GRUP BAGLAMA CiVATASI 6 . HAZIR M8X50
1 | BAGLAMA SAPI TUTUCU PLAKA 5 01.05 C1060

1 | TAMPON PLAKA 4 01.04 C1080

1 | ZIMBA TUTUCU PLAKA 3 01.03 C1080

1 | DELME ZIMBASI 2 01.02 C 2080 58 RC
1 | KESME ZIMBASI 1 01.01 C 2080 58 RC

MONTAIJ ;
SAYI PARCANIN ADI NO RESIM NO GEREC ACIKLAMA

Cizelge 1.1: Sekil 1.1°deki sac rondela kalibina ait Montaj antedi

Sekil 1.1’de Sac rondela kalibinin montaj resmi verilmistir. Bu kaliba ait montaj resim
antedi de Cizelge 1.1°de gosterilmistir.

1.1. Alt Grup Montajim1 Yapma

1.1.1. Kahp Alt Plakasi

Kalip alt plakasi, tiim kalip alt grubunu {izerinde tagiyan ve kalibin prese baglanmasini
saglayan kalip elemanidir. Kalip alt plakasi iizerinde gelisi giizel delik, 6ne yana asiri
fazlalik, olmamasma Ozen gosterilmelidir. Diger kalip elemanlarinin sekil, bicim ve
Olciilerine uyumlu olmalidir. Kalip atélyelerinde ekonomi ve zaman kazanmak agisindan
boyutlar1 ayni olan kaliplara, ayni alt plaka baglanabilir. Malzeme gereci olarak platina ve
celik dokiim tercih edilir.
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Sekil 1.2: Kalip alt plakasi
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1.1.2. Disi Kalip Plakas1

Kalip govdesi veya kesici plaka dedigimiz disi kalip plakasi, kalibmn temel
elemanlarindan biridir. Kesme olay1 zimba ile calisarak meydana gelir. Bu eleman avadanlik
celiginden (hava celigi veya yag ¢eligi) yapilir. Basit sekilli ve ucuz olmasi istenen kalipla
adi karbonlu celikten yapilir. Celigin sertlestirme isleminden sonra O6l¢li ve bicim
degistirmesi gerekir. Bunun i¢in ¢elik imal eden firmalarin kataloglar1 incelenmelidir. Kalip
govdesi ve zimbalar icin “SPASIYEL” (special) “Na-2080” olarak adlandirilan gelik veya
dengi celikler kullanilmaktadir. Kesici plaka, yapimindan sonra sertlestirilir ve meneviglenir.
Sertligi 59-61 Rc olmalidir. Kalip govdesi tek parcali oldugu gibi, gerektigi zaman iki veya
fazla daha parcali da olabilir.

Kalip govdesi, kalip alt plakasina cesitli usullerle baglanir. Sabitligin saglanmasi i¢in
vidalar, pimler, faturalar, yuvalar ve kamalardan yararlanilir. Patlamaya kars1 kalip gévdesini
emniyete almak icin, govde kalip altliginda agilacak kanala (yuvaya) siki gegirilerek
gomiilebilir (Sekill.3).

Asagidaki hallerde kalip govdesi pargali yapilir.

»  Genis kalip govdeleri

>  Islenmesi zor kiiciik kalip delikleri

»  Karnigik bigimli kalip delikleri

»  Sik sik aginma hallerinde

»  Deliklerin taglanmasi istenirse
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Sekil 1.3: Disi kalip plakasi
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1.1.3. Dayamalar

Dayamalar seridin istenen adimda ilerlemesini saglayan elemanlardir. Pek ¢ok gesitleri
vardir, tek baslarina kullanildiklari gibi kilavuz pimlerle birlikte de kullanilir. Baslica
dayama cesitleri:

>  Ilk dayamalar

»  lIkinci, iigiincii vb dayamalar

> Son (ana) dayama

Yukarida yapilan siniflandirma genel bir siniflandirmadir. Dayamalar ayrica tiplerine
gore ¢esitlere ayrilir. Sirali (ardisik) kaliplarda kesime baglarken sirast ile 1. ve 2. dayamalar
kullanilir (Sekil 1.4). Son olarak son dayama serit bitinceye kadar kullanilmaktadir. Tiplerine
gore dayama cesitleri asagida belirtilmistir:

1. Plaka dayamalar
2. Silindirik pim dayamalar
° Diiz silindirik pim dayamalar
° Basli silindirik pim dayamalar
° Gizlenebilir silindirik pim dayamalar
3. Yayli dayamalar
4. Destekli otomatik dayamalar vb

Dayama yoniine gore dayama gesitleri:
>  Itme dayamalar
> Cekme dayamalar

Zimba Kilavuz plaka
— T s

7772, |
\ -
|___ Sabit Pim dayama
77777 B Disi Kalip
T (| A L
- fleee |
[ o A |
S\ \ \\ ilerleme Yonii »
- - - =P -
Otomatik Parmak dayama
e [ |

Sekil 1.4: Dayamalar



1.1.4. Kilavuz Plaka

Adindan da anlasilabilecegi gibi zzmbaya kilavuzluk ederek tam agizlamasini saglayan
elemandir. Ikinci bir gérevi ise seridi zimbadan siyirmaktir. Imalat geliginden yapilir. Cogu
zaman sertlestirilmez. Kalinlig1 zimba bigim ve iigliisiine gore 18-30 mm arasinda segilir.
Zimbalar bosluksuz tath bir sekilde alistirtlmis olmalidir. Kilavuz plaka, yan kayitlar ve
kesici plaka ile birlikte kalip alt plakasina pimler ve vidalar yardimiyla baglanir. Kenar
Olciileri genelde kalip disi plakasi ile ayni ebatta olur (Sekill.5).
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Sekil 1.5: Kilavuz plaka
1.1.5. Pimler

Pimler kalip elemanlarinin iki veya daha ¢ok parcayr birlestirmek ic¢in kullanilir.
Birlestirilecek parcalar matkapla beraber delinmelidir. Matkap ¢api, pim anma ¢apimdan
daha kiiciik bir delik ¢ap1 verecek sekilde secilir. Istenen cap ve yiizey kalitesi icin delige
rayba salinilir. Pim delige bastirilir. Pimin sonuna kadar delige gegcirilmesi i¢in plastik veya
tahta takozla vurulur. Kalipcilikta diiz silindirik pimler kullanilir. Montaj esnasinda pimin
boyunun par¢a kalinligin1 agsmamasina 6zen gosterilmelidir (Sekil 1.6).
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Sekil 1.6: Pimler
1.1.6. Civatalar

Kalip plakalarin1 birbirine baglamay1 saglayan elemanlardir. Vidalar iki pargay1
birbirine batirarak tespit eder. Fakat vida boslugundan dolay1 yanal kaymayi onleyemez.
Kalip baglantis1 yapilirken metrik vidalar tercih edilmelidir. Ciinkii metrik vidalar,
whitworth vidalara gore daha incedir. Alyan basli veya Tornavida bagh olanlar tercih edilir

(Sekil 1.7).

Sekil 1.7: Civatalar

1.2. Ust Grup Montajim1 Yapma
1.2.1. Zimbalar

Zimbalar kalipta iriiniin delme islemini gergeklestiren elemandir. Dis ylizeyleri
sertlestirilmis ve taglanmig olmalidir. Agiz kisimlariin keskin olmasina 6zen gosterilmelidir.
Bu nedenle ¢eligin sertlestirme isleminden sonra 6l¢ii ve bicim degistirir. Bu nedenle celik
iireten firmalarin kataloglar1 incelenerek kesilecek olan malzeme cinsine gore delme zimbasi
malzemesi segilir. Secilen malzeme islemlerden sonra 57 RC sertlige kadar sertlestirilmelidir
(Sekil 1.8).



Zimbalar ¢esitli yonlerden siniflandirilabilir.
> Govdelerine gore:

° Kesici zimbalar (kama ve dalma)
° Kesici olmayan zimbalar (biikme, ¢cekme, sekillendirme)
. Karisik zimbalar (kesici ve sekillendirici)

> Bicimlerine gore:

Diiz zimbalar

Baslikli zimbalar
Silindirik basli zimbalar
Flansli zzimbalar

Okgeli zimbalar
Memeli zimbalar
Kademeli basli zimbalar

I

Sekil 1.8: Zimbalar

1.2.2. Yan Caki

Dayamalarda belli bir hassasiyetten ileri gegilemez. ilerlemenin daha hassas olmasi
istenen hallerde bilhassa sac kalinligi 0,3 mm’den az, delikleri dayama pimi giremeyecek
kadar kiigiik ve sirali kaliplarda yan cakilar kullanilmalidir. Yan cakilar kalip igerisine {i¢
sekilde yerlestirilir:

> [leri yerlestirilmis yan ¢aki
> Geri yerlestirilmis yan cak1
> Capraz yerlestirilmis yan ¢aki

Yan c¢akilar, yalniz tek kenarlari ile kestikleri i¢in radyal olarak itilir. Bunu dnlemek
icin, yan ¢akilar 6kgeli yapilir veya kalip igerisine ¢ok iyi kilavuzlanir. Yan caki cesitleri:

»  Diiz yan cakilar
>  Okgeli yan ¢akilar
> Ceneli ve okeeli yan cakilar



Diiz yan cakida ara ¢apaklar banttan yan kayitlar arasina sikigmasina sebep olabilir.
Bu nedenle ¢eneli ve dkgeli olan yan gakilar tercih edilir. Ayrica bu tip ¢akilar baskiya karst
daha dayanikli olur. Bu parcanin malzemesi segilirken firmalarin iiriin kataloglarindan
dikkatli bir sekilde secilmelidir. Secilen malzeme islemlerden sonra 57 RC sertlige kadar
sertlestirilmelidir (Sekil 1.9).
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Sekil 1.9: Yan caki
1.2.3. Zimba tutucu plakasi

Kalip zimbalarini tutma goérevi yapan kalip elemanidir. Zimbalari, zimba tutucu plaka
ile baglamak en elverisli ve etkin yoldur. Zimbalar plakaya baglanirken tam dik olmasina
dikkat edilmelidir. Zimba tutucunun ebatlart disi plaka ile aymidir. Kalinlig1 ise zimba
boyunun 1/3’ i alinmalidir. Genel olarak zimba tutucu plakalar sertlestirilmemektedir.
Yiiksek hassasiyet ve iiretim hacmindeki kaliplarda plakalar, 48-50 Rc’ ye kadar
sertlestirilebilir. Zimba tutucunun malzemesi genel olarak 1.1020 kodlu geliktir (Sekil 1.10).
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Sekil 1.10: Zimba tutucu plakasi



1.2.4. Ust Plaka

Kalibin prese baglanmasini saglayan kalip elemanidir. Ayrica kalibin iist grubunda
bulunan diger elemanlar baglant1 elemanlar1 yardimi ile bu plakaya baglanmaktadir. Diger
kalip elemanlarinin sekil, bi¢im ve 6lgiilerine uyumlu olmalidir. Kalinligi baglama sapinin
yeteri kadar baglanabilmesi i¢in en az 18mm olmalidir. Malzeme gereci olarak platina ve
celik dokiim tercih edilir (Sekill.11).
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Sekil 1.11: Zimba tutucu plakasi

1.2.5. Kalip Baglama Sapi

Kalibin iist grubunun presin ko¢ grubuna baglanmasini saglayan elemandir. Baglama
saplart kaliba vida yardimi ile monte edilir. Kesme islemi bittikten sonra presin sryirma
kuvvetine baglama sap1 da maruz kalir. Bu nedenle baglama sap iist plakaya ¢ok iyi monte
edilmelidir. Baglama saplar1 ¢ok biiyiilk kuvvetlere maruz kalir, bu nedenle presteki
deliklerden disar1 ¢ikmamalar i¢in sap etrafina koniklik verilmelidir. Baglama sap1
malzemeleri 1.1035 veya 1.1060 kalitesindeki malzemelerdir (Sekil 1.12).

oS

60

Sekil 1.12: Kalip baglama sap1
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1.2.6. Civatalar

Civatalar kalip plakalarmi birbirine baglamaya yarayan elemanlardir. Vida ile
baglamalarda, vida boslugundan dolayr yanal kayma meydana gelir. Kalip baglantis
yapilirken metrik vidalar tercih edilmelidir (Sekill.13).

Jul VH\

Sekil 1.13: Civatalar
1.3. Eksantirik Presler

1.3.1. Pres Cesitleri

Bir kalip tasarimcist veya yapimcisinin, kaliplama islemini yapacak pres tezgahi ve
Ozellikleri hakkinda genis bilgiye sahip olmasi gerekmektedir. Calistifi miiessesede ¢ok
sayida, degisik tip ve Ozellikte pres tezgahi bulunabilir. Veya tek bir pres tezgahi olabilir.
Her ne sekilde olursa olsun kalip imalatgisi tliretecegi par¢anin kalip tasarimini, ¢aligma
sartlarin1 ve Ozelliklerini bildigi pres tezgahina gére yapmak zorundadir. Bu nedenle, ilk
once pres tezgahlariin 6zelliklerinin ve ¢aligma prensiplerinin bilinmesinde fayda vardir. Bu
boliimde genellikle sac metal kalip¢iliginda kullanilan presler ve o&zellikleri iizerinde
duracagiz.

1.3.2. C Tipi Presler

Kiiciik tonajli presler genellikle “C” govde tipi preslerdir ve asagidaki sekilde
siiflandirilir.

> Arkasi agik egilebilen “C” govde tipi presler

> Sabit “C” govde tipi presler

> Alt tablas1 ayarlanabilen “C” govde tipi presler

»  Boru presleri

> Arkas1 Acik Egilebilen “C” Govde Tipi Presler: Bu tip presler arkaya 30°

egilebilmektedir. En ¢ok kullanilan bu tip presler 1 tondan 250 ton kapasiteye
kadar yapilmaktadir. Kii¢iik tonajli tipine sehpali, biiylik tonajli olanlarina da
zemin tipi presler denir. Kaliplanan parcanin kolayca kalib1 terk edebilmesi igin
egilebilen “C” govde tipi presler tercih edilir. Bu preslerle kesme,
bicimlendirme, kiigiikk boyutlu kaliplama islemleri yapilir. Bu preslerin
minimum kurs boyu 25 mm ve dakikadaki vurug sayis1 1000 civarindadir.



> Sabit “C” Govde Tipi Presler: Bu tip preslerin gdvdesi sabittir ve istenilen
acida egilmezler. Arkasi acik veya kapali olarak yapilirlar. Bu tip presler 1000
tona kadar iglem yapabilmektedir ve vurus sayilari ¢ok fazladir.

> Alt Tablas1 Ayarlanabilen “C” Govde Tipi Presler: Bu tip preslerde pres-
kalip baglantis1 saglanmaktadir. Bu ozellikten dolay1 boyutlar1 kiigiik olan
kaliplar, bu tip preslere kolaylikla baglanabilir. Ancak, alt tablanin ayarlanabilir
olmasi, biiyiik tonajli hassas kaliplama islemine uygun degildir.

> Boru Presleri: Boru preslerine, kisa bacakli “C” govde tipi preslerde denir. Bu
tip preslerle boru veya tiip bi¢cimindeki parcalarin delme, bigimlendirme,
oluklama vb. islemleri yapilmaktadir. Ozel amacgh islemler icin
kullanilmaktadir. Bu tip presler 100 tonun altinda olup boru mafsallar1 farkli
Olciilerde ve degisebilen ozellikte yapilmaktadir.

1.3.3. H Tipi Presler

Kaliplama alan1 ¢ok biiylik preslerde dort dislili hareket sistemi uygulanir. Bu tip
presler icin genellikle iki adet krank mili tercih edilir ve her krank mili iki ucundan dislerle
gevrilir.

1.3.4. Pik Govdeli Presler

Bu tip presler pik dokiimden kiigiik tonajli yapilir. Okullarda kiigiik kaliplarin
denenmesi matbaacilik ve deri kesme islerinde sik¢a kullanilan pres tiirtidiir.

1.3.5. Celik Konstriiksiyon Govdeli Presler

Bu tip presler genellikle hidrolik pres olarak yapilmaktadirlar. Bu tip preslerde vurucu
baslig1 hareket ettiren pistonun istenilen noktada durdurabilme 6zelliginden dolay1, faydali
kurs boyunun ayar1 ve kalibin baglanmasi ¢ok kolaydir. Hidrolik devrede bulunan emniyet
siibab1 sayesinde asir1 yiiklemelerde pres tezgahi ve kalip emniyete alinmigtir. Calisma
basincina ve kaliplanacak malzemenin 6zelliklerine bagli olarak ¢alisma hizi ayarlanabilir.
Boylece derin ¢ekme ve inceltme ¢ekme islemleri kolaylikla yapilabilmektedir. Kurs boyu
stiresince pistonun her noktadaki basinci sabittir. Fakat caligma hizlari, bakim ve tamirleri
¢ok zordur.

1.3.6. Siitun Govdeli Presler

Diiz siitun govdeli sokiilebilir presler daha biiyiik tonajli kaliplama islemlerinde
kullanilir. Tabla 6lgiileri 5000 mm kadar olabilen bu tip presler 7000 tona kadar kaliplama
yapabilmektedir. Bu preste iki diiz siitun. Alt tabla (yaban) ve st baghk vardir. Govdesi
sokiiliip takilamayan (yekpare) presler, tasima kolaylig1 bakimindan kiiciik tonajli ve kiiclik
boyutlu yapilir. Biiyiik tonajli ve biiylik boyutlu olan presler ise tagima esnasinda kolaylik
olmas1 amactyla ana pargalar sokiiliip takilabilecek sekilde yapilmaktadir.
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1.3.7. Preslerin Kisimlari

>  Govde

Preslerdeki en 6nemli 6zelliklerden biri gévde bigimi, gdvdenin yapildig1t malzemenin
cinsi ve konstrilksiyon seklidir. Kiigiikk tonajli preslerin govdesi dokiim, biiyiik tonajlt
preslerin konstriiksiyonu dokiim ve gelik plakali kaynak birlestirmedir.

> Motor

Preslerde giic kaynagi elektrik motorlaridir. Elektrik motorlariin giileri kilowatt ve
BG cinsinden agiklanir. Eger pres tezgahi hareketini dogrudan elektrik motorundan aliyorsa,
motor giicii oldukca yliksektir. Ayrica motor sabit tutabilmek veya gii¢ kaybini azaltmak i¢in
ilave yiikseltici (amplifikatdr) konur. Biiyiik giiclii motor ve ilave yiikseltici, pres maliyetini
artirir. Bu maliyeti diisiirmek i¢in motor ile krank mili kasnagi arasina hareket aktarma
organlar1 konmaktadir.

Krank mili dislisi veya kasnagi kendi {izerinde enerjiyi depo ettigi i¢in, preslerde
biiytik gii¢lii motor kullanilmasina gerek yoktur. Krank mili kasnagi, {izerinde depo ettigi
enerjinin tamamini pres hareketli basliginin her vurusunda harcayamaz. Ancak depo ettigi
enerjinin bir miktarin1 harcar. Harcanan enerjiyi karsilamak icin bu defa elektrik motoru
enerji depo eder kasnagin serbest hareketinde. Elektrik motoru depo ettigi enerjiyi krank mili
kasnagina iletir. Krank mili kasnag1 depo ettigi enerjinin ¢ogunu harciyorsa, motor ¢cok fazla
calisacagindan ¢ok fazla 1sinir ve bu da motorun yanmasina neden olur.

1.3.8. Volan Disli

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

1.3.9. Hareket iletme Sistemi

Hareket sistemi denince, pres vurucu (hareketli) baslhigini hareket ettiren sistem akla
gelmektedir. Bu nedenle, pres wvurucu bagligi hareket sistemi asagidaki sekilde
smiflandirilabilir:

A. Mekanik sistem
> Krank milli
> Eksantrik milli
> Eksantrik dislili
> Kamlh

> Mafsal kollu

B. Hidrolik sistem



> Krank milli: Mekanik preslerde vurucu bagligin hareketi, kasnak (veya dislili
kasnak) ve krank mili yardimiyla saglanir. Mekanik preslerdeki krank mili
genellikle otomobil krank miline benzer, ancak olgiileri farklidir. Pres
govdesine iki ucundan yataklanan krank miline bagli kasnak, aldigi donme
hareketini krank miline iletir. Krank mili donme hareketi, krank mili biyel kolu
yardimiyla dogrusal harekete gevrilerek pres vurucu (hareketli) bagligina iletir.

> Eksantrik milli: Mekanik preslerin pek cogunda pres vurucu basliginin
hareketi, eksantrik millerle saglanmaktadir. Krank milinde oldugu gibi eksantrik
milde aktarma kolu yoktur. Eksantrik ¢ap1, muylu mili ¢apindan fazla ve kagik
eksenli olarak islenmistir. Boylece, eksenler arasi farkinin iki kati1 kadar pres
vurucu bagligina hareket sagasi (kurs boyu) saglanmustir.

> Eksantrik dislili: Bu tip eksantrikli mekanik pres tezgahlarinda hareket, bir mil
iizerine monte edilmis disli ve eksantrik yardimiyla saglanmaktadir. Disliler bir
kerterinin igerisine yerlestirilmistir. Eksantrik disli ve vurucu baslik beraber
hareket eder. Pres govdesi iist baslig1 igerisine iyi yataklanmis olan eksantrikli
disli, kaliplama aninda baglant1 millerini de desteklemis olur. Ancak hareketli
kurs boyunun sinirli olmasi nedeniyle biiyiikk kurslar i¢in krank milli pres
tezgahlari tercih edilir.

> Kamh: Kam sistemli preslerde, vurucu baglik biyel kolu yoktur. Bu nedenle,
kam etkili preslerle eksantrik presler arasindaki en biiyiik fark, hareketli baglik
biyel kolunun olmayigidir. Dénen kam etkisiyle vurucu baslik asagi dogru iner.
Bununla beraber basma yay1 da basilir. Vurucu baglik tlizerindeki kam etkisi
kalkinca, basma yay1 vurucu baslig1 yukar1 konuma getirir. Kam hareketli presin
kurs boyu sabittir ve 6zel amagclar i¢in kullanilir.

> Mafsal kollu: Mafsal kollu pres tezgahlarinda degisik Olciide krank mili
kullanilabilir. Mafsal kollu krank milinin doniis hareketi soldan saga dogrudur.
Hareketli mafsal kollarindan biri, pres ist basligina ayarlanabilir sekilde
yerlestirilmistir. Diger mafsal kolu ise hareketli bagliga monte edilmistir. Biyel
kolu yardimryla iki mafsalli kol hareketini krank milinden alir ve pres vurucu
basligina iletir.

1.3.10. Kavrama ve Frenler

Kavrama frenler, mekanik preslerin en 6nemli elemanlarindandir. Pres tezgéhlariin
emniyetli ve verimli ¢aligmasinin saglanmasi, kavrama ve frenlerin hatasiz caligmasina
baghdir.

Krank mili kasnaginin déonme hareketini dogrudan veya disli ve kamalarla krank
miline ileten sisteme kavrama denir. Kasnak doniis hareketinin krank miline iletilmesi
istendiginde kavrama devreye girer. Tek vuruslu kaliplama durumunda hareket iletimi
sadece tek devir i¢in s6z konusudur ve hareketli baslik tek vurus yaptiktan sonra kavrama
devreden ¢ikar. Hareket iletim sistemini saglayan kavrama sistemi, belli bir doniis agisinda
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krank miline maksimum degerde bir dondiirme momenti iletir. Kavrama devre dis1 kaldig
anda fren sistemi devreye girer ve krank milinin Ust Olii Noktada (U.O.N) durmasini saglar.
Kalip sikigsmast veya hatali kaliplama sonucu meydana gelebilecek arizalar1 onleyebilmek

icin, kavrama devre dis1 kalabilmeli ve frenleme sistemi aninda devreye girmelidir (Resim
1.1).

Resim 1.1: Kavrama ve Frenler

Bazi preslerin kavrama flansi ile kasnagi arasina esnek bir malzeme yerlestirilmistir.
Esnek malzeme kasnakla beraber donmektedir. Pres tezgahinin asir1 yiiklenmesi halinde
esnek malzeme, kavrama flang1 ile kasnak arasindaki kaymaya miisaade eder. Boylece ,

dogabilecek tehlikede dnlenmis olur. Yeni yapilan preslerde elektro-magnetik etkili modern
kavrama sistemi kullanilmaktadir.

1.3.11. Eksantrik Mili veya Krank Mili

Eksantirik milinden kaliplara uygun kurs mesafesi ayarlanir (Resim.1.2).

Resim.1.2: Eksantrik mili veya krank mili
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1.3.12. Koc¢bashgi

Eksantrik milinin istenilen ayarlarda ¢alisma kolaylig1 saglar (Resim 1.3).

Resim 1.3: Ko¢bashgi

1.3.13. Tabla

Pres tabla boyutlar1 genellikle kapasite ve kaliplama sisteminin cinsine baglhidir.
Biiyiik ¢ekme kaliplartyla yapilacak iiretim i¢in tabla boyutlart ve tonaji biiyiik pres tezgahi
secilir. Arkasi egilebilen 200 tonluk bir presin tabla boyutlart verilmistir (Sekil 1.14).

| '

Sekil 1.14: Tabla

17



TON| A B C D E F G H |J
25 500 | 300 | 170 | 150 | 250 | 250 | 250 | 240 | 25
35 600 | 380 | 225 | 190 | 300 | 300 | 300 | 300 | 25
45 700 | 450 | 275 | 225 | 375 [ 350 | 375 | 350 | 35
60 800 | 530 | 325 | 265 | 425 | 400 | 475 | 400 | 40
75 900 | 600 | 400 | 300 | 425 | 450 | 475 | 450 | 40
110 | 1050 | 680 | 425 | 340 | 525 | 525 | 525 | 500 | 40

150 | 1250 | 750 | 475 | 375 | 575 | 625 | 650 | 550 | 40
200 | 1450 | 850 | 525 | 425 | 675 | 725 | 750 | 650 | 40

Tablo 1.2: Standart tabla olciileri

1.4. Preslerde Emniyet Sistemleri ve Bakim
1.4.1. Mekanik Sigortal Presler

Mekanik presler de kalip kursu ayarlandiktan sonra, baski sirasinda olusan bir hata
veya hatali ayar sonucu, pres elemanlarina ve kaliba zarar verilmemesi i¢in sekildeki gibi

dokiimden yapilmis elemandan faydalanilir agir1 yiikte bu eleman pargalanir pres baskisi
bosa ¢ikarak, presin diger elemanlarini zarardan korur (Sekil 1.15).

7

Sekil 1.15: Mekanik sigortal presler
1.4.2. Hidrolik Sigortal Presler
Hidrolik preslerde istenen tonaja ulastiktan sonra daha fazla yiik olusmamas: i¢in

smirlayict konur. Bu Simirlayici sayesinde istenen tonaj sinirlamasi gerceklestirilir. Bu sivig
sayesinde tezgaha ve kaliba zarar verilmesi Onlenir (Resim 1.4).
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Resim 1.4: Hidrolik sigortah presler
1.4.3. Preslerde Giinliik, Ayhk, Yilhik Bakim

Pres makinalarmin imalatgilar1 tarafindan diizenlenen kullanim kitabt pres
operatoriiniin elinin altinda olmali1 tezgahla ilgili gilinlik, aylik, yillik bakimda dikkat
etmemiz gereken hususlar1 pres imalat¢isinin Onerilerini dikkate almalidir. Bu oOneriler
dogrultusunda asagidaki hususlar dikkate alinmalidir:

Tezgah temiz tutulmalidir.

Tezgahin iyi yaglanmasi i¢in ¢ok dikkat edilmelidir.

Herhangi bir sikigsma, bozulmaya meydan vermeden giderilmeye calisiimalidir.
Tezgahta ¢eki¢ kullanmak gerekiyorsa, piring, lastik, plastik c¢ekiclerden
faydanilmalidir.

Yeni tezgahlar, ilk calismalarda yiiksiiz olarak kiigiik devirlerde en az 1-1,5 saat
calistirilmalidir. Yeni tezgahlarin yaglanmalarina da biiyiik 6nem verilmelidir.
Tabla Tlizerine cesitli avadanliklar konarak tablanin bozulmasina meydan
verilmemelidir.

YV WV VVVY

1.5. Preslerde Calisanin Emniyeti ve Kullanilan Sistemler, Araclar

1.5.1. Cift El Kumanda Sistemleri

Genellikle agik kaliplarda, calisanin ,el ve parmaklarinin korunmasi icin ¢ift el
kumanda sistemi kullanilir.kumanda kollar1 elle kumanda edilmeden pedalle pres ¢alismaz
(Resim 1.5).
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Resim 1.5: Cift el kumanda sistemi

1.5.2. Koruma Perdeleri

Kalip caligirken operatorii ve kalib1 korumak igindir (Resim 1.6).

Resim 1.6: Koruma perdeleri

1.5.3. Fotosel Gozler, Uyarici Isik ve Sesler

Guniimiizde Uretilen tezgahlara bu uyarici sistemler takilarak can giivenligi agisindan
son derece giivenli hale getirilmistir (Resim 1.7).

20



Resim 1.7: Fotosel gozler, uyarici 151k ve sesler

1.5.4. Calisma Konum Secici Anahtar ve Sistemler

Resimdeki gosterilen anahtarlar istenen konumlara iki elle getirilmeden tezgah
caligmaz. Boylece tezgah ve operator giivenligi 6nlemi alinmistir (Resim 1.8).

Resim 1.8: Calisma konum seg¢ici anahtar ve sistemler

1.5.5. Kahip Koruma Sistemleri (Sinirlayicilar)

Genellikle hidrolik preslerde sikistirma istenen tonaji gergeklestirdikten sonra,giic
simirlamasi gerceklestirilir bu da istenen giligten fazlasini 6nler kalip ve tezgahi korur.
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( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

yerlestirme

» Alt kalip plakasi fizerine disi plakay1

» Alt kalip plakasi iizerine, disi plakay1
dogru bigimde iist iiste koyunuz.

» Dayamalari plaka iizerine yerlestirme

» Kalip i¢in secilen dayamalari uygun
big¢imde takiniz.

» Kilavuz plakayr disi

yerlestirme

plaka

uzerine

» Kilavuz plakayi, disi plaka iizerine
uygun konumunda olmasini saglayiniz.

» Pimleri yerine takma

» Kalip pimlerini, temiz ve plastik
takozla takimiz.

» Pimlerin boyunun alt gurup dan
digar1 tagmamasina 6zen gdsteriniz.

» Civatalar yerine takma

» Pim takilan alt grubu uygun aylan
basl civata ile baglaymiz.

» Zimbalari zimba tutucu plakaya baglama

» Kalip da kullanilacak delme ve
kesme zimbalarini, zimba tutucusuna
uygun sekilde baglaymiz.

> Ust kalip plakasini yerine takma

> Ust kalip plakasini takiniz.

» Kalip baglama sapini yerine takma

» Zimbalarin agirlik merkezine gelecek
sekilde kalip baglama sapimi giivenli
sabitleyiniz.

» Kalip iist grubunu alt gruba takmak

» Kalip st grup ile alt grubu uygun
takiniz,
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((“)L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki 6lgme ve degerlendirmede 1’den 11. soruya kadar bosluk doldurma

kriterleri uygulanmistir.

1.

2.

Sac metal kaliplarinda disi plaka malzeme cinsi ..................... dir.

Bant ilerleme kanali .................. plakadadir.

Zimbalar ve digi plaka .............. sertlik degerinde olmalidir.

Zimba boylart .................... olmalidir.

Delme kesme kaliplarinda sacin diizenli yiiriimesini saglayan eleman .............. *dir.

Delme kesme kaliplarinda kalip ayarn yapilirken zimbalarin .............. plakasindan
¢ikmamasina 6zen gosterilmelidir.

Bant genisligi uygun secilmezse kalip ...............

Agik kaliplarda operatoriin baski yapilirken ellerin korunmas igin............ kumanda
sistemi kullanilmigtir.

H tipi mekanik preslerde kalip ve tezgah ayarn hatasindan kaliba ve tezgaha zarar
vermemek i¢in .............. sigortal1 giivenlik sistemi kullanilmustir.

Pres volanina bir tur yaptirllarak .............. kotrolii yapilir.

Delme kesme kalibinda tiriinde eksenel hata sozkonusu ise sebeb .............. dir .
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OGRENME FAALIYETIi-2

( amac )

> Temel sac metal kaliplarini, prese teknigine uygun ve emniyetli bigimde
baglayabileceksiniz.
> Temel plastik sac metal kalibin1 teknigine uygun test edebileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Atolyenizde mevcut preslerinin yapisini ve ¢aligma prensiplerini inceleyiniz.
> Preslere kalip baglanirken uzaktan gozlemleyiniz.

2. KALIPLARI PRESE BAGLAMAK VE
TEST ETMEK

2.1. Pres Tonajini ( Kesme Kuvveti) Hesaplama

Bir par¢anin kesilmesi i¢in kag¢ tonluk prese ihtiya¢ oldugu ve kalip elemanlarinin
bicim ve Olgiileri kesme kuvvetinin hesaplanmast ile tespit edilir. Kesme kuvveti asagidaki
formiille bulunur:

Fr=LxTxTy

T4 = Sacin kesilme direnci (kg/mm?)

Fx = Kesme kuvveti (kg) L =Kesim uzunlugu (mm) T = Sa¢ kalinligi (mm)

MALZEME KESILME DIRENCI (kg/mm?)
Aliiminyum 16
Diiraliminyum 30
Pring 25
Bakir 18
Fiber 18
Deri 5
Kagit 9
Yumusak ¢elik 40
Silisyumlu gelik 45
Paslanmaz gelik (18-8) 55
Cinko 20

Cizelge 2.1: Malzemelere gore kesme direncleri
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ORNEK:

o L1
A
L oL Kalinlik: 25mm
Fr=LxTxS;

L=40+50+50+2x3.14x 10+ 3.14 x 20;
L =140+ 62,8 + 62,8 = 265.6mm

T =25mm

T4 = 40 kg/mm? (Cizelge 2.1)

Fx=265,6 x 25 x40 =26560Kg = 26,56Ton

2.2. Pres Kurs Degerini Belirleme
Pres kurs degeri, kalip biiyilikliigline, zimbalarin boyuna ve bicimine bagli olarak

belirlenir. Presin maksimum ve minimum hareketleri dikkate alinarak pres kurs seg¢imi
yapilir.

2.3. Pres Kurs Ayarim1 Yapma

Zimbalarin kilavuz plakadan ¢ikmamasina ve disi zzmbaya yeterince girmesine dikkat
edilerek kurs ayar1 yapilir (Resim 2.1).

g 5~

Resim 2.1: Pres kurs ayarini yapma
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2.4. Pres Bashgim Alt Olii Noktaya Alma

Presin tabla vidalar1 gevsetilerek kalip biiyilikliigli kadar agilmasi saglanir. Pres kog
baslig1 alt 6li noktaya mekanik olarak alinir (Resim 2.2).

-

Resim 2.2: Pres bashgim alt 6lii noktaya alma

2.5. Kahp Ust Gurubunu Pres Ko¢ Bashgima Baglama

Kalip iist grup emniyetli ve tablaya paralel konumda baglanir.
2.6. Alt Kalip Gurubunu Pres Tablasina Baglama

Kalip alt grup iist grupla birlestirilerek ayni eksende giivenli baglanmasi yapilir.
2.7. Pres Volanmina Bir Tur Yaptirilarak Kurs Kontrolii Yapma

Pres volanina sekildeki gibi mekanik yollarla bir tur attirilir. Zimbalarin kilavuz
plakadan ¢ikmamasina ve disi zimbaya yeterince girmesine 6zen gosterilir (Resim2.3).

Resim 2.3: Pres volanina bir tur yaptirilarak kurs kontrolii yapma
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2.8. Presi Calistirma ve Parca Uretme

Preste birkag parga basildiktan sonra pres durdurulur. Basilan parga, hurda ve bant
incelenir. Urlinlin dl¢iileri kusursuz ve kaliptan ayriliyor ise baskiya devam edilir. Isin
hassasiyetine gére bu islem zaman zaman tekrarlanmalidir.

2.9. Preslerde Emniyetli Caliyma Yontem ve Kurallan

Tezgahin calisma prensibini bilmiyorsaniz tezgahi ¢alistirmayiniz.

Tezgahin kayis kasnak tertibatinin, ¢evresinin, kapali olmasina dikkat ediniz.
Pedal diizenegini ¢alistirmaya baglamadan dnce kontrol ediniz.

Pres kurs mesafesi ¢izelgesini inceleyiniz.

Kaliplari sorumlu 6gretmen gozetiminde sokiip takiniz.

Kurs botunun dikkatli ayarlayiniz.

Tabla sabitleme civatalarini kontrol ediniz.

Kalip baglama elemanlarin1 kontrol ediniz.

Alt ve iist kalip agilma mesafesine elinizi sokmayiniz.

Sag pargalarinin, elinizi kesmemesi i¢in eldiven kullaniniz.

Mamiil madde ¢cekmecesini, pres ¢alisirken agmayniz.

Tezgahin hidrolik seviyesini kontrol ediniz.

Tezgahi kapasitesinin iistiindeki kuvvetlerde ¢alistirmayiniz.

Pistonun acilma mesafesini diisiinerek fazla agmayip parca altina destekler ilave
ediniz.

Herhangi bir arizay1 gidermeye ¢alismayiniz. Ilgili 6gretmene haber vererek,
“DIKKAT ARIZALIDIR” levhasini gériinen bir yere asimniz.

Tezgahim gerekli yerlerini yaglaymniz. Istenmeyen yaglari temizleyip bir kazaya
meydan vermeyiniz.

Tezgahta uygun bir kiyafetle ¢alisiniz.

Tezgah ¢evresini ve dolaplar1 temiz tutunuz.

Higbir elektrik arizasini, kendiniz gidermeye ¢alismayiniz.

Tezgahin emniyet sivislerini devre dis1 birakilmaz. Ariza durumunda ivedilikle
degisimini saglaymiz.
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Kesme kuvvetini hesaplama » Sizden istenen kalibin kesme
kuvvetini hesaplayiniz.
» Pres kursunu kaliba uygun ayarlama » Pres  kursunu  kaliba  uygun
ayarlaymiz.

>

Pres koc bagligini alt 6lii noktaya ayarlama

» Pres kog¢ bagligin1 mekanik olarak alt
6lii noktaya ayarlaymiz.

Kalip iist grubunu kog bagligina baglama

» Kalip st grubunu kog¢ basligina
baglaymiz.

Kalip iist grubunu kog basligina baglama

» Kalip alt grubunu pres tablasina
baglayniz.

>

Yapilan tiim baglantilar1 kontrol etme

» Yapilan tiim baglantilart kontrol

ediniz.

>

Elle yada motor yarim devri ile ¢aligma
Oncesi pres volanina bir tur yaptirarak kontrol

» Elle yada motor yarim devri ile
caligma oOncesi pres volanma bir tur

etme yaptirarak kalip ve zimbalarin durumunu
kontrol ediniz.
» Presi calistirma » Presi calistiriniz.

» Bant yoluna serit malzemeyi siirerek parca
uretme

» Bant yoluna serit malzemeyi siirerek
parga iiretiniz.

»

Uretilen pargalari inceleme

> Uretilen parcalar inceleyiniz.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, faaliyete tekrar doniip Ogretmeninize
danigarak bunlar1 tamamlayimiz.

Asagidaki ciimlelerde bog birakilan yerleri doldurunuz.

1. Kurs ayari yapilirken pres baghigt .............. noktaya alinir

2. Kalibin pres tonaji hesaplanirken .............. formiilii kullanilir.
3. Tezgahin kayis kasnak tertibati ¢alisirken .............. olmalidir.
4, Pres kurs degeri .............. elemanina gore ayarlanir.

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

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

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, faaliyete doniip 6gretmeninize danisarak
bunlar1 tamamlayiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1- C 2080
2- Kilavuz
3- 58 Re
4- Esit

Adim
5-
ayarlayici
6- Klavuz
Verimli
7-
calismaz
8- Cift el
9- Mekanik
10- Kurs
11- Adim
ayarlayici

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1- Alt
Fk=LxTx
2-
1d
3- Kapah
4- Zimba
5. Delme
kesme
6- Cekme
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Bursa, 1999.

> ATASIMSEK Sami, Sa¢ Metal Kahpcihgi, Bursa, 1973.
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