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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 521MMI144

ALAN Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip

MODULUN ADI Kilavuz Kolonlu Delme Kesme Kaliplar 1
Kilavuz kolonlu delme kesme kaliplarinin tasarim

MODULUN TANIMI bilgisini ve parcalarmin yapim resimlerini ¢izme

becerisini kazandirmaya yonelik 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Temel Teknik Resim Dersi, Bilgisayar Destekli

Cizim Dersi, Modiillerini Almis Olmak.

Kalip dizaynimm1 yapmak ve yapim resimlerini
cizmek.

Genel Amag

Bu modiil ile gerekli bilgileri alip, uygun ortam arag
ve geregler saglandiginda, kilavuz kolonlu delme kesme
kalip tasarimlar1 yapabilecek ve kalib1 olusturan pargalarin
yapim resimlerini resim kurallarina uygun
cizebileceksiniz.

YETERLIK

MODULUN AMACI
Amaclar

> Kilavuz  kolonlu delme kesme kaliplarmin
tasarimini teknigine uygun yapabilecektir.

> Kilavuz kolonlu delme kesme kalip pargalarinin
yapim resimlerini, imalat ve resim kurallarina
uygun ¢izebilecektir.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Tablolar, ¢izim ara¢ geregleri, bilgisayar, cnd.
programlari, vs.

Modiiliin iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden
sonra verilen 6lgme sorulari ile ayrica kendinize iliskin
gozlem ve degerlendirmeleriniz yoluyla kazandiginiz bilgi
OLCME VE ve becerileri dlgerek kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmen, modiil sonunda size dlgme teknikleri
uygulayarak modiil uygulamalar1 ile kazandiginiz, bilgi ve
becerileri dlgerek degerlendirecektir.

v



Sevgili Ogrenci,

Kalipeilik gliniimiizde endiistriyel iiretim alanlarinin vazgegilmez seri iiretim teknigi
olup bir ¢ok tiirli olmakla beraber bu modiilde, kilavuz kolonlu delme kesme kaliplari
tasarim ve yapim resim lerinin ¢izimi konularinda temel bilgiler verilmistir. Tyi bir kalipg1
veya kalip tasarimecisi olabilmek i¢in dnce bu alana ilgi, sevgi ve istegimizin olmasi gerekir.

Cevremize baktigimizda evlerdeki ara¢ gereclerden otomobil parcalarina kadar
neredeyse pek cok seyin degisik kaliplar ile iiretildigini gérmekteyiz. Rekabetin son hizla
devam ettigi endiistriyel alanlarda bagarili olabilmenin ve ayakta kalabilmenin yolunun
kaliteli, ekonomik ve kisa siirede istenen {iiretimi yapabilmekten gectigini unutmamaliy1z.
Iste bu durum kalipgilik alaninin énemini ortaya koymaktadir.

Bu modiili tamamladigimizda temel manada kilavuz kolonlu delme kesme kalip
tasarimi ve pargalarinin yapim resimlerini ¢izebilme becerisini kazanacaksiniz. Sunu
unutmayimiz ki kalip¢ilik zaman igerisinde O6grenilen mesleki alan olup, sabir ve azmi
gerektirir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Kilavuz  kolonlu delme kesme kaliplarinin  tasarimini  teknigine uygun
yapilabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki isletmelerde kalip tasarim islem ve ¢izim tekniklerini aragtirarak
topladiginiz bilgileri rapor haline doniistiiriip arkadaslarinizla paylasiniz.

1. KALIP TASARIMINI YAPMAK

1.1. Bant Tasarim

Uretilmek istenen parcanin birkag¢ degisik konumundan en uygun olanmin serit
malzeme iizerine aktarilmasina bant tasarimi denir ve kalip tasariminin en 6énemli kismini
olusturur. Yapilan bant tasarimi kalibin ¢aligsma, verimlilik ve maliyetini dogrudan etkiler.

Bant tasariminda agagidaki konulara dikkat edilmelidir:

Artik malzeme yiizdesine

Parganin banttan veya rulo seritten

iiretilmesine

Malzeme hadde yoéniine,(daha sonra

biikiilecekse) Fireds

Uretilecek malzemenin gapak ydniine
Malzemenin cinsine ve kalinligina
Fire miktarina

Yan ¢aki kullanilip kullanilmadigina

Adimina
Parcanin iiretim metoduna, (fireli veya firesiz) L L L ters

( ) ( ) - "L" bi¢imi kaliplama

VVVVVYV VY VYV

N OO
S Gift swah kaliplama

Bkl
Parga * Hadde Vénia

- 1. T T ‘ T ‘ T T T ’TT _ Yanhs yerlestirme
i

Dogru yerlestirme




Resim1.1:Degisik bant (serit) 6rnekleri Resim1.2.:Degisik bant (serit) 6rnekleri

1.1.1. Fire miktarimin tespiti

Fire: parcanin banttan {iretildikten sonra geriye

kalan kisimlardir. Parcanin gerekli sartlara uygun ) _)!_ %
olmasi  halinde firesiz iiretimin  yapilabilecegi it [ 7 j
unutulmamalidir. Fire miktar1 genellikle sa¢ malzeme 7 | @)
ozelligine ve kalmhigima bagli olarak belirlenmekle ’ \'.__ -
beraber, degisik hesaplama usulleri ile ya da hazir i

cizelgeleri kullanarak belirlemekde miimkiindiir.
Resim1.3:Firenin bant iizerinde gosterilmesi

a: Fire miktar1
b:Bant Genisligi



BANT TASARIMINDA FIRE MIKTARININ KLASITK YONTEM ILE BELIRLENMEST

T

a :Fire milktann

B:Bant genisligi

TAD CAFISIZ KEESME

(<

e e ey

|

LZ]

o

T: Sa¢ kalmhg Y. EK.O: Yan caki kesme dlciisii (pavi)

TAM CAKILI KEESME

SAC _ {a) Mesafesi veva Fire milctai Bant genislizi :B
KAL}NLIGI BANT GENISLIGI Yan caki kesme dlciusi: Y. E.O.

" mm 10 SO 100 150 | 250 | 350 | s00 | 1000 20 50 75 100
0.10 1,2 1.0 1.2 1.5 1.9
0,18 1,2 1.9 1.0 1.2 1.5 1.9
0,20 12 1.9 1.8 1.0 1.2 1.5 1.S
0,22 1.2 16 15 1.0 1.3 1.8 2,0
0,24 13 1.5 2,0 25 1,0 1.3 16 2.0
0,28 1.3 1.7 2.0 27 1.0 1.3 1.8 20
0,32 1.3 1.7 2.4 2.9 33 1.0 1.4 1.7 2]
0,38 14 18 25 31 35 1.0 14 1.7 21
0,40 1.4 1.5 2.8 3.3 37 4.0 1.0 1.£ 1.7 2.1
0.50 15 20 30 35 £.0 £.5 12 1.5 1.8 22
0.56 1.4 1,5 2.8 3.3 28 L3 5.0 1.2 S 1.8 2.2
0,63 1.3 1.8 2,6 31 3.6 L. 4.5 1.3 L6 19 2.3
0.75 1,2 17 2.4 3.9 3.4 3.9 L4 1.3 1.6 19 2,3
0,88 1.3 1.6 22 27 32 3.7 L.2 1.4 1,7 2.0 2.4
1,00 1,0 1.5 2.0 25 3.0 3.5 4.0 5.0 1.5 1.8 20 2.4
113 1,2 17 | 22 | 27 |32 | 37 | ¢2 | 50 1.5 1,8 21 ( 2.4
1,25 1.4 1.9 24 2,8 3.4 35S L3 6.0 1.6 20 2.2 26
1.38 15 18 25 3.0 35 4.0 4.5 6.2 1.7 2.1 23 2,8

1.50 1.6 20 2.5 3.0 3.5 4.0 4.5 6.5 1.8 2.2 2.5 3.0

1,75 1.8 2.2 27 3.2 3.2 4.4 £L.7 6.7 21 25 28 3.2
2,00 20 25 3.0 3.5 L0 4.5 3.0 70 P 28 3.0 33
2,25 290 2.8 3.2 3.7 L.2 s 5.2 7.2 2.6 3.0 33 3.6
2,50 20 3,0 3.5 L0 £L.5 5.0 5.5 75 2,8 33 36 L.0

2.75 20 32 3.7 L.2 4.7 5.2 5.7 7.7 3.0 3.5 £.0 4.5

3.0 2.0 3.5 L8 L5 5.0 55 5.0 80

3,5 2,5 3.7 L2 L7 5,2 5.7 65 80

4.0 2.5 L4,0 4,5 5.0 5.5 5.0 7.0 8.0

[ 3,0 L,2 4,7 52 57 6.2 70 8.5

£L,75 3.0 4.5 4.7 52 S,7 6,2 7.0 85

50 3.0 L5 50 55 5.0 5,5 70 a0

5.0 3.5 5.0 5.5 6.0 6,5 7.0 ®.0 |100

7,0 4,0 5.5 6.0 =) 7.0 80 S,0 |10,0

B.O 5,0 6.0 5.5 7.0 8,0 S.0 100 | 11.0

8.0 6.0 7.0 7.5 8.0 S.0 10,0 1.0 120

10,0 7.0 8.0 8.5 S0 100 1.0 120130

Tablo1.1: Yan cakili ve yan ¢akisiz bant tasariminda sa¢ kalinh@na gore fire miktarinin

1.1.2.Adimin Bulunmasi (Tespiti)

bulunmasi

Kaliplarda adim: Par¢anin iretildigi serit
operasyondaki

malzemenin

(bandin)
ilerletilme miktarina esittir.

her

ADIM: Fire olciisii + is parcasi dl¢iisii

Resim 1.4:Adimin bulunmasi

i
- %
r O
7/ |
By
.




1.1.3. Verimin Hesaplanmasi

Kalip yapimi maliyetli bir istir ve basilacak parga sayis1 maliyetini kurtaracak adette
olmalidir. Eger kurtarmiyorsa baska yontemler uygulanir veya birden ¢ok parganin
kaliplamasina imkan verecek sekilde tasarlanmalidir.

Kaliplanan toplam parga yiizey alami (S1) ile, bir adimda kullanilan serit malzeme
ylizey alaninin (S) oranlanmasiyla elde edilen degere verim denir ve yiizle carpilmasiyla

S1
yiizde cinsinden verim bulunmus olur. % Verim = 5 x100

Uretimi az olan parcalarda ¢ok sirali kaliplama islemi tercih edilmez. Kalip maliyeti
ve iscilik giderlerini azaltmak i¢in 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 gegecegi hallerde
yapilir.

% Verim= % x 100

S = Serit malzeme yiizey alani, mm
S1= Kaliplanan toplam parga yiizey alani, mm

Tlederre Yonii

! Tledene Yenii

Resim1.5:Parcanin banda verimli yerlestirilmesi

1.2. Dayama veya Yan Caki Yerlerinin Bulunmasi

Serit malzemenin kalip bant yolunda istenen konumda durdurulmasini saglayan
elemanlara dayama ad1 verilmektedir. Dayamalar {iretilecek parca sayisina, bigimine, kaliba
ve Uretim safhalarima gore tasarlanir. Dayama yerleri kullanilan dayama 6zelligine gore
degisebilir.



1.2.1. Parmak Dayamalar (ilk Dayama)

Parmak dayamalar bandin kaliba ilk siiriimiinde kullanilir daha sonra gerekiyor ise
diger parmak dayamalar kullanilir son olarak pim ya da otomatik dayama devreye girerek
iretime devam edilir. Parmak dayamalarin kullanilmamasi her bantta bir veya birkag

parcanin hurdaya gitmesine neden olur.
Eesme Dehne

]

Nipains
NN A

L J_ _ 1

ol |

L]

Pim dayama

Bant hareket yonii

/
2. Parma dayama 1. Parmak dayama

Resim 1.6:Parmak ve pim dayama konumu

Siyiricy —
lak.

Disi

(_______T__

lle cekmeli
parmak dayama

parmak
dayama

(a) Itme tipi » (b) Cekme tipi

Resim1.7:Parmak dayamalar
1.2.2. Pim Dayamalar
Pim dayamalar kaliplarda son dayama olarak da anilirlar. Disi kesici kenarindan fire

mesafesi kadar uzakta olacak sekilde yerleri belirlenmelidir. Bazi durumlarda kesici
kenarindan uzakta yuvalar agilip 6zel pim dayamalar yapilmaktadir.



Zimba lawz plaks

Bant kanalt

—

Serit(Bant) ilerleme yénil
*Sabit dayama

Disi alip

NEENINE

Resim1.8:Pim dayamalar

Olgii tamlig1 istenen pargalarin iiretiminde parmak, pim veya otomatik dayamalarin
hasasiyeti yetersiz kalabilir boyle durumlarda ¢evre kesme zimbalarina ya da bantin uygun
goriilen kisimlarmma pilot pimler yerlestirilerek istenen Ol¢ti tamlifi saglanir ve bant
yolundaki bosluklardan kaynaklanabilecek hatalar 6nlenmis olur. Parcanin zimba iizerinde
kalmamasi i¢in gerektiginde sekillerde goriildiigii gibi iticiler kullanilabilir.

1:Zimba 2:Pilot pim  3:itici
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Resim1.9:Pilot pimli zzmba ve iticili pilot pimler
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Resim1.10:Pilot pim ile diger dayamalarin kullanilmasi

1.2.3. Otomatik Dayamalar

Otomatik dayamalar kaliplarda son dayama olarak kullanilirlar.
Yayli dayamalar

Destekli otomatik dayamalar vb.

itme dayamalar

Cekme dayamalar

Hava basinci ile ¢alisan dayamalar

YVVVYY
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Resim 1.11: Pnomatik dayama  Resim1.12:Otomatik dayanin kullanimi
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Resim1.13:Otomatik dayama ve kalipta kullanimi

1.2.4. Yan Caki Olgiilerinin Tespiti

Yan cakilar bandin bir veya her iki tarafindan belli miktarda adim kadar keserek bant
yolunda gerekli ilerlemeyi saglayan elemanlardir. Tek yan caki kullanildiginda her bantta
hurdaya giden pargalar olur.

Dayamalarda belli bir hassasiyetten ileri gegilemez. ilerlemenin daha hassas olmasi
istenilen hallerde 6zellikle sac kalinligr 0.3mm’den az, delikleri dayama pimi giremeyecek
kadar kiigiik ve sirali (ardisik) kaliplarda yan g¢akilar kullanilmalidir. Yan cakilar degisik
sekilde yerlestirilirler:
Bir adim geriye yerlestirilmis yan ¢akila, =) s s

» Capraz yerlestirilmis yan c¢akilar o SERIT €

» Karsilikl yerlestirilmis yan ¢akilar &

» Normal adimda yerlestirilmis yan
cakilar

Resim1.14:Yan caki olciileri
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1-Bant, 2-Yan ¢aki, 3-ikinci yan ¢aki, 4-Birinci operasyon (delme) 5- ikinci operasyon

(cevre kesme)
2

Resim1.15:Cift yan ¢cakimin kullanilmasi Resim1.16:Yan caki ile pilot pim kullanim

Yan ¢akilar, yalmiz tek kenarlar1 ile kestikleri i¢in yanal kuvvete maruz kalirlar. Bunu
onlemek icin, yan cakilar okgeli yapilirlar veya cok iyi kilavuzlanmalidirlar. Yan caki
cesitleri;

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

ADIM DEGERINE GORE YAN CAKI OLCULERI

ADINM YAN CAFRT KALINLIGI CENE OLCUsT

b <

6 ya kadar [5] —

6 —-10 6 =

1018 68 =5

16—26 8-10 3

26—40 10—-14 4

40—100 12—-16 S

Tablo 1.2:Yan caki dlgiileri
1.2.5. Yan Caki Seklinin Tespiti

Diiz yan cakilar ile kesmede ara capaklar (¢entik veya sakal) bandin yan kayitlar
arasina sikigmasina sebep olabilir. Bu nedenle ¢eneli ve Okgeli olan yan gakilar tercih
edilmelidir. Ayrica bu tip ¢akilar yanal kuvvete kars1 daha dayanikli olurlar. Daha 6nceleri
bu yan ¢akilar1 yerlerine alistirma iglemi oldukga zor bir iglemdi. Giiniimiizde ise tel erozyon
makineleri ile istenen hassasiyette ve bigimde elde etmek miimkiindiir. Ayni zamanda disi
kesici lizerindeki yerlerini de ayn1 sekilde elde etmek miimkiindiir.

11



D e

Centik

L~
S Al [ R e,
— i ’SERIE'%: = { ———— \;
%: -
B gy S PR o ) )

< CENTIK
Yan ¢akiile Kesmede centik (sakal) olusmnu

Resim1.17:Yan caka tiirleri ve banttaki islevleri

1.2.6. Yan caki yerinin tespiti

Bazi durumlarda par¢anin geometrik sekline gbére yan cakili bant tasariminda disi
kesici iizerinde tehlikeli kesitler meydana gelebilmektedir,(catlama, kirilma riski) Bu
durumlar1 ortadan kaldirmak i¢in yan caki bir adim geriye alimmali veya g¢evre kesme
zimbasi bir adim ileriye alinmalidir.

Disi kesicide tehlikeh kesit.

Eesme Delme
) /
Bant hareket vionit
i
\. )
Bant hareket yvimnii
i

Eesme Dehne

Resim1.18:Yan caki yerinin bulunmasi
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1.3. Kalip Setinin Olusturulmasi

Kalip seti: Bir parganin iiretilebilmesi i¢in kalib1 olusturan tiim elemanlara tasiyicilik
yapan ve zimba gruplarinin istenen hassasiyette caligsmasini saglamak amaciyla plaka, kolon
ve burglardan meydana getirilen en 6nemli aragtir.

Kilavuz kolonlu kalip seti su pargalardan olusmaktadir:

>

>
>
>
>

Ealavuz kolon burcu

Kilavuz kolonlar
Kilavuz kolon bur¢lart
Burg tasiyicisi
Kalip iist plakasi
Kalip alt plakasi

Kahp alt plakas1

Kilavuz kolon

Kahyp iist plakast

Resim1.19:Kalip seti ve elemanlari

Kalip setleri imalatg1 firmalar tarafindan belirli Olgiilerde standart olarak imal
edilmektedir. Ancak biiylik boyutlu olanlar parcanm iiretim 6zelliklerine uygun bicimde
kalip tasarimcilari tarafindan tasarlanarak resimlenir ve celik, pik dokiim veya platina (1020)
ad1 verilen farkli kalinliktaki plakalardan oksi+asetilen ile kesilerek iglenirler.

Resim1.20:Degisik kilavuz kolonlu kaliplar
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Resim1.21:Kilavuz kolonlu kalip ve tiim elemanlar:

1. Kalip baglama plakas1 2. Alt kalip plakasi 3.Disi kalip plakas1 4.Kilavuz kolon
5.Bilyal1 burg¢ 6.Pim 7.Hareketli kilavuz (siy1rici) plakasi 8. Kalip tagima mapasi (elemani) 9.
Kalip tasima mapasi (elemani) 10.Ust kalip plakas: 11.Burg 12.Bronzlu burg 13.Pilot pimli
zimba 14.Delme zimbasi 15.Zimba tutucu 16.Zimba destek plakasi 17.Siyiric1 plaka yay1
18.Zimba tutucu destek plakasi 19.Vulkolon yay 20.Aski civatast 21.Kalip tasima elemant
22 Kalip baglama sap1 23.Pim 24.Kalip tasima elemani

1.3.1. Kilavuz Kolonlarin Olciilendirilmesi

Kilavuz kolonlarin 6l¢iisii, kalip boyutlarina uygun ve karsilasiimas1 muhtemel yiik ve
kuvvetleri karsilayacak degerde secilmelidir. Kesin hesaplamasi olmamakla beraber
standardize edilmis cizelgelerden de faydalanilabilir. Asirt yanal kuvvetlerin olustugu
durumlarda kolonlarla birlikte siirtinme plakalar1 kullanilir. Kolonlar zimba gruplarinin ayni
konumda calismasini saglayan elemanlardir. Kaliteli celiklerden imal edilip 1s1l isleme tabi
tutulur ve istenen dlgiilerde taglanirlar. Plakalar {izerine agilan yuvalara tath siki gegirilirler.

5
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Resim1.22:Kilavuz kolon
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p1|D3| M | L2 L1
100 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 280 | 315 | 355 | 400
20 |28 | M6 | 25
35
25 (33 | M8 | 25
35
30 |38 | M8 | 35
45
40 | 48 | M8 |35
45
50 |58 | M10 | 45
55

Tablo 1.3:Kilavuz kolon 6lgiileri

Resim1.23:Kilavuz kolonlarin montajlari

1.3.2. Kilavuz Kolon Burclarimin Olgiilendirilmesi

Burglar kolonlara yataklik yapan elemanlar olup belirli dlgiilere kadar standart olarak
iiretilirler ancak kalip boyutlar1 biiyiidiik¢e burg dlgiileri de biiylimekte, kalibin 6zelligine
uygun burglar 6zel olarak lretilmektedir. Malzemeleri gelik ya da bronzdur. Giinliimiizde
grafitli bronz burglar da kullanilmaktadir. Bu burglarin en 6nemli 6zelligi ¢alisma aninda
kendi kendilerini yaglayabilmeleridir.

Burglarin montajlar1 6zel tutucular ile yapildigi gibi, dogrudan kalip plakasina agilan
yuvalara takilarakda yapilmaktadir. Hassas c¢alismasi istenen kaliplarda ve toleransi dar ig
pargalarinin iiretiminde kullanilan kalip setlerinde bilyali burglar kullanilir. Bu burglarin
Olciileri de kalip boyutuna gore belirlenir. Belirli 6l¢iilere kadar hazir olarak bulunabilirler.
Olgii biiyiidiigiinde ise dzel olarak imal edilirler.
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Resim1.24:Kilavuz kolon bur¢larimin élciilendirilmesi
di | d2 | d3 L
12 16 19
14 20 25
16 24 28
18 26 31
20 28 32
25 34 38
30 39 43
Tablo1.4:Kilavuz kolon burg dl¢iileri
L1
dl d2 d3 L 26 36 6
20 28 34 70
25 34 39 80
30 39 44 90
40 50 54 100
50 60 64 120
Tablo1.5:Kilavuz kolon burg dl¢iileri
<
-
PO
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Resim1.25:Kilavuz kolon burclarinin montajlari
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1.3.3. Kahp Alt Plakasiin Olgiilendirilmesi

Kalip alt plakas1 kalibin alt grubuna tasiyicilik yapan eleman olup kalip ebatlarina
gore Olgiilendirilir Alt grubun pres tablasina baglanmasinda kullanilmakla beraber dl¢iileri
kalip ebatindan biiyiik secilir. Kalinlig1 ise {izerine gelen yiikleri karsilayacak degerde
secilmelidir. Genellikle platina(C1020) adi verilen plaka malzemelerden kesilerek istenen
Olciilerde islenir ve kilavuz kolonlarda bu plakaya baglanir.

Eah haglama sap1 Yay

Ealwp iist plakasa

Cevre kesme rimbasi

=
‘¥

LU LR

Burg
Znnba tutucu

Wi

Y
/114,
-
-I..‘

Spriciplaka
Eilavuz kolon

Pim (son ) davama
Disi kesiciplaka

Kalip ali plakasa

Resim1.26:Kilavuz kolonlu delme kesme kalib1

1.3.4. Kahp Ust Plakasin Ol¢iilendirilmesi

Kalip iist plakast kalibin tist grubuna tastyicilik yapan eleman olup kalip ebatlarina
gore Olgiilendirilir Ust grubun pres kogbashgina (tablasina) baglanmasinda kullanilmakla
beraber Olgiileri kalip ebatin dan biiyiikk secilir. Kalinligi ise iizerine gelen yiikleri
karsilayacak degerde secilmelidir. Genellikle platina (C1020) adi verilen plaka
malzemelerden kesilerek istenen oOlgiilerde islenir ve burclar bu plakaya baglanir Bazi
durumlarda bu plakanin altinda ikinci bir plaka kullanilir ve buraya kalip iist grubunu
olusturan elemanlar baglanir.

1.4. Disi Kesici Plakasinin Olciilendirilmesi

Kalib1 olusturan en dnemli elemanlardan olan disi kesici plakasinin dlgiilendirilmesi
degisik cizelgelerden ve tecriibelerden faydalanilarak gerceklestirilir. Kaliteli soguk is takim
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celiklerinden yapilmalidir. Asagida kesici kenar Ozelliklerine gore disi kesici plakanin
Olciilendirilmesinde kullanilan cizelge verilmistir.

1.4.1. Disi Kesici Plakasimin Olciilendirilmesi

Disi kesici yerlesim plani ve iiretilecek par¢anin bi¢imine gore ii¢ ana gruba ayrilir.

> Kesici deligi yuvarlak disi kalip plakalart
> Kesici deligi diizgiin kenarli disi kalip plakalar
> Kesici deligi keskin kenarlt disi kalip plakalari

Disi kesici plaka dedigimiz bu eleman kalibin temel elemanlarindan biridir. Bu eleman

kaliteli soguk is takim ¢eliginden (hava geligi veya yag celigi) yapilir.

L

——

L

Z5

= =

it

Resim1.27:Disi kesici plakanin dlciilendirilmesi

Kalip Deliginden Kalip Kenarina Olan (A)
.. Uzaklig1
Sa¢ Kalinligi Disi Kalvlp 1 2 3
Kalinhig:
T (mm) B (mm) Yuvarlak Diizgiin Kenarli | Keskin Kenarli
Kenarli Kalip Kalip Deligi Kalip Deligi
Deligi
0,0 - 1,5 24 27 35 46
1,5 - 3,0 28 32 38 62
3,0 - 45 35 38 52 70
4,5 - 6,0 40 46 62 86
6,0- ... 48 52 72 90
Pratik olarak A=1,25x B A=1,5x B A=2x B

Tablo1.6:Disi kesici plaka boyutlarinin belirlenmesi
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Sertligi 58 -62 HRC olmalidir. Bu plaka tek parcali oldugu gibi, gerektigi zaman iki
veya daha ¢ok parcali da yapilabilir.

Disi kesici plaka kalip alt plakasma cesitli usullerle baglanir. Sabitligin saglanmasi
icin vidalar ve pimler kullanilir. Calisma aninda kirilma ve catlamaya karsi disi kalip
plakasim1 emniyete almak icin, kalip althiginda agilacak kanal veya yuvaya siki gecirilerek
gomiilebilir.

Asagidaki hallerde kalip govdesi parcali yapilir.

Biiyiik olgekli disi kalip govdeleri

Bakim ve montaj kolayligin1 saglamak amaciyla

Sik asgmmma ve bozulma hallerinde(kesicinin tamami yerine gerekli kismini
degistirme)

Malzeme maliyetini diisirmek i¢in

YV VVYV

Disi kesici kalinhgmmin tespiti: Asagida disi kesici plakanin kalmhigimim
bulunmasinda kullanilan ¢izelge verilmistir. (D) disi kesicideki en biiyiik kesici deliginin
genisligi, (K) disi kesicinin kalinligidir. Kesilecek malzeme kalinligina bagli olarak
almabilecek disi kesici kalinliklar1 tablo 1.7.’de gosterilmektedir.

Disi kesici tizerinde sadece kesme ile ilgili delikler bulunmaz. Kesicinin ve kalip
elemanlarinin montaj1 i¢in kesici lizerine ¢ogu zaman civata ve pimler i¢in delikler agilir.
Kesicide bulunan civata ve pim deliklerinin kalip kenarmna olan en kii¢iik uzakliklari
15mm altinda olmamalidir.

(0,10..0,15)D

(0,12..0,18)D

D Sac malzeme kalinligina gore (K) Disi
mm kesici kalinlig1

I mm 1...3mm 3....6 mm
0 50- (0,3..0,4)D (0,35 ..0,50) D (0,45..0,60) D
50 100 (0,2..0,3) D (0,22..0,35)D (0,30..0,45)D
100 200 {0,15..0,20)D (0,18.. 0,22)D (9,22..0,3>)D

(0,15.. 0,22)D

Tablo 1.7:Disi kesici kalinhginin belirlenmesi
2/ B

Bu formiil ile de disi kesici kalinligim bulabilirsiniz.

3
= \/ Eesme kuvvetn

Resim1.28:Disi kesici plaka kalinhg:



Kesme sahasi degeri ve acisal bosluk degerinin tespiti:

Delme kesme kaliplarinda zimbalar tarafindan kesilen par¢anin disi kalip deliginden
rahat diisebilmesi ve sekil bozukluguna neden olmamasi i¢in disi kesici plakasmin altindan
acisal bir bosluk verilmesi gerekir. Silindirik deliklerde bu bosaltma matkapla yapilir. Bu
islemin yapilmasinda iki metot uygulanir. Birinde kesme sahasi birakildiktan sonra agisal
bosluk verilir. Diger durumda ise kesme sahast birakilmadan agisal bogluk verilir. En ¢ok
tercih edilen metot kesme sahali agisal bosluk vermedir. Ciinkii bu metotta kesici uzun siireli
kullanilabilir. Diger metot o6zel durumlarda kullanili.(Asindirmanin fazla oldugu
malzemelerin kesilmesinde ve kesilme zorlugu olan malzemelerin kaliplanmasinda gelik ve
silisyumlu saclarda ) Kesme sahasiz bosluk verildiginde disi kesicinin bilenmesi amaciyla
iist yiizeyinden taslandiginda kesme boslugu artacagindan kullanlish degildir(Ozel durumlar
haric)

Disi kesici plakalardaki kesme sahasi en az kesilecek olan sac kalinligi kadar
olmalidir. Bu deger fazla oldugunda kesilen parcanin seklinin bozulmasina neden olur. Ayni
zamanda pres malzemeyi kestikten sonra disi kalip deliginde sikisan parcalari da itmeye
calisacagindan asir1 zorlanacaktir. Kesme sahasi en fazla sac kalinhiginin 2- 3 kati
almmalidir. Agisal bosaltmada kesici agizlarin dayanimini diisirmemek i¢in a¢1 degeri
gereginden fazla olmamalidir.

j ZIVBA s ZIVBA
‘ A 1 I/
| |
| . |
14 R
(. Llo-1 ||

Resim1.29:Disi kesici plakalarinin altina verilecek bosluk degerleri

1.4.2. Hareketli Kilavuz Plakasinin (Siyiricr) Olgiilendirilmesi

Kilavuz plakasi sabit ve hareketli olmak tlizere iki sekilde kullanilir. Gerektiginde
hareketli kilavuz plakada burclar yardimiyla kolonlar ile irtibatlandirilir. Kilavuz
plakalarinin gorevi zimba gruplarina kilavuzluk ve siyiricilik yapmaktir. Hareketli kilavuz
plakalarmin ¢aligtirilmasinda Celik, kauguk (vulkolon) ve gazl yay lardan faydalanilir. Kalip
tizerine montajlarinda aski civatalar1 kullanilir. Malzemeleri genellikle imalat ¢eligidir.
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Resim1.30:Pilot pim,itici pimler ve siyirici plakasiin ¢caliymasi

Olgiilendirilmeleri kalip boyutuna ve siyirma kuvvetine gére yapilmalidir. Sryirma
kuvveti kesme kuvvetinin % 20’si olarak kabul edilir. Kalinlik 6lgiisii 20 mm altinda
olmamalidir. Kilavuz kolonlarla irtibatlandirilmis ise kalinligi daha fazla alinmalidir. Bazi
durumlarda sekilde goriildiigii gibi hareketli kilavuz plakast yan kayitlara temas ettirilip disi
kesici ile arasinda bir miktar bogluk birakilabilir. Genelde disi kesici ile tam temas etmesi

saglanir.

\\\\\‘:\\\

- |
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T T e

Resim 1.31: Hareketli s1yirici plaka

Resim1.32:Kilavuz kolonlu kaliplar
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1.Kalp alt plakasi, 2.Erkek kesme zimbasi, 3.S1y1ric1 yayi, 4.S1yirict plakasi, 5.S1y1rict
aski civatasi, 6.Kalip iis plakasi, 7.Disi kesici plakasi, 8.Burg¢, 9.Diisiiriicii cubugu,
10.Kilavuz kolon

Kaliplarin  gerektiginde parcanin Ozelligine uygun sekilde ters calistirilabilecegi
unutulmamalidir. Disi kesici i¢inde kalmasi muhtemel parcanin disariya atilmasinda
disiiriictiler kullanilir. Bu disiiriictiler degisik sekillerde calistirilirlar. Bu kalipta diistiriicii
sistemi pres kocbaslig1 lizerinde bulunan dayamalar kullanilarak galigtirilmaktadir.

1.4.3. Aski Civatalarinin Olciilendirilmesi

Aski civatalart kaliplarda hareketli kilavuz plakasinin istenen konumda durmasini
saglayan ve yay tansiyonlarinin ayarlanmasinda kullanilan elemanlardir. Olgiileri kalip
zimba Olciilerine ve plakanin muhtemel karsilasacag: yiiklere gore belirlenir. Boylar1 kalip
boyutlari ile orantili ve gereken fonksiyonu yapabilecek 6l¢iide belirlenir. Vidali kismi M8,
M10, M12, M14, M16 vb. olabilir.

K

|
41

e

Resim1.34:Aski civatalarimin kullanilmasi
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Resim 1.35:Aski civatalarimin kaliptaki konumlari

1.4.4. Bant Yolunun Olg¢iilendirilmesi

Bandin istenilen dogrultuda ilerlemesini saglayan ve degisik operasyonlarin
gerceklestirildigi kisim olup genislik Olgiileri (iiretilen parga + fire miktarinin toplamina)
esittir. Ayn1 zamanda bandin sikismamasi i¢in 0,2 — 0,5 mm arasinda boslugun verildigi
kanaldir. Yiiksekligi 10mm-25mm arasinda olabilir. Kalipta yan caki kullanildiginda yan
caki kesme pay1 genislige ilave edilmelidir. Firesiz bant tasarimlarinda (kesimlerinde) ise
bant genisligi + bosluk degerinin toplamina esittir.

serit (Bant) Bant yolu
kalinhg viiksekligi (hz)
0,3,....20 4.6

20,30 6%
3.0,,.40 6%
40, 6.0 %10
60,100 10.-13

Tablo1.8:Bant yolu yiiksekligi (sabit kilavuz plakah kaliplarda)
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Resim1.36:Bant yolu

1.Bant yolu 2.Yan kayitlar
1.4.5. Kesme Olaymin A¢iklanmasi

Kaliplarda erkek kesme zimbasi ile disi kesici plaka arasina siiriilen banttan malzeme
iretimi pres yardimiyla kuvvet uygulanarak gerceklestirilir. Kesilen parcay1 inceledigimizde
kesme isleminin ii¢ sathada meydana geldigini goriiriiz:

1.Plastik deformasyon (kalic1 sekil degisimi)

2.Batma (kesme)

3.Kopma

FERAR KoVISl PafLak SERIT

e

I

LaFak KENRRLARL RIRILHA KEWARLARL

e SERIT
wren ttkan Parte " [[TTHTTTHTITTTHH———"—
KENAR KaVISI

Resim1.37:Kesme olay1

Not: Delme kaliplarinda kenar ¢apag: disi zzmbaya yonelik, kesme kaliplarinda
ise erkek zzimbaya yonelik olur.
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Resim1.38:Kesme safhalar1

Safha 2. Satha 3.Satha
> Kesme boslugunun erkek veya disi kesiciye verilmesi

Kaliplarda erkek zimba ile disi kesici plaka arasindaki bosluga kesme boslugu adi

verilir.
ZIMBA ZIMBA
SERIT SERIT
[OLCU-28p MALZEME Sp OLCU Sp MALZEME

1 D

V e (I ===,

Resim1.39:Kesme boslugunun erkek veya disiye verilmesi

Bir parca iizerindeki delikler esas ise zimba Olgiisii sabit tutulup disi kesici kesme
boslugu kadar biiyiik islenir.

Parcanin dis boyutlar1 esas ise disi kesici Olciisii sabit tutulup erkek zimba kesme
boslugu kadar kiigtik yapilmalidir. L

> Kesme boslugunun hesaplanmasi

Kesme boslugu: Sp 3

Kesme boslugunun degerini hesaplayabilir veya /_,

degisik cizelgelerden faydalanarak bulabiliriz. Asagida 7 i
formiil ve ¢izelge verilmistir. Ancak isletmelerde [~ 7~

genelde sac kalinliginin %5’ ile % 10’u arasinda kabul —EZZ2 }
edilmektedir. g ]

Resim1.40:Kesme boslugu
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Kalnligi 3mm’ ye
Sp :0,005 ¥ Sac kalmh@® X Sacm kesilme dayannm|  kadar olan saclarda
kullanilir.
Hesaplanacak deger tek taraftan bosluk degeridir, sonucu iki ile ¢arpmiz.
MALZEME
CINSI MALZEME KARISIK YUVARLAK
Yumusak , kalinlik 1,2 mm den az % 3 Y% 2
ALOMINYUM | Yumusak , kalinlik 1,2 mm den gok %5 % 3
Sert Y% 5-8 Y% 4 -6
PIRING Yumusak % 3 % 2
VE Yar sert Yo 4 Y% 3
Sl Sert % 5—6 % 4
Disik karbonlu , yumusak Y 3 Y% 2
Yan sert % 4 % 2
CELIK Sert % 5 % 3
Silisyumlu gelik Y% 4 -5 % 3
Paslanmaz gelik % 5—-8 Y% 4—6

Tablo1.9: Malzeme o6zelligine gore kesme boslugu degerleri

> Kesme bosluguna etki eden faktorler

Kesilen malzemenin kalinlig
Kesilen malzemenin 6zelligi
Kalibin hassasiyeti
Kesicilerin ebat ve sekli

> Kesme ve styirma kuvvetinin hesaplanmasi

Delme kesme kaliplarinda kesme kuvveti; Kesilecek sac kalinligi, sacin kesilme
dayanimi ve kesilecek olan toplam g¢evresel uzunlugun carpimi ile bulunan degere esittir.
Siyirma kuvveti ise bu degerin 1/5°1 ne esit kabul edilmektedir.

KESME KUVVETI : Sa¢ kalmh&r > Sacim kesilme dayanim X Kesilecek toplam boy
Pk=T-T- T}

Pk = Kesme kuvveti, kg
U = Kesilecek kenarlarin toplam boyu, mm
T = Sac kalinligr, mm

k_ Kesilecek malzemenin kesme dayanimi, kg/mm?2
Kesme kaliplarinda malzeme kesildikten sora zimba disi kesici igerisinden parcay1
itmeye calisacaktir, bu durum ek bir kuvveti gerektirecek dolayisiyla daha gergekei netice
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icin biiyiik Olcekli is parcalarinin kesme kuvvetinin bulunmasinda sacin ¢gekme dayanim
degerini almak daha dogru olacaktir.

1.4.6. Kesme Kuvvetini Azaltma Yontemleri

Bazi durumlarda kalibimizin
caligtirilmast  i¢in gerekli tonajda

presimiz olmayabilir. Boyle
durumlarda degisik yontemler
kullanarak mevcut presten
faydalanabilmek i¢in kesme kuvvetini

azaltma yoluna gidilir.

Bu yontemler:

» Kesicileri acili bileyerek: Bu
yontemin kullanilmasinda
uretilen is pargasinin
ozelligine uygun acili
bilemenin  hangi  kesiciye
uygulanacagi dogru
belirlenmelidir.

Resim1.41:Kesme kuvvetinin azaltilmasi

> Zimbalar kademeli yaparak: Bu yontemde ise zimba boylar1 arasinda asir1 boy
farklarinin olmasi siirtiinmeleri artiracak ve dengesiz boy ayarlamalari kesme
diizeninin bozulmasina neden olabilecektir.

> Kesicilere makaslama kesme yaptirarak: Genelde biiyiikk boyutlu kesme
kaliplarinda kullanilan yontem olup presin zorlanmasmi ortadan kaldirir ve
kesme anindaki asir1 ses siddetini azaltmaya yarar. Bu islemin yapilmasinda
kalip kesme diizeninin bozulmamasi saglanmalidir.

h=1,5.T olmalidir.
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Resim1.42:Kesim agizlarim farklh acida taslayarak kesme kuvvetinin azaltilmasi
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1.5. Delme Kesme Zimbalarinin Olgiilendirilmesi

Zimbalar kalipta is par¢asinin delme ve kesme islemini gergeklestiren elemanlar olup,
kaliteli soguk is takim celiklerinden yapilirlar (2842, 2080, 2379 vb. malzemeler)
Sertlestirilip (58- 62 HRC) taslanirlar. Giiniimiizde bazi 6l¢iilerdeki zimbalar1 hazir olarak
bulabiliriz, ancak oOlgiiler biiylidiigiinde ve 6zel profilli zimbalar gerekli oldugunda imal
edilmesi gerekmektedir.

Kaliplarda kullanilan zzimbalari bicim ve yaptiklari islere gore simiflandirabiliriz:

> Yaptiklar islere gore:
. Kesici zimbalar
. Kesici olmayan (form) zimbalar (bilkme, ¢ekme, sekillendirme).
. Karisik (bilesik) zimbalar (kesici ve sekillendirici)

> Bicimlerine gore:

Diiz zimbalar

Baslikli zimbalar
Silindirik basl zzimbalar
Flangli zimbalar

Okgeli zimbalar
Kademeli zimbalar

[11
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Resim1.43:Degisik delme zzimbalari
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1.5.1. Zimba Olgiilerinin Bulunmasi

Kaliplarda kullanilan zimbalarin boy ve
caplart karsilastigi ylike dayanabilecek olgiide
olacak sekilde hesaplanmakla beraber kesin neticeye
tecriibe ile varilabilmektedir. Cok kiiciik capl -
deliklerin delinmesinde zimba egilip kirilacagi i¢in a =
kademeli yapilir ya da 6zel (burglar) tutucular icine Ff = Sacm kestme dayanm
alinir.

Zunba capi

Zimba flanbaj boyunun hesaplanmasinda degisik yontem ve formiiller
kullanilmaktadir. Genellikle hazir imal edilen zimba boylar1 70- 80- 100 mm boyda ve 0.5
mm ¢aptan 25 mm c¢apa kadar iiretilmektedir. Zimba boyunun bulunmasinda kullanilan iki
ayr1 formiil verilmistir.

NOT: Kahpcilikta hicbir hesaplama kesin degeri vermez. Bulunan degerler
yaklasik degerlerdir.

L - E .Jr L:Zam]:uahnw,ﬂm
= 7 —
U -Ek T E =7rimba malzemesinin elastildyet modili | kgfmm 2
1 = Zimba kesiti atalet momenti ,mm*

U = Zimbamn kesme cewre uzunlugu |, mm
TKZ malzemenin kesme dayanar |, kgfm :
t =gac kahnlif | mm

4 h 3 4
y@/f:md /// I:bjI N

64 s 12 12

Zimba boya ve gegith zimba kesitlerinin atalet mom entlerd

1.6. Zimba Tutucu Plakasmin Ol¢iilendirilmesi

Zimba tutucu plakasi zimbalarin baglandigi plaka olup malzemesi imalat celigidir.
Kilavuz kolonlu kaliplarda tek bir zimba tutucu plaka kullanildig1 gibi gerektiginde birden
fazla zzimba tutucu plaka kullanilmaktadir. Bu plakanin 6l¢iilendirilmesi kalipta kullanilan
zimbalarin ebat ve sekillerine uygun bigimde belirlenir. Kalip iist plakasina civata ve pimler
kullanilarak montaj1 yapilir.
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Resim1.44:Zimbalarin zimba tutucuya ve iist plakaya montaji

1.7. Kalip Baglama Sapi ve Ol¢iilendirilmesi

Kaliplarin  (ist grup) pres kogbashgina (tablasina) baglanmasinda kullanilan
elemandir. Degisik sekillerde standardize edilmistir. Kiiciik ve orta biiytikliikteki kaliplarda
kullanilir. Biiyiik ebathi kaliplar pres tablalarina ( T ) kanallardan 6zel baglama araclar
(baglama pabug, civata, saplama, somun, vb.) ile baglanirlar.
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Resim 1.45: Degisik kalip baglama saplar ve standart olciileri



1.7.1. Kalip Sap1 Baglama Yerinin Bulunmasi

i KALIP SAPI BAGLAMA MERKEZL
47,083
=] —
=4
X

V X

= 42‘15 [

e Ul- L1.|. Ug‘Lz'l'Un'Lu

Ul+ Ug + IT11

U = Zunbalarm cevresi
L = Zimba agiwhk merkezinin orjine olan
uzkh@ (zuaba tutucu plaka kenarma olan

uzakha)
. Upr it Uas I p0s2s+26. 70
i U+ U, i 130 +26
o SSeIs TMS
156 156 ——

NOT: Y Ekseni fizerinde zumba konmmnlarn aym oldugu icin
hesaplamaya gerek voltur.
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1.8. Kalip Montajinda Kullanilan Elemanlar

Kalip elemanlarinin montajinda pimler, vidalar, aski civatalari, setuskurlar kullanilir.
Bu elemanlar belirli standartlarda hazir olarak bulunur.

1.8.1. Vidalar

Vidalar sokiilebilir birlestirme
elemanlaridir. Metrik ve whitworth
sistemlerine goére imal edilirler.
Kaliplarin  montajinda  asagidaki
sekillerde gosterilen metrik sisteme
gore retilen vidalar (civatalar) -
kullanilmaktadir.

Emniyetli baglant1 igin civata
takilan yere en az dis iistii ¢apinin <
1,5 — 2 kat1 vidalanmalidir. h L
Kalip kenarlarindan yuva mesafesi LI12 % S0
en az 15 mm olmalidir. Dis isti
caplar ile orantili olarak bu mesafe
artirilabilir.
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Resim1.46:Montaj vidasi ve plakalardaki konumlari

1.8.2. Pimler

Pimler sokiilebilir birlestirme elemani olup kaliplarda merkezleyici (konum
belirleyici) olarak kullanilir. Celik malzemelerden imal edilip sertlestirilip gerekli
toleranslarda taglanirlar. Kalip pargalarmin montajinda ¢ok fazla kullanilan eleman olup
normal silindirik pim ve kor delikler icin ¢ektirme vidali olarak degisik boy ve caplarda
iretilirler. Bir elemanin montajinda en az iki adet kullanilmalidir. Yuvalarinin agilmasinda
ise pim ¢apia uygun ondalikli matkaplar kullanilir. (5,8- 7,8 — 9,8 matkap uclar1 gibi.)Daha
sonra delinen ¢apa uygun rayba cekilir.
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Resim1.49:Pimlerin montaji
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Resim1.50:Pim yuvasinin agilmasi ve pimin takilmasi



500 mm

Celtirme vidal pim

Resim1.51:Vidah pimin ¢ektirme ile sokiilmesi

1.8.3. Hazir Kalip Elemanlar1

Kalipeilik alaninda gelismelere paralel olarak iilkemizde degisik firmalar hazir kalip
elemanlarini belirli 6l¢ii ve standartlarda imal ederek kalipgilarin kullanima sunmaktadirlar.
Hazir kalip elemanlarinin kullanimiyla kalip yapim siiresi kisalmis, maliyet ve iscilik
giderleri azalmig, bakim, onarim islemleri kisalmstir.

Hazir kalip elemanlarini su sekilde siralayabiliriz:

VVVVVVVVVVVYVYY

Degisik kalip setleri
Kilavuz kolonlar
Kilavuz kolon burglari (grafitli bronz burglar, ¢elik burglar, bilyali burglar)

Kolon ve bur¢ montaj pabuglari
Siirtlinme plakalar
Pimler

Aski crvatalari, vida ve setuskurlar

Degisik ol¢iide zzimbalar

Matrisler (disi kesici kovan)

Yaylar (¢elik yaylar, Vulkolon / poliiiretan kaugukyaylar ve gazli yaylar)
Kalip tarih markalari

Kalip saplari

Kalip kaldirma ve tasima elemanlari

Kalip malzeme miihiirleri (numaratorler)
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Resim1.52:Gazh yay ve kolon, burg tespit elemanlari

Him

Resim1.53:Vulkolon ve celik yaylar

§1;-,g
&

Resim 1.55: Kalip yaylari, kolon ve burclar Resim 1.56: Zimbalar

Kaliplarda kullanilan yaylar: Hafif yiik: yesil, orta yiik, mavi: agir yiik, kirmizi: ekstra
agir yiik ise sar1 renk ile ifade edilmektedir.
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Resim 1.59:Grafitli siirtiinme plakalar Resim 1.60: Hazir kalip seti
1.9. Celik Malzeme Ozellikleri ve Isil islemleri

Makine pargalarinin ve kalip elemanlarinin yapiminda en ¢ok kullanilan geliklerin bir
cok cesidi vardir. Alasimli, alagimsiz, yiiksek hiz, soguk is ve sicak ig takim celikleri olarak
oldukca genis bir kullanim alanina sahiptir. Takim ve kalip celiklerinde aranilan 6zellikler
sunlardir:

Dayanim

Sertlik, ozliiliik, tokluk
Asinmaya kars1 dayanim,
Yiiksek sicakliklara dayanim

YV VYV
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1.9.1. imalat Celikleri

Imalat celikleri (karbonlu gelikler) az miktarda (% 0,2 oraninda) karbonun demire
katilmasiyla elde edilir. Imalat Celikleri; insaat alaninda, her tiirlii profil ¢elik elemani
iiretiminde, her kalinlikta sac yapiminda, kaynak telleri yapiminda, zincir iiretiminde, ¢ivilik
tel yapiminda, bazi el aletlerinin ve makine pargalarinin yapiminda oldukga fazla kullanilir.

SAE DIN AFNOR BS UNI JIS
- STS52-3 E36-3;E36-4 | 4360-50 B;50 D | Fe 510 B;C;D SM50YB

1045 CK45 XC45 080 M 46 C45;C46 S45C
1040 CK40 XC42H1 080 A 40 C S40C
1015 CK15 XCI18 080 M 15 C40 S 15C;S 15CK
1035 CK35 XC38H1 060 A 35 C15;C16 S 35C
1020 CK20 XC25;XC18 050 A 20 C20 S20C;S20CK
1060 C60 AF 70 C 55 080 A 62 C60 -
1030 CK30 XC30 - C30 S30C
1055 C55 XC 55H1 070 M55 C55 S55C
1050 CK50 - 080 M50 - -

45 S20 45 MF4 212 M 44 - - -

Tablo1.10:imalat celikleri tablosu
1.9.2. Soguk Is Takim Celikleri

Genel olarak yiizey sicakligi 200°C’ yi gegmeyen takimlarin imalinde kullanilan
celiklerdir. Talash veya talagsiz imalat i¢in kullanilirlar. Kalip parcalarinin yapiminda en ¢ok
kullanilan celik tiiriidiir(Disi kesici plaka ve zzimba yapiminda kullanilirlar.)

Oda sicakliginda ¢alisan kalip ve takimlarda, yiliksek sicakliklara dayanim
gerekmediginden, soguk is celikleri ¢ok iyi asinma dayanimi ve toklugu saglayacak sekilde
alasimlandirilirlar. Ug grupta toplanirlar;

1- Havada sertlesen ¢elikler

2- Yiiksek karbonlu ve kromlu gelikler

3- Yagda sertlesen celikler

Soguk is celiklerinde en ¢ok goriilen sekil degisimleri dort grupta toplanabilir:
Asinma, atma(deformasyon), ezilme, ¢atlama

Soguk is ¢eliklerinde kullanim alanina gére asinma dayanimu veya tokluk ¢ok 6nemli
ozelliklerdir. Siirekli asmmmaya maruz kalan kalip veya takimlarda, tokluk ozelligine
bakmadan yiiksek sertlige erisebilen celikler tercih edilebilir. Darbe olmadigindan toklugu
diisiik olabilir.

Fakat hem asinma hem de darbenin oldugu kaliplarda toklugu da yiiksek olan celikler
tercih edilmelidir. Aksi takdirde kirilmalar, atmalar yasanabilir.
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Yiksek darbe ile g¢alisan kalin sac kesen makas agizlari, zimbalar veya soguk
makaslarda ise tokluk 6zelligi en 6n planda gelir.

Malzeme | C | Cr |Mo | V |Digerleri Aciklama
1.2379 |1.55(12.00{0.70|1.00 | Si 0.40 |Yiiksek asinma dayanimi

Isil islem esnasinda ol¢ii degisikligi
1.2363 |1.00|5.00 {1.20/0.20 | Si0.30 |cok az olur, yiiksek tokluk 6zelligi

vardir.
Kalinhigi 4mm ye kadar olan
1.2080 [2,20(12,0| - - SI 0,40 [saclarin kesme kaliplarinda
kullanilir.
Islenmesi kolay takim ¢eligidir.6mm
1.2842 |0.85(0,50| - |0,15| SI 0,40 |ye kadar olan saclarin kesme Kkal.
kullanilir

Parlatilabilirligi, sertlesebilirligi ve
toklugu yiiksektir. Islenebilirligi cok

1.2767 0.45(1.3010.20| - | Ni4.00 |. . L.
iyi olan desenleme icin uygun
malzemedir.

12436 [212[11.20] - | - | wo.es |COK Yiiksek asinma direncine
sahiptir.

12601 |1.65[12.00{0.60{0.30 | W 0.50 [Makaralar ve hadde toplary icin
idealdir.

1.2067 |1.00|1.50| - - - Rulman celigi olarak bilinir.

1.2360 |0.50|7.00 [1.50 | 1.40| Si0.90 ;‘:‘;}“g“ yiiksek kesme kaliplart i¢in

1.2378 |2.20|12.5|1.00(2.00 - Asindirma direnci cok yiiksektir.

1.2510 [1.00|0.55| - |0.20 | W 0.60 |Darbe direnci iyidir.

Tablo1.11:Soguk is takim ¢elikleri ve ozellikleri
1.10. Celiklerin Tabi Tutuldugu Isil islemler

Biitiin 1s1l islemlerin amaci, malzemenin 6zelliklerini istenilen sekilde degistirmektir.
Celigin i¢ yap1 Ozelligini degistirmek amaciyla yapilan, 1sitma ve sogutma islemleriyle,
ylizeye alasim elementi verilmesi ya da ¢ekilmesi iglemlerinin tiimiine 1s1l islem adi verilir.

Celik malzemenin yapisi; i¢indeki karbon ve diger maddelerin orani, bulunus sekli,
celigin elde edilme metodu, malzemenin calisacag1 yerdeki yapacagi goreve gore ozellik
kazandirilmasi gerekir. Bu dzellikleri, sdyle siralayabiliriz.

> Celik malzeme elde edildikten sonra, elde etme esnasinda meydana gelen ig
gerginlikleri giderme
Sertlik kazandirma ve yumusatma
Dayanim artirma
Islenebilirlilik

YV VYV
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Soguk veya sicak dovme is¢iligine elverislilik
Darbelere ve dis etkilere karsi direng
Calistig1 ortama uyum
Kimyasal olaylardan etkilenmeme
Elektrik ve manyetik 6zellikler kazandirma seklinde sayabiliriz
Bu o6zellikleri kazandirmak igin ¢eliklere 1s1l iglemler uygulanir. Isil iglem kisaca
malzemenin kristal yapisinin degistirilme islemidir.

>
>
>
>
>

1.10.1. Sertlestirme islemleri

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

> Tavlama

> Sogutma

> Gerginlikleri giderme

1.10.2. Menevisleme Islemi

Celik malzemelere uygulanan 1sil islemlerden sonra malzemenin i¢ yapisinda
meydana gelen gerginlikleri gidermek ve is parc¢asinda olusabilecek gatlamalar1 6nlemek icin
yapilan 1s1l isleme MENEVISLEME denir. Bu islem ¢elik malzemenin; vurma, sarsinti,
darbe dayanimlarini artirir.

Malzemelerin menenevigleme sicakliklar1 150-650 C° arasindadir ve amaca gore bu
degerler arasindan secilir. Sertlestirilmis ¢elik sertlikle beraber kirillganlik da kazanir.
Darbeli ¢aligmalarda kirilganlik istenmeyen bir durumdur. Menevisleme ile daha az sert,
ancak 0zli bir yap1 elde edilir.

Menevigleme islemi genel olarak sade karbonlu celiklerde 100-300C°, katkili
celiklerde 200-400C°, sicakliklar arasinda gergeklestirilir. Sertlestirme isleminden hemen
sonra par¢a biyiikligiine gore menevisleme sicakligina kadar isitilir. Malzeme 6zelligine
uygun siire menevisleme sicakliginda tutulur. Menevisleme iglemi sonucunda, malzeme i¢
biinyesindeki gerilim alinmis, ve kirilganlik azalmis olur.

1.10.3. Yumusatma islemi

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

Celik malzemelerden ozellikle takim celikleri talas kaldirma islemine elverigli hale
getirmek veya talas kaldirma isleminden sonra igyapisinda olusan gerginlikleri gidermek
i¢in, pargalarin 600-650 C* de tavlanarak kendi halinde sogutma islemine denir.

1.10.5. 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 aginma ile karsi karsiya kalma

Sertlik alanlar arttiginda ekonomik zararlara ugrama
Diisiik karbonlu ¢elikten i pargalar1 yapma

Yiizey sertlestirme yontemleri temelde ikiye ayrilir
Yiizeyin kimyasal yapisim1 degistirerek ylizey sertlestirme
Yiizeyin kimyasal yapisini degistirmeden ylizey sertlestirme

YVVVYVYVYYVY

1.10.6. Semantasyon islemi

Sementasyon islemi kisaca; diisiik karbonlu geliklerin yiizeylerine karbon emdirilerek
sertlestirmesi islemidir. Karbon emdirme yontemine gore kati, sivi, gaz sementasyon olarak
smiflandirilirlar

1.10.7. Nitriirleme islemi

Celigin st yilizeyine, azot atomlarinin meydana getirdigi nitriir katmaninin
olusturulma islemidir. Nitriirasyon islemi parcalarin 500- 600 C° arasinda 1sitilarak, amonyak
gazinin altinda tutulmasi ile gergeklestirilen bir ylizey sertlestirme yontemidir. Nitriir
katmani sertlestirilecek gerecin yaklasik 0,5 mm derinligine kadar igler ve bu noktalarda
yiiksek sertlik degerleri verir.

1.11. Sertlestirme ve Menevis Isleminin Yapilis Amaci

Malzemeler, yiiksek sertlige ve bu sayede yliksek asinma direncine sahip olmasi igin
sertlestirilir. Sertlik kazandirdigimiz malzeme ayni zamanda kirilganlik da kazanir ki, bu
istenmeyen bir durumdur. Malzemenin bu kirilganlhigini gidermek i¢in menevisleme yapilir.
Menevigleme sayesinde malzemenin sertligi fazla diisiiriilmeden kirilganlig1 azaltilmis olur.
Bu iki islem sonucunda hem sert hem de tok bir malzeme elde edilmis olur.
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1.12. Isil Islemde Meydana Gelen Hatalar ve Careleri

Celik malzemelerin iglenip 1sil isleme alinmasiyla beraber degisik sorunlar ile
karsilasabilmekteyiz Bunlarin bir kismi malzeme ile ilgili, diger kismi ise 1s1l islem metodu
ve yapilmasi ile ilgilidir. Asagidaki ¢izelgede muhtemel bazi hatalar, nedenleri ve g¢areleri
hakkinda kisa bilgiler verilmektedir.

CELIGIN BASLANGIC YAPISINDAN MEYDANA GELEN HATALAR

SERTLESTIRME ISLEMINDEN DOGAN HATALAR

Su verme sicakligmin
uygun olmamast

NEDEN HATA SONUC cOziM
Gaz bosluklari, dovme ve | Su verme sonunda ¢atlama | Celik iiretiminde daha
Malzeme haddeleme hatalar1 ve yarilma faz'la o dikkat
1@ Hatalar1 edilmelidir.
Tavlama esnasinda | Yumusak bolgeler, | Yiizeyden talas alarak
malzemenin yanmasi gerilme ve sertlesmeme yeniden sertlestirilmeli
Talas ¢ikaran - Carpilma, anormal | Gerilim giderici
islerd . genlesme ve catlaklar tavlama islemi
sierde gergin uygulanmalidir.
Is pargasinda kesitler aras1 | Kesit degisimi olan yerde | Kése ve  kenarlar
- farklar fazladir catlaklar ve c¢ok siddetli | yuvarlatilir. Kalin
Selll(:a?;gh carpilma kesitlere delik aglir.

Kirilganhk veya
yumusaklik, genlesme
¢atlamasi olur.

Gegis yerlerine ates
camuru sivanir.

Su verme sicakligi
kontrol edilmelidir.

Cok hizli tavlama,
¢ekirdegin soguk kalmasi

Sert olan kabukta catlaklar
olusur.

Parcayr su  verme
sicakliginda bir siire
bekletmek.

Isinma Firm kamaras1 kiigiik ve | Sicak ve soguk bolgeler | Ist  kaynagi kontrol
sirasinda parca her noktadan aym | arasinda ¢ekme, genlesme | edilerek uygun
1SINM1yOr. ve catlamalar biiyiikliikte firm
sec¢ilmelidir.
Firm kamarasinda | Yiizeyin karbonu yanar ve | Firinda yakit ayar1 tam
oksitleyici atmosfer yumusak bolgeler kalir. yapilmalidir.
Karbonca zengin ortamda | Calisirken ince kenarlarda | Daha az  karbonlu
tavlanan ¢eligin yiizeyi | kirtlma goriiliir. ortamda tavlama
karbon almig gereklidir.
Cok hizli ve ¢ok yavag | Cekme ¢atlamalari olusur. | Sertlestirme iglemine
sogutmak dikkat edilmelidir.
Soguma Buhar keseciklerinin is | Yumusak  bolgeler ve | Su verme banyosunda
sirasmnda kenarlarinda birikmesi cekme catlaklari olur. hareket saglanmalidir.
Su verme banyosuna | Siddetli carpilmalar olur. Parca uzun ekseni
yanlis daldirma suverme sirasinda
dikey daldiriimalidir.
Yanls Yanlis tasarim (dizayn), karmagik sekilli ve kesit | Kademeli sertlestirme
tasarim farkliliklar1 ¢atlama ve ¢arpilmalara yol agar. uygulanmalidir.

Tablo 1.12: Isil islemlerde hatalarin neden ve careleri
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1.13. Malzeme Sogutma Ortamlar

Celiklerde sertlestirme yolu ile degisik 6zellikler kazandirmanin énemli bir asamasi da
sogutma islemidir. Bu islemin amaci c¢elik malzemenin yapisini istenilen &zellige
doniistirmektir. Sogutma islemi; yag, su, hava ve gaz olmak flizere dort sekilde
yapilmaktadir.

1.13.1. Yag Da Sogutma

Yag, malzemenin soguma hizini diisiiriir. Yagin bu 6zelligi kritik soguma hiz1 diistik
olan c¢eliklerin yagda sertlestirilmesini gerekli kilar. Ayrica yagda sertlestirme biitiin
celiklerde en yiiksek korozyon direncini saglar. Yag banyolarmda en saglikli sogutma
sicakliklar1 40- 60 °C’ dir ve yagin sogutma islem sirasinda karigtirilmast (devri daim)
gerekir. Yagda serlestirilen parcalar tamamen yaga daldirilmali, yag sicakligina kadar
bekletilmeli ve sonra menevis firinina alinmalidir.

Yagda sogutma sonucu daha az i¢ gerginlikler olusur. Buna baglh olarak da daha az
carpilma ve ¢atlama olusur.

Yagda suverme icin bitkisel ve hayvani yaglardan daha ucuz ve yiksek 1silara
dayanikli makine yaglari tercih edilmektedir. Yaglama yaglarinin sicakliklari 30-50 C°
arasinda olur. Kullanilan yagm alevlenme sicakligi 150 C*nin iizerinde olmalidir. Kullanma
sirasinda sicaklik 60 C”’yi agmamalidir.

1.13.2. Suda Sogutma (Sodahl Su, Tuz Banyosu, Kostikli Cozeltiler, Polimer
Cozeltiler

Genel olarak en ucuz ve bol bulunan basit bir sertlestirme sivisidir. Celigi biiytik bir
hizla sogutur. Sogutma hizi yagdan {i¢ kat daha hizlidir. Sade karbonlu ¢elikler i¢in en uygun
sogutma ortamidir. Olusacak olan buhar sertlesmeyi Onleyeceginden; suya, parga sekiz
cizecek sekilde dondiiriilerek hareket verilmelidir. Hizli sogumadan dolay1 catlaklar, ig
gerginlikler ve carpilmalar olusur. Bunun Onlemlerinin alinmasi gerekmektedir. Su ile
sertlestirmede biiyiik pargalar i¢in su sicakhigi 10 C°, kanisik sekilli pargalar igin 27 C°
civarinda olmalidir.

> Tuzlu su: Agirlik orani bakimindan %10 yemek tuzu karistirilmis sudan
ibarettir. Korozyona sebep olacagindan tuzlu su kullanilmasi yaygin degildir. Su
verme isleminden sonra par¢a yikanmalidir. Tuz, suyun kaynama noktasini
yiikselttiginden buharlasmay1 azaltir ve daha iyi sertlesme saglar.

> Ozel bilesikler: %10 sodyum hidroksitli (Na OH) veya siilfiirik asitli su
banyolaridir. Su verme banyolarinin en hizli sogutma yapanlaridir. Celik
ylizeyinin parlak olmasini saglar. Cilde yakici etkisi oldugundan dikkatli
davranmak gerekmektedir. Potasyum hidroksit (K OH) eriyigi de kullanmak
suretiyle sertlestirme yapilmaktadir. Sertlestirme sonunda celik yilizeyi ¢ok
parlak olur ve yiizeyi temizlemeye gerek kalmaz.

44



1.13.3. Hava ile sogutma

Genellikle yiiksek alasimli g¢elikler iizerine hava iiflenerek veya acgik havada kendi
haline birakilarak sogutulma islemidir. Sogutma hiz1 su ve yaga oranla ¢ok yavastir. Yiiksek
alagimli ¢eliklerde bu iglemin yapilma amaci, doku doniisiimiiniin tam saglanmasidir.

Havada sertlestirme, soguk islem takim ¢elikleri ile yiiksek karbonlu, g¢eliklere
uygulanir. Parca tavlamadan sonra, durgun hava, fanla sogutma veya basingli hava ile
sogutma, yontemlerinden biriyle sogutulur. Havadaki oksijenden dolayi, havada sogutma
par¢anin korozyon direncini diistiriir.

1.13.4. Gaz ile Sogutma (Azot, Hidrojen, Helyum. Genelde Azot Gaz1
Kullanilir.)

Celikler firm atmosferinde sertlestirilir. Firin atmosferi sadece havadan meydana
gelebildigi gibi bazi gazlar ilave edilerek de kullanilabilir. Bu durumda firin atmosferine
koruyucu atmosfer denir. Argon, helyum, azot ve hidrojen koruyucu atmosfer olusumunda
kullanilan gazlardir. Bu tiir bir islem yapilirken malzemenin korozyon dayanimini
diisiirmemesi icin gazlarin kuru olmasi gerekir (Su buharindan arindirilmis olmasi). Bu
islem ile sertlestirilen ylizeyler temiz ve parlak bir goriiniim alir.

1.14. Sertligin tanimlanmasi

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

1.15. Malzeme Sertlik Ol¢gme Metotlar: ve Kullanim Alanlar:
Sertlestirilen parcalarin kullanim alanlarina ve yapacaklari goreve uygun degerde
sertlesip sertlesmediklerini Olcebilmek amaciyla kullandigimiz cihazlara sertlik 6lgme
aletleri ad1 verilmektedir. Endiistriyel alanda Rockwel, Vikers, Shore, Birinel olmak iizere
degisik sertlik 6lgme metotlart kullanilmaktadir. Burada Rockwel sertlik 6lgme metodu
aciklanacaktir. Ciinkii bu metot ile (HRC) ertlestirilmis parcalarin sertlik degerleri dl¢tiliir.

1.15.1. Rockwel Sertlik Olcme Metotlar

Bu sertlik 6l¢gme metotlar1t HRA, HRB, HRC olmak
izere 1Ug¢ degisik sekilde isimlendirilmis olup c¢elik
malzemelerin ve setlestirilmis malzemelerin sertlik degerleri
dl¢iilmektedir. Olgme isleminde kullanilan ugta ve uygulanan
agirliklarda farkliliklar vardir.(Asagida
aciklanacaktir.)Kalipgilikta en ¢ok HRC sertlik 6lgme metodu
kullanilmaktadir. Bu cihaz ile yapilan 6l¢me islemi degerleri
skaladan okunabilir. iz cap1 veya batma derinligi cihaz
tarafindan  ilgili  sertlik  d6lgme  metoduna  gore
degerlendirilmektedir.
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1.15.2. Rockwel-A Sertlik Olgme Metodu (HRA)

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

1.15.3. Rockwel-B Sertlik Olgme Metodu (HRB)

Yumusak c¢elik malzemeler, temper dokiim, bakir ve
aliiminyum alasimlarmin sertlik 6lgiimiinde kullanilir. Olgme
arac1 (ucu) olarak 1/16 inch ¢apinda gelik bilye kullanilir. Olgme
isleminde 6n yiik olarak 10 kg daha sonra 100 kg toplam 110 kg
yiik uygulanmaktadir

1.15.4. Rockwel-C Sertlik Olgme Metodu (HRC)

Isil isleme tabi tutulmus parcalarin sertlik degerlerinin
dl¢iimiinde kullanilir. Olgme isleminde 120 derece ug acili elmas
koni ile sertligi 6l¢iilmek istenen parca iizerine 6n yiik olarak10
kg daha sora 140 kg yiikk uygulanarak batma derinligi cihaz
tarafindan HRC cinsinden sertlik degeri olarak belirlenmis olur.

Resim1.61:Sertlik 6lcme(mekanik-dijital) cihazlari
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Parg¢a bandi tasarlanir, ve dlgiilendirilir.

» Dayama yerlerini veya yan ¢aki yer /
yerleri belirlenir.

YV V VV V

VvV VWV V V¥V

A\

Verilen parcanin Olgiileri incelenir ve
malzeme ozellikleri 6grenilir.

Kalipta tiretilecek parca adedi 6grenilir.
Malzemenin hadde ve capak yonil
belirlenir (biikme varsa)

Parcanin nasil kaliplanmas1 gerektigi
karararlastirilir.

Alternatif isleme
aragtirilir.(parganin ~ bant
konumu)

Uretmek istediginiz parcaya uygun fire
miktar1 ve adim belirlenir.

Fire miktarm1 ve kalip maliyetini de
diisiinerek en uygun bant tasarim segilir.
Verim hesabini yaparak tasarimin verim
yiizdesi belirlenir.

Bant yolu 6lg¢iileri belirlenir.

Bant yoluna ve adima uygun parmak
(ilk) dayama ve otomatik dayama veya
yan gaki yeri belirlenir.

Yan caki yerini tespit etmede tehlikeli
kesit olusumlarindan kaginilir.

yontemleri
tzerindeki

» Kalip seti elemanlart tespit edilerek

Olciilendirilir.

YV VvV V V

Uretilecek parca ozellik ve Olgiilerine
uygun kolonlar1 tespit edilir.

Kolonlara ve parga Ozelligine uygun
burg¢lar belirlenir.

Uretilecek parca Ozellik ve Olgiilerine
uygun alt ve iist kalip plakalari belirlenir.
Plaka Olciilerinin belirlenmesinde
iizerine gelecek kuvvetleri kaldirabilecek
Olgiide olmasina dikkat edilir.

» Disi kalip 6l¢iilerini bulunur, malzemesi

belirlenir.

Bant tasarimindan ve tablolardan
yararlanarak  disi  kalip  Olgiileri
belirlenir.(Miimkiin ise daha biyik
tutulur)

Uretilecek parca sayisina ve ozelligine
uygun disi kesicinin yapilacagi malzeme
tiirii belirlenir.

Is1l iglem tiirii ve sertlik degeri belirlenir.
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» Kilavuz plaka (hareketli sty1rict)
Olgiileri belirlenir.

A\

Kilavuz plakanin hareketli mi sabit mi
olacagina kara verilir(pargaya gore)

Eger hareketli siyirici  kullanilacaksa
kolonlar ile kilavuzlanip
kilavuzlanmayacagina kara verilir.

Isleve uygun dayanmimda 6lgiilendirilir.
Baglant1 ve ¢aligma durumu belirlenir.
Gerekirse pilot pimler kullanilir.

» Kesiciler 6l¢iilendirilir. Malzemeleri
belirlenir.

Kesiti en kiiciik olan zimbanin flambaj
(egilme) boyunu bulunur.

Zimba boylar1 hesaplanan boydan fazla
olmamalidir.

Zimba malzemeleri kesilecek malzeme
ozelligine uygun belirlenir.
Sertlik  degerlerinin  60-
olmasina dikkat edilir.
Yiizey kalitelerine dikkat edilir.

62 HRC

» Bant yolu dlgiileri belirlenir.

ViV WV WV VY V|VVY
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Bant yolu  olgiilerini  belirlerken
malzemenin rahat ilerletilmesi
saglanmalidir.

Bant yolundaki boslugun hatali iiretime
neden olmasina meydan verilmemelidir.
Artik sacin  kaliptan rahat ¢ikmasi
saglanmalidir.

Bant yolu yiiksekligini belirlerken
iiretilecek parca Olcili ve bicimine dikkat
edilir.

» Kesme kuvveti ve boslugu hesaplanir.

Sac malzemesine ve kalinligina gore
kesme boslugunu, hesaplayarak veya
tablodan bakarak bulunur.

Uretilen malzemeye uygun kesme
boslugunun erkek veya disi kesiciye
verilmesi gerektigi unutulmamalidir.
Kesme kuvvetini hesaplanir ve miimkiin
ise bulunan degerin iki kati giigte bir
pres belirlenir.

» Zimba tutucu plaka olgiileri belirlenir.

Zimba tutucu plakasi tek veya zimbalara
uygun sekilde birden fazla yapilabilir.
Olgiilerinin 6zellikle kalinlik &lgiisiiniin
zimbalar1 emniyetli sekilde tutmasi
gerektigi unutulmamalidir.

Ust plakaya montajinda mutlaka pim
kullanilir.

> Ust ve alt kalip plaka élciileri belirlenir.

Alt plaka olgiilerini belirlerken, disi
kesicinin plakaya nasil yerlestirilecegine
dikkat edilir.
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Kalip alt plakasmnim, kenarlaridaki
c¢ikintinin pres tablasina baglanacak
sekilde olmasina dikkat edilir.

Eger kalip, basma esnasinda iist plakanin
zarar gérme ihtimali varsa, araya zimba
baski plakasi konabilir.

Kalip plakalar1 pres tablast disina
tagmamalidir.

» Kalip baglama sap yeri bulunur.

Sap yeri X ve Y koordinatlar
hesaplanarak bulunur.

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

Kalibin  biiylikliigline ve presin sap
baglama yerine uygun Olgiilerde sap
secilir.

Standart saplarin igimize yaramadig
durumlarda 6zel sap yapilabilir.

» Standart kalip elemanlar belirlenir.

Kalibiniza uygun, civata ve pimleri
secerken kalip biylikligi ile orantili
olmasina dikkat edilir.

Uygun ise hazir kalip  setleri
kullanilabilir.

Kilavuz kolon, burg, zimbalar gibi hazir
elemanlar kullanilabilir.
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( OLCME DEGERLENDIRME )

1. Dayamali kaliplarda bant 6lciileri nasil belirlenir?
A)  Uretilecek parcaya gore
B)  Sac kalinligina gore
C)  Parga dlgusii ile fireler toplamina gore
D)  Kalip dlgiisiine gore

2. Kaliplarda adim degeri nasil tespit edilir?
A)  Parga +fire o6l¢iisii
B) Is+ sac kalinhg
C) s+ iki sa¢ kalinlig
D) Is+ bir sag kalinhig

3. Parmak dayamalarin gorevi hangi sikta verilmistir?
A)  Kesmeye yardimei olmak
B)  Bantin ilerlemesini saglamak
C) Banti sonda durdurmak
D)  Bantin istenen konumda durmasini saglamak

4. Yan cakinin gorevi hangi sikta verilmistir?
A)  Parga iiretimine yardimci olmak
B)  Verimi arttirmak
C)  Bant yanindan adim kadar keserek ilerlemeyi saglamak
D) Kesme olayini saglamak

5. Kor deliklerde hangi tiir pim kullanilir?
A)  Centikli pim
B)  Cektirme vidali pim
C)  Konik pim
D)  Silindirik pim

6. Asagidakilerden hangisi kesme boslugunu etkilemez?
A)  Kesilen malzemenin kalinlig
B) Kesilen malzemenin cinsi
C)  Ust plaka kalinhig
D)  Zimba boyutlan ve sekli

7. Asagidakilerden hangisi kesme kuvvetini azaltma yontemlerinden degildir?
A)  Kesme boslugunu azaltmak
B) Disi plakaya a¢1 vermek
C)  Zimbaya a¢1 vermek
D)  Zimba boylarini kademeli yapmak



Menevisleme isleminin yapilis amaci nedir?

A)  Kirilganhg: azaltma (I¢ gerginligi yok etmek)
B)  Sogutma.

C)  Yumusatma

D)  Sertlestirme

Kaliplarda kesicilerin sertlik degerleri kag HRC olmalidir?
A) 45-56

B) 58-65
C) 55-60
D) 60-62

Grafitli burglarin en 6nemli 6zelligi nedir?

A)  Isindiginda yag salgilayarak kendi kendini yaglamasidir.
B)  Siirtiinmeyi arttirmasidir.

C) Calismay1 zorlastirmasidir.

D)  Verimli olmamasidir.



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Bir parcanin kilavuz kolonlu kalipta iiretilecegini diistinerek gerekli kalip tasarimi

yapilir. Bu tasarimi yapabilmeniz i¢in asagidaki davranislart

sirastyla yapmaniz

gerekmektedir. Cevaplarinizda hayir secenegi var ise bir sonraki davranisa gecmeden, hayir
dediginiz davranisi 6grenip yapmaniz gerekmektedir. (Pargay1 kendiniz belirleyiniz.)

Uygulama sonunda ogretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile sonraki
ogrenme faaliyetine gecip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJILERI  Tarih:
Modiil Ads: Kilavuz Kolonlu Delme Kesme Obreacimin
Kaliplari 1
Adi Soyadi:
Faaliyetin Adi: Kalip tasarim1 yapmak 1 Soyadt
No:
Faaliyetin Kilavuz kolonlu delme kesme kalip | Simifi:
Amaci: tasarimi yapilacaktir. Boliimii:
Sevgili 6grenci, bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans
ACIKLAMA: testini doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri
Ogretmeninize bagvurarak tekrarlayip mutlaka 6greniniz.
DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir
1 Parcanin bandini olusturarak 6l¢iilendirdiniz mi?
) Adim1 bulup, verim hesabini yaptiniz mi1?
3 Dayama veya yan caki yerlerini belirlediniz mi?
4 Disi kesici ve plaka dlgiilerini buldunuz mu?
5 Hareketli kilavuz plaka 6l¢iilerini buldunuz mu?
6 Aski civata olgiilerini belirlediniz mi?
7 Bant yolu 6lg¢iilerini belirlediniz mi?
] Kesme kuvvetini hesapladiniz mi1?
9 Kesme boslugunu buldunuz mu?
10 Kesme boslugunu hangi tarafa vereceginizi belirlediniz mi?
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1 Zimba olgiilerini belirlediniz mi?
Kesici zimbalarin malzeme ve sertlik degerlerini belirlediniz

12 | mi?

13 Zimba tutucu plaka dlgiilerini belirlediniz mi?

14 Ust plaka élgiilerini belirlediniz mi?

15 Alt plaka dlgiilerini belirlediniz mi?

16 Baglant1 elemanlar1 adet ve 6lgiilerini belirlediniz mi?

17 Kilavuz kolon ve burg 6l¢iilerini belirlediniz mi?

18 Kalip baglama sap1 yerini buldunuz mu?

19 Standart kalip elemanlarimi belirlediniz mi?
DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda

yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz.




OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Teknigine uygun kilavuz kolonlu kaliplarin yapim resimlerini resim kurallaria uygun
cizebilecektir.

(ARASTIRMA )

> Kalip tasarim1 yapilan isletmelerdeki tasarimcilarin ¢alismalarini inceleyip, bir
parganin 6n tasarim islemlerini ve bilgisayarda nasil ¢izim yapildigi gézlenir.
Internette sac metal kaliplar1 ve bilgisayarli modelleme (CAD) ile ilgili sitelerde
aragtirma yapiniz, edindiginiz farkl bilgileri arkadaslarinizla paylasiniz.

2. KALIP YAPIM RESIMLERINI CIZMEK

Resim 2.1:Kilavuz kolonlu kalip ve bazi elemanlari
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1.Kalip iist plakast 2.Zimba 3.Zimba tutucu 4.Zimba basing plakast 5.Hareketli
kilavuz plakas1 6.Styiric1 plakasi 7.Bant yolu yan kayitlar1 8.Disi kesici plakasi 9.Kalip alt
plakast

2.1. Yapim Resmi Tanimi ve Yapim Resimlerinde Bulunmasi
Gereken Ozellikler

Yapim resmi, bir par¢anin imal edilebilmesi (yapilmasi, iiretilmesi) i¢in gerekli tim
bilgi, 0l¢ii ve isaretleri iizerinde tasiyan teknik resimdir.

Yapim resmi, par¢anin seklini, biiytikliiglinii, malzemesini, yiizey durumlarini,
iizerinde yapilmasi istenen islemleri ve gerekli diger bilgileri tasimalidir. Bu bilgiler
verilirken, teknik resim kurallarina
uyulmalidir.
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Resim 2.2:Parc¢a yapim resimleri
2.1.1. Goriiniisler

Parga hakkinda dogru ve net bilgi verecek yiizey 6n goriinis olarak se¢ilmeli, Yeterli
goriniis sayisi ile uygun bakis yonii dogru belirlenmelidir. Onden goriiniis, esas goriiniistiir.
Ustten ve yandan goriiniis énden goriiniise gore ¢izilir. Onden goriiniis, cizilecek pargay1 en
iyl anlatan, tlim Ozelliklerini belirten ve diger goriiniislerin kolaylikla ¢izilmesine yardimet
olan goriiniistiir.

Pargalarin 6nden goriiniislerini belirlemede ¢alisma pozisyonlar1 ile kullanilma
konumlari da dikkate alinmalidir.



Genellikle silindirik parcalar imal edilme pozisyonlarina gore Onden goriiniiste
gosterilirler. Tornalanarak elde edilen; mil, vida, kasnak, zimbalar, disli ¢cark vb. parcalar,
torna tezgahina baglandiklar1 pozisyonda onden goriiniis olarak cizilirler. Ayrica, silindirik
olmayan bazi pargalarin imal edildikleri freze, matkap vb. tezgéhlarda islenme durumuna ve
markalanmaya esas olan referans diizlemine gore 6nden goriiniisleri cizilir.
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Resim 2.3:Bakis yonii ve goriiniislerin secimi

dk

Resim 2.4:Gdoriiniislerin tespiti

2.1.2. Kesitler

¢ kisimlarinda delik, bosluk vb. bulunan parcalarin daha iyi anlasilabilmesi ve
Olciilendirilebilmesi amaciyla, uygun yerlerden kesildigi kabul edilerek, kesit goriiniigleri
cizilir. Parcanin sekli ve iizerindeki elemanlara gore; tam kesit, kademeli kesit, yarim kesit,
dondiiriilmiis kesit ve koparilmis kesit vb. alinabilir.

Kesit diizlem ¢izgisi bir par¢anin nereden kesildigini ifade eder. Parcaya girig, doniis
ve cikislarda kalin ¢izgi diger kisimlarda ise noktali ¢izgi olarak cizilmelidir. Oklar bakis
yoniini gosterirler. Harfler ise ilgili kesiti belirtmede kullanilirlar. Bu elemanlarin 6zellikleri
yanda verilmistir.

Kesit alinirken asagida sekillerde gosterildigi gibi kesit diizlem ¢izgisini bir testere
gibi diigiinerek pargay1 kestigini, kesilen par¢anin yarisini (kesit diizleminin dniinde olan
parcay1) atarak kalan diger yarismma oklar yoniinde baktigimizi diisiinelim Parcanin
gordiigiimiiz tim hatlarin1 ana ¢izgiler ile ifade ederek testere olarak kabul ettigimiz kesit
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diizlem cizgisinin temas ettigi yiizeyler taranir temasin olmadigi delik, bosluklar vb ise

taranmazlar.
Kalin noktal gizgi Ince noktali gizgi
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h =Resimdeki yazi yuksekliginin 1,41 veya 2 kati
d4 = Resimdeki kalin gizgi kalinliginin 0,7 * si kadar
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Sekil 2.1: Kesit diizlem cizgileri

Kesil ylzeyin iz dusimi

Kollu festere
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Resim 2.5: Tam Kkesit
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Kademeli kesit: Genelde ayni diizlem {iizerinde olmayan ilgili kisimlarin ifade
edilmesi i¢in kullanilan kesit tiiriidiir.
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Resim 2.6: Kademeli kesit

Koparilmig(kismi) kesit; Makine parcasinin sadece istenen kisminin ifade
edilebilmesi i¢in kullanilan kesit tiiriidiir.
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Resim 2.7: Koparilmis (kismi) kesit
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Yarim Kkesit:Simetrik parcalarda uygulanir. Cismin (%) kesilerek c¢ikartilmis kabul
edilir. Bu ¢ikartilan kisimdan bakilarak par¢anin yarim kesiti ¢izilir.

Resim 2.8:Yarimm Kkesit

Dondiiriilmiis kesit:Pargalar {izerinde farkli diizlemlerde bulunan delik, kanal vb.
gibi kisimlarin ayni diizlem iizerine ¢ekilmis kabul edilerek yapilan ¢izim tiiriidiir.

2Kesit diziomi Nk o

_ ';L///X/A

Resim 2.9:Dondiiriilmiis kesit

Yerinde dondiiriilmiis profil kesit: Cisimlerin bigimleri veya takviye kanatlari,
kasnak kollar1 (profilleri) hakkinda bilgi vermeye yonelik kesit ¢izimdir.

Resim 2.10:Yerinde dondiiriilmiis (profil) kesit
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Resim 2.11: Zimba tutucu plaks1 yapim resmi

Kalip parca yapim resimlerinin ¢iziminde oldukga fazla kullanilan kesit ¢izimler parca
hakkinda gerekli bilgileri net bir sekilde vermeye yoneliktir.

2.1.3. Olciiler ve Toleranslar

Parganin yeterli sayidaki goriinlislerle ¢iziminden sonra, biylkligiini ve
elemanlarinin konumlarini gosteren Slgiiler verilmelidir. Yapim resimlerine 6l¢ii verilirken,
parcaylr meydana getiren geometrik elemanlarmm gorevleri, par¢anin kullanim yerindeki
konumu, fonksiyonlari, markalama ve imalat sekli dikkate alinmalidir. Olgiiler gériiniisler
iizerine dagitilmali, Ol¢ii tekrart yapilmamali ve isleyene hesaplamalar yaptiracak
Olciilendirmelerden kaginilmalidir.

Olgiiler verilirken, hicbir dl¢iiniin ve seklin tam olarak yapilamayacag: kabul edilerek,

boyut olciilerine ‘Boyut Toleranslar’ ve geometrik sekillere ‘Sekil ve Konum Toleranslar1®
verilmelidir.
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Resim 2.12: Kalhp parcalar1 yapim resimleri

2.1.4. Yiizey Kaliteleri (Isaretleri) Ozel islemler

Pargalar, c¢esitli imalat metotlariyla (dokme, dovme, talag kaldirma, kesme vb.)
iretilmektedir. Bundan dolay1 parganin tiim yiizey kalitelerinin belirtilmesi gerekir. Bir
ylizeyin, hangi metotla islenecegi, hangi kalitede olacagi, ve 6zel islemlere tabi tutulup
tutulmayacagi yiizey isleme sembolleri kullanilarak belirtilmelidir.
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Resim 2.13:Delme zimbasi

2.1.5. Yaz1 Alanlarn (Antetler) ve Doldurulmasi

Parca resmi iizerinde gosterilmeyen bazi bilgiler, yazi alan1 veya antet dedigimiz
cizelgelere yazilir. Antet; teknik resimlerin idari ve teknik yonden tanitilmasi ve pratik
olarak kullanilabilmesi amaciyla yeterli bilgileri tasiyan en az 170 mm uzunlugunda ve en az
40 mm yiksekliginde olan, dikdortgen biciminde bir cizelgedir. Antet; resim kagidinin
daima sag alt koselerinde ve cergeve ¢izgisine bitisik olarak ¢izilir. Antet; kurumun adi,
resim, par¢anin adi, 6l¢ek, resimde sorumlu kisilerin adi, imza ve tarihler, par¢cadan kag adet
iiretilecegi ve hangi malzemeden yapilacagi, gibi bilgileri tagimalidir.

(i5y (35>
{5 Tann A TiTeE & B
5 Gizen
(a0 Fontrod
G AT
= {5 Resim Numaras
@

Resim 2.14: Par¢a antedi
> Tek parca antedi ol¢ii ve ozellikleri

Bir pargaya ait olan malzeme, 6l¢ek, say1, parga adi, ¢izen ve resim numarasi gibi
bilgileri tagimalidir.

Gerer Qigek | Sap Ad Qzen Resim hir

® @® ® &) ® ®  ®

Resim 2.15:Parca antedi
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> Tolerans antedi ve ozellikleri

Pargalar lizerine sayisal tolerans degerleri
yazildig1 gibi harfli toleranslarda
yazilabilmektedir. Boyle durumlarda resmin sag
alt kosesine ve antet lizerine gelecek bigimde
cizilen ve harfli sembollerin sayisal degerlerini 5aret Tolarans

gosteren cizelgeye tolerans antedi adi verilir.
Yandaki olciilerde standardize edilmistir. O @ .

Resim 2.16:Tolerans antedi

@@@@

2.2. Yapim Resimlerinin Cizilmesi

Daha once yapim resminin tanimimi ve yapim resimlerinde bulunmasi gereken
Ozellikleri kisaca aciklamistik. Burada bir kalip parcasmin (kesici plaka, kolon, burg,
zimbalar, vb.) yapim resminin ¢izimi konusu tizerinde durmaya ¢alisacagiz. Su bir gercek ki
kalip tasarimi ile makine tasarimi ¢ok ayri konular1 kapsamaktadir. Resim ¢izim kurallar
ayn1 olmakla beraber, kalip tasarimi yapmak montaj ve yapim resimlerini ¢izmek kalipgilik
bilgisini ve talagh imalat tekniklerini ¢ok iyi bilmeyi gerektirmektedir.

2.2.1. Parca Konumunun Belirlenmesi

Kalip pargalarinin yapim resminin ¢iziminde en ¢ok dikkat edilmesi gereken nokta
elemanin kaliptaki fonksiyonunu tam ifade eden konumunu ¢izim 6ncesi dogru olarak
belirlemektir. Parca belirlenen konumda ¢izildiginde kendisi ile ilgili bilgileri tam ifade
etmeli, tartismaya ve yanlis yorumlara meydan vermemelidir. Parca konumunu dogru olarak
belirleyebilmemiz i¢in elemanin kullanim alanini, amacini, gorev ozelliklerini, isleme
yontem ve metodunu vb ¢ok iyi bilmemiz gerekir.

2.2.2. Goriiniislerin Belirlenmesi

Konum belirlemesi yapilmasi aninda parganin 6zelliklerine uygun tam ifade etmeyi

saglayabilmemiz i¢in hangi goriinlislerin kullanilacagina karar verilmelidir. Hatta ince
ayrintilar1 géstermede detay gorliniislerden faydalanmalidir. Parcay1 en iyi ifade eden yiizey
iist gdriiniis olarak almabilir (kalip plaka cizimlerinde, bant tasarimlarinda dayamalarin yan
cakilarin ifade edilmesinde vb.)Daha sonra parcanin kalinligi ile ilgili ayrintilart ifade
etmede kesit ¢izimleri tercih edilmelidir.
Parcanin 6zelligine uygun bakis agilarindan farkli kesitler alinmalidir. Gereksiz
goriiniislerden kagimilmalidir. Silindirik pargalar (kolon, bur¢ vidalar,pimler, zimbalar vb.)
tek goriiniisle calisma veya islenme metotlarina uygun ¢izilmeli, tek goriinlis ile ifade
edilemiyorsa gerekli diger goriiniisler ¢izilmelidir.



2.2.3. Parca Cizim (")lg: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 kiiciiltiiliir. Ancak parca {izerinde bazi
kisimlar ¢ok kiiciiliiyor ve anlatilamiyorsa bu takdirde; ayni pafta iginde uygun bir 6lgekle
detay goriiniisler cizilir. Cok kiigiik parcalar ise, bilyiiltme 6l¢ekleri (2: 1, 5: 1, 10: 1 vb. )
kullanilarak cizilir. Hangi 6l¢ekle cizilirse ¢izilsin, dlg¢iilendirme yapilirken yazilacak o6lcii
rakamlari, parganin asil dlgiileri olmalidir.

2.3. U¢ Boyutlu Kat1 Modelleme (3D)

2.3.1. Kalinlik Atamak

-y ki boyutlu ¢izilmis sekil, extruded komutuyla yiikseklik verilerek iig
BossBaze  boyutlu hale getirilir.

A B C
Resim 2.17 Extruded komutuyla kalinhk atamak

A:Seklimiz iki boyutlu ¢izilir.
B:iki boyutlu ¢izilmis sekle extruded komutuyla istenilen kalilik (yiikseklik) verilir.
C:Kalinlik onaylandiktan sonra resim ii¢ boyutlu kati hale gelmis olur.

2.3.2. Katilar1 Birbirinden Cikarmak

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

Resim2.18:Extruded- cut komutuyla katilar1 ¢ikarma
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A:dki kat1 parga olusturulur veya cikarilacak sekil parca iizerine iki boyutlu olarak
cizilir.

B:Extruded-cut komutuyla ¢ikarilacak kalinlik ve yon belirtilir.

C:Komutlar onaylandiktan sonra kat1 ¢ikarilmis olur.

2.3.3. Dondiirerek Kat1 Olusturma

[
Ravalrad Dondiirerek kat1 olusturma, revolved komutuyla yapilir.
Boss)/Baze

Resim2.19:Revolved komutuyla dondiirerek kat1 olusturma

A:Dondiirtilecek olan sekil iki boyutlu olarak ¢izilir.

B:iki boyutlu ¢izilmis sekilde revolved komutuyla, déndiiriilecek olan referans eksen
secilir(yesil ¢izgi). Dondiiriilecek olan a¢1 girilir.

C:Komutlar onaylandiktan sonra kat1 olugturulmus olur.

2.3.4. Dondiirerek Katilar: Birbirinden Cikarmak

Revﬁed Dondiirerek katilari birbirinden ¢ikarma, revolved-cut komutuyla yapilir.
Cuk

Resim2.20:Revolved-cut komutuyla katilar: birbirinden ¢ikarmak

A:Parga diizlemine dik dondiiriilecek profil ¢izilir.
B:Revolve-cut komutuyla dondiirme ekseni ve profil secilip dondiirme agis1 girilir.
C:Komutlar onaylandiktan sonra parca sec¢ilen profilde girilen agida kesilmis olur.
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2.3.5. Yol Kullanarak Kati1 Cisim Olusturmak

SWIEPI: Yol kullanarak kati cisim olusturma, swept komutuyla yapilir.
Boss)/Baze

A B C
Resim2.21:Plan atama ve profil cizimi

A:Kullanilacak olan yol iki boyutlu olarak cizilir.(eksen ¢izgisi)

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

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

Resim2.22:Swept komutuyla yol kullanarak kati olusturmak

D:Swept komutuyla 6nce pembe renkli yol ¢izgisi segilir, sonra yesil renkli sekil
secilir.
E:Komutlar onaylandiktan sonra yol kullanarak kati model olusturulmustur.
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2.3.6. iki Yiizey Arasinda Kati1 Olusturmak

Lofred Iki yiizey arasinda lofted komutuyla kat1 olusturulabilir.
Bozs/Baze

Resim2.23:Lofted komutuyla iki yiizey arasinda kat1 olusturma
A:iki kat1 parca olusturulur ve birlestirilecek olan yiizeyler belirtilir.
B:Lofted komutuyla arasi doldurulacak olan yiizeyler se¢ilir.
C:Komutlar onaylandiktan sonra segilen iki yiizey arasinda kat1 olusur.

2.3.7. Katilarda Kavis ve Pah Olusturma

Fillat Katilarda kavis olusturma, fillet komutuyla yapilir.

A B

Resim 2.24: 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.
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ChamnFer Katilarda pah olusturma, chamfer komutuyla yapilir.

[10.00mm |
45 D0deg

A B
Resim 2.25: Chamfer komutuyla pah olusturma

A:Chamfer komutundan sonra pah olusturulacak kenarlar segilerek, pah olgiisii ve
acis1 girilir.
B:Komut onaylandiktan sonra pah, secilen kenarlara, girilen 6l¢ii ve a¢ida olusturulur.

2.3.8. Katilarda Et Kalinhigi Olusturma

chel Katilarda et kalinlig1 shell komutuyla olusturulur.

Resim 2.26: Shell komutuyla katilarda et kalinhig1 olusturma

A:Et kalinlig1 olusturulacak parga cizilir.

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

C:Komutlar onaylandiktan sonra segilen ylizeye girilen 6l¢ii kadar et kalinlig1 verilmis
olur.
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2.3.9. Katilarda Aynalama

2

Mimar Katilarda aynalama mirror komutuyla yapilir.

Resim2.27: Mirror komutuyla aynalama

A:Aynalanacak parca segilir. Mirror komutu tiklanarak referans yiizeyi secilir.
B:Komutlar onaylandiktan sonra, parca referans yiizeyin karsisina aynalanmis olur.

2.3.10. Katilarda Dairesel Cogaltma

Circular Katilarda dairesel gogaltma circular pattern komutuyla yapilir.
Pattarm

A B C

Resim2.28:Circular pattern komutuyla dairesel ¢cogaltma

A:Dondiirtilecek ylizey secilir.
B:Dondiirme ekseni segilir. Dondiiriilecek obje adedi ve agisi girilir.
C:Cogaltma igslemi tamamlanir.
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2.3.11. Katilarda Dogrusal Cogaltma

aoa
L
Linear

Pattermn

Katilarda dairesel ¢ogaltma linear pattern komutuyla yapilir.

A B C

Resim 2.29: Linear pattern komutuyla dogrusal cogaltma

A:Cogaltilacak parca segilerek linear pattern komutu segilir.

B:Cogaltma eksenleri segilerek ¢cogaltma sayilan girilir.

C:Komutlar onaylandiktan sonra parca secilen eksenlerde, girilen sayida ¢ogaltilmig
olur.

2.4. Katilarin Teknik Resimlerinin Olusturulmasi

2.4.1. Cizim Sayfas1 Olusturma

Drawing komutuyla istenilen oOlgililerde ¢izim sayfasi acilir. Yapilip kaydedilmis
parcayi1 ¢izim sayfasinda agmak i¢in make drawing komutu tiklanir.

o o 1] | 1] [ o o

3D engiteeing dawig, hyicaly of apat o aeently |

Draing

Advanced[ K |’ e

i il o S e

Resim 2.30:Cizim sayfasi olusturma

70



2.4.2. Antedin Diizenlenmesi

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

Tath M Inza | S
= eet (heet Format1} Gie”
Display Grid Fionbol
Sthont
ek Resimblmaras

Properties...

Go To... =
&), zoom to Selection

Customize Menu

Resim 2.31: Antedin diizenlenmesi

2.4.3. Goriiniislerin Cizim Sayfasina Aktarilmasi

Cizilen parcalar kaydedilir. Daha sonra sekildeki komut(Make drawing from part)
tiklanir. Sayfa acilisinda istenilen ¢izim sayfasi secilerek, parcanin goriiniisleri ve
perspektifi, ¢izim sayfasina aktarilir.

BO8D-  s
TR

Ewvuded  Enuded  Revolved

h T
Make Drawing from Pat/ Assembly

Creates a new drawing of the current
nart or assembly,

Resim 2.32: Gériiniislerin ¢izim sayfasina aktarilmasi

2.4.4. Olciilendirme |

. ) o ) I Horizantal
Olgiilendirme tools meniisiindeki dimensions komutuyla | [ vertical
yaplhr, 1 @ EBaseline

£ Ordinake
Eklemeli:Bir 6nceki 6lcii ¢izgisinden itibaren yapilan | T Herizental Ordinate

Ol¢iilendirmedir, artish da denir. fZy Yertical Ordinate
|~ Charmfer
Mutlak:Biitiin Olgiilerin bir noktaya gore yapildig fitkach Dimensions
OIQUICndIITIlCdlI' ;{ Align CollinearRadial

3 align ParallelfConcentric

Zustomize Menu
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Ekiemeli 425 14 33 202
digiilendirme [~ = T -

-
425
Nfutiak 565
dicilfendirme - 3"9{ 5
- 111.5
gl -]

Resim 2.33: Eklemeli ve mutlak dl¢iilendirme
2.4.5. Katilarin izometrik Gériintiilerinin Cizim Sayfasina Eklenmesi
Parca cizildikten sonra ¢izim sayfasi acilir. Cizim sayfasinin solundaki model view

meniisiinden 1sometric secilir, daha sonra sayfanin istenilen yeri tiklanarak, parcanin
1sometrik perspektifi ¢izim sayfasina aktarilir.

By Model View

ool

Orientation - =}

\ *Front
o
“Right
“Top
“Battom

“Trimetric
“Dimetric:

Dizplay Style

* High quality
 Diraft quality

Resim 2.34: Izometrik goriintiilerin ¢izim sayfasina eklenmesi

2.4.6. Yiizey Piiriizliiliigii ve Toleranslarin Eklenmesi

1?..-— Yiizey piirizliligli ¢izim sayfasindaki annotatios meniisiinden
surface finish komutuyla eklenir.
Surface

Finizh Ra 1. 6:Ylizey piiriizliliginiin st siniril.6um.
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Ra 0. 8:Yiizey piiriizliliigliniin alt smir10.8um.

0.5:Asirt isleme kalinligi 0. 5 mm

2.5 Rz: 2. 5 mm 6rnek uzunlugu,16 ile 6. 3um degerlerinde sinirlandirilmistir.

Surface Finish

I S FOME =

~|

= =)~

‘

Symbol

Wal (cald[al

Itaslenmls

IHa1.
IHa 0.

ID.Sm IHaciaI 1]
[

—Ra 08/, 2.5/Rz 16 —
0.5 i

Fa 1.6 taslanmisd

R 2.5/Rz63 —

Resim 2.35: Yiizey piiriizliiliigiiniin eklenmesi

(Faornetkc
Talerance

eklenir.

Toleranslar, annotations meniisiinden geometric tolerance komutuyla

Properties

Geametric Tolerance ]

P EDOODO® @ reiahe: [ ]
Swmbol Tolerance 1 Tolerance 2 Primary Secondary  Tertiary Frames
Q| = | | | | | | | [+ &
[ =] | | | | | | | | | [z |

A

Composite Frame

... B

J [

E Tararn

iptal

J Lygula

.

Resim2.36:Tolerans penceresi
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2.4.7. Ozel islemler A 7% Smart Dimension

SAnnotations 7

Ay moke
_SE} Ealloon
fnnotations

Qj/’ autoBalloon

=" SurfFace Finish
Geometric Tolerance
HEI Datum Feature

qﬁ"‘ rModel Ikems

s Hole Callouk

E Elock

i Center Mark
b= Centkerline

Simgesi  tiklanarak ~ resim
tizerindeki 0zel islemleri belirtebiliriz.
Uretim o6ncesi veya sonrasinda
yapilacak baz1 islemler ve
aciklamalar, seklin veya kagidin
uygun bir yerinde yapilir. Ornegin
sertlestirme, birlikte islem gorecek
pargalar bu alanlara yazilabilir.

& Hole Table
Rewision Table

w Show Descripkion

Zustomize Command Manager. ..

Resim 2.37: Resme ekleye bilecegimiz 6zel islemler

2.4.8. Kesit Alinmasi

Kesit alma section view komutuyla yapilir.

(T ] A7 A

{9 ab QO )

A B C
Resim?2.38:Kesit alma

""""" SEQTIGR AR ™" A

A:Kesit alinacak parganin {ist ve 6n goriiniisii.

B:Section viewkomutu ile parcanin kesilecek olan ekseni belirtilerek, kesitin alinacagi
yere taginir.

C:Silindirik par¢anin kesitinin alinmast
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2.4.9. Detay Goriiniisler

4 =3 e =

o G 55 [ = A U A B 3 13 2

Aligned  Detail View Standard 3 Brokenout  Honzontal  Wertical  [no: || chach 7 Annctstors T | Model  Projacisd  Awilary  Sacion Alined  Datail Visw Standsrd 3 Brokenout Horizortal  Wartical  Croy
Section ... Misus Section Break Bresk Wiew Wisw View  Section Ve View Section Break ke

w by unfalding & new view From
& linear entity {edge, sketch entity, a
aon.

BN

[+ 3 Drawing ¥iewd

o (A Detail YiewD (15 1)

Resim 2.39: Detay goriiniisler

Detay goriiniisler i¢cin normal {i¢ goriiniliste gercek biiyilikliigli vermeyen yiizeylere dik
bakis dogrusu alinarak ¢izilen goriiniisler (Sekil 75 — a Auxilary View) ve belli bir yeri daire
icine alip bagka bir yerde dl¢egini biiyliterek (Sekil 75 — b Detail View) yapilan ¢izimlerdir.

2.4.10. Ol¢eklendirme

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

Ana parca olcegi \F . |
Scale -

" Use parent scale
Levha ol¢egi ————— (" |2z sheet scale

//_. & Use custom scale

Kullanici dlcegi / I |2
_

Resim2.40:Ol¢eklendirme
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2.4.11. Cizilen Resimlerin Ciktilarinin Alinmasi

Resimler A4 kagit 6lgiisline
kadar yazicidan (printer), A4 kagit
Olciisiinden  biiyiik olanlar da
ciziciden  (plotter)  alinabilir.
Yazdir dedigimiz zaman yandaki
pencere acili. Bu pencereden
gerekli yazdirma ayarlan yapilip
onaylandigt zaman ¢izimlerimiz
basilmaya baslar.

~ Document Printer
Name; Bluebeam FOF Frinter Properties |
Statuz:  Hazr Fage Setup... |
Type: BlusbeamPSDriver
“where:  BLUEBEAMPDFPORT
Comment;
— Sustem Ophion Dacument Options
Line Weights... | araing... | ’7 Header/F ooter. . |
— Prirt range . =
& Al  Selectian Number of copies: |1 3
" Pages: I ™ Prirt Background
Erter page numbers/ranges. [™ Print to file
For example: 1.3.5-8,10 T Corvert Draft Quality views to
High CQuality
QK I Cloze Help

Resim2.41:Cizilen resimlerin ¢iktisinin alinmasi.

2.5. Parca Bandinin Cizimi, istasyonlarln (Adimlarin), Dayamalar
ve Yan Caki Yerinin Gosterilmesi

T=2mm

Fire = 3mm

Adim=1S + Fire
=40+3 =43 mm

Verilen degerlere uygun yan ¢akili bant tasarimim

10
5

yaparak, kalip elemanlarinin yapim resimleri ¢izilir.
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Bant volu

4 | N Bant
! \
—— _ j
\ /
b rd

1. Parmal dayvama

Resim 2. 44: Birinci operasyon
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s by /7 . N ant

—_—
=TT

1. Parmalk dayama

2 Parmak dayama
Resim 2. 45: ikinci operasyon

ADIM = IS PARCASI + FIRE MIKTART

Yan kayit

e ADIM f— | Yan ¢ala |

|
——

/|-\ -~
N

Pin dayama
\

Bant

%

-~
-

-~
/\ V! | -
. @ — F —
\\\/"'\

<l

T
1 4 5 Yan kayt
1

| .

e
T T

| | | | 1. Parmak dayama

2 Parmak dayama

Resim 2. 46: Ugiincii operasyon

Bant tasarimi iizerinde yan caki ile dayamalar beraber gosterilmistir. Burada iki ayri

bant tasarimi oldugu unutulmamalidir.
Yan cakili bant tasarimini diisiindiglimiizde parmak dayamalar1 ve
dayamay1 dikkate almamaliyiz.
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2.6. Disi Kesici Plakanin Yapim Resminin Cizilmesi
A-A Kesiti

]

3K

10

P2 7 11
© 0 O O

8 = O—O
—?‘fﬁ w e To AIP

Resim 2. 47: Disi kesici

2.7. Kilavuz (Hareketli Siyiricr) Plakanin Cizilmesi

43

43

‘170:

185

Resim 2. 48: Hareketli siyirici plaka
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2.8. Delme — Kesme Zimbalarinin Cizilmesi

13

= Na)
L ,%. =
E ;I, 3.2
=L I
)
bl 8 h
|4 64 = £7
%2/ éH A-A Kesiti
| }
I -
| =
| r
7] 3
2] N A
%;2/

%%/

Resim 2.49: Delme kesme zimbasi ve yan caki

2.9. Kahp Alt ve Ust Plakalarimin Cizilmesi

%%/

%

35

200

100

T= 120

35

(o]
7 g
=1 ] =}
—E-i‘lﬂ—
74
- o 10
o
¥ 7 A-AKesit
_I_
L/
IIEN7
()
&l .
ws  A-AKesiti
I 32 P16
g
|
g o

92.50

200

Resim 2. 50: Kalip iist ve alt plakalar

80




2.10. Kilavuz Kolon ve Burc¢larinin Cizilmesi

- HRC 6062
4 = -
vl AR VAR SR
2 L ‘[
il 10 w
M- 1] = 114 ]
32 S
] B A T AT =
2 Tl | . o
] 2 V/ ®
D e 7 A A S
) 35

Resim 2.51: Kilavuz kolon ve burg¢

2.11. Zimba Tutucu Plaka veya Plakalarmin Cizilmesi

%”(jv”)

Pas WZ/_‘"I‘*‘I"'_"'Iir"_ A-A Kesiti
7zl
|
®40H? = 14?20 /?% —-— 20
— - 1

15

120
P

23

Ta

Resim 2. 52: Zimba tutucu plakasi
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2.12. Yan kayitlarin c¢izilmesi

A-A Kesinn
Paag 20
) R
3.2/ =
T )
7 ZIE
P I |
1 [ ]
— 2 1as

Resim 2.53: Sag yan kayit

A-A Kesiti
_@13,50 o

185

]

Resim 2.54: Sol yan kayit




2.13. Kahp Baglama Sapinin Cizilmesi

5.2
2545 °
=
‘5‘ 1.5x45
T i
<t -
Lo | -
g S 1S)
< L/ 3 Y
& 3 2
gl il - e} L i E

Resim 2.55: Kalip baglama sapi



( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Ornek tasarim

ADIM = I§ PARCAST + FIRE MIKTART

ADIM

A
L

Yan kayit

Pim dayvama /

\
5

—

[

AN / Bant

/\(

OQrF —=

AN WA IR /
_|.

|

ELLLC

= = =L 7]

Lo
!I $ lil': Yan kayit

i

|_| 1. Parmak dayama

2. Parmal dayvama

»  Parcanin fire miktar1 belirlenir.
>  Parca bant iizerine yerlestirilir, Tasarlmlr}lz yan cakili ise yan c¢aki kesme
. pay1 belirlenir.
?perlasyonlflr .({stasyonlar)bant »  Adim bulunur ve operasyonlar gosterilir.
izerinde gosterilir. »  Parcaya uygun serit genigligi bulunur.
»  Admu belirlerken dayama yerleri ve kesme
pay1 dikkate alinir.
» Zimbalar birbirine ¢ok yakin ise, bir
»  Bant iizerinde adimlar belirlenir. Efeesr:;ggirjlyﬁg;?; ederek  zimbalar  arast
Dayama!grm veyayan gak yer / »  Yan caki tehlikeli kesit olusturuyor ise bir
yerleri gosterilir. adim geriye almir.
» Cizimler Olgililendirilirken ¢ok  dikkatli
olunur.
»  Yaptiginiz bant tasarimina uygun olarak, disi
kalip boyutlar1 belirlenir.
»  Disi kalibin dis 6lgiileri ¢izilir.
» Adimlara ve bant tasarimina uygun olarak,
zimba delikleri ¢izilir.

»  Disi kesici (plaka) gizilir. » Cizimde, zimba  deliklerinin  kesme
kenarlarinin, disi kalip plakasimi ortalamasi
saglanir.

» Yapim asamasinda Olgiisel hatalara ve
eksikliklere neden olmamak igin ¢ok
dikkatli dlciilendirme yapilir.
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Gerekli ylizey isleme isaretleri ve toleranslari
dogru verilir.

Civata ve pim delik yerleri ¢izilir.

Gerektigi kadar goriiniisle ifade edilir.

On ve iist goriiniiste acisal bosluk cizilir.

» Kilavuz (Hareketli siyirici)plaka
cizilir.

VIVVYVY VY

\ 74

A\

Genelde hareketli siyirict (kilavuz) plaka
kullanildigr i¢in o6lgiileri zimba gruplarina
gore belirlenir.

Gerekiyor ise kolonlar ile kilavuzlanabilir.
Gerekli siyirma kuvvetini saglayacak yay
tiirtinii ve adedi belirlenir.

Aski vidalarinin Olgiilendirilmesinde
kargilagabilecegi muhtemel kuvvetler goz
Oniline alarak gerekli ¢izim yapilir.(Parcaya
0zel olabilir.)

Parcanin fonksiyonlarint net olarak ortaya
koyacak ¢izimler yapilir.

Ciziminiz montaj hakkinda da net bilgi
verecek bigimde olmalidir.

» Delme kesme zimbalar1 ve yan
caki / ¢akilar ¢izilir.

YV V¥V V| V V¥V

Zimba Dboylarin1  hesaplayarak ¢izimleri
yapilir.

Zimba toleranslar1 ¢ok iyi belirlenip resim
iizerinde gosterilir

Yan caki tipi belirlenip yeterli goriiniis ile
ifade edilir.

»  Kalip st plakasi ¢izilir.
»  Kalip alt plakasi ¢izilir.

A\

Kalip st plaksinda kalip sap yeri
hesaplanarak mutlaka resim {izerinde
gosterilir.

Kalip plakalarindaki montaj elemanlarn
konumlar1 ve yerleri dogru olarak resim
iizerinde gosterilir.

Kolon ve bur¢ yuva eksenlerinin dogru
c¢izilmesine dikkat edilir.

»  Kilavuz kolon ve burglar ¢izilir.

VV| V

Bu elemanlar hazir kullanilabilir.
Bu elemanlarin ¢izimini toleranslara dikkat
ederek Ol¢iilendirilir.

» Zmmba tutucu veya tutucular
cizilir.

A\

A\

Zimba tutucu, zimbalarin baglanma sekli goz
Online alinarak ¢izilmelidir.

Birden fazla zimba tutucu kullanalabilirsiniz,
ancak c¢izim ve Ol¢iilendirmelere dikkat
ediniz.

»  Yan kayitlar (bant yolu) ¢izilir.

Parga 6zelligine uygun ¢izilir.
Olgiilendirilmelerine dikkat edilir.

»  Kalip sapi ¢izilir.

Y|V VY

Kalip sapinin ¢iziminde kullanacaginiz pres
sap yuvasinin 6l¢iilerine dikkat edilir.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1.

Bir parcanin iiretilebilmesi i¢in gerekli biitiin 6l¢ii, isaret ve bilgileri tagiyan resme
yapim resmi adi verilir?

A.) Dogru B.) Yanlis
Kesit ¢izimlerde oklar bakis yoniinii ifade ederler.
A.) Dogru B.)Yanlis
Kiic¢iiltme ve biiyiiltme 6lgekli ¢izimlerde parcanin gergek dlgilisii yazilmamalidir.
A.) Dogru B.) Yanlis
Kesit diizlem ¢izgisi bir par¢anin nereden kesildigini ifade eder.
A.) Dogru B.) Yanlis
Kilavuz kolon ve burglar kaliplarda kesmeye yardimci elemanlardir.
A.) Dogru B.) Yanlis
Aski civatalari hareketli styirici plakalarm montajinda kullanilirlar.
A.) Dogru B.) Yanlis
Linear pattern komutu dairesel cogalmayi ifade eder.
A.) Dogru B.) Yanlis
Mirror komutu kopyalama komutudur.
A)-Dogru B)-Yanlis
Tolerans antedi harfli sembollerin sayisal degerlerinin gosteriminde kullanilir.
A.) Dogru B.) Yanlis
Kaliplarda ki kesiciler kaliteli soguk is takim ¢eliklerinden yapilmalidir.

A.) Dogru B.) Yanlis



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

ORI\ N[ W -

=it didielldieli=lrdle!

[,
=}

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

O R (I[N N[ [( WD |-

T |=< T << ST

[
[—}
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida resmi verilen kilavuz kolonlu kalibin yapim resimlerini giziniz. Olgiileri
kendiniz belirleyiniz.

4

1

NNEEN ..\”\\\-

KILAVUZ KOLONLU CAY TABAGI CEVRE KESME KALIBI

1.Burg, 2.Ust kalip plakasi, 3.Pim, 4.Kilavuz kolon, 5.Erkek kesme zimbasi,
6.S1y1ric1 civatasi

7.Kahp alt plakasi, 8.Disi kesici, 9.Civata, 10.is parcasi,11.S1yiricr  plaksi,
12.Silindirik pim, 13.Civata, 14.Vulkolon yay, 15.Cikarici
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Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih:
Modiil Ada: Kilavuz Kolonlu Delme Kesme Orencinin
Kaliplan 1
Faaliyetin Kilavuz kolonlu delme kesme' kahp Adi Soyadi:
elemanlarinin ~ yapim  resimleri
Adr: R .
cizilir. No:
Faaliyetin Kilavuz kolonlu delme kesme' kahp Sinifi:
Amaer: elemanlarinin ~ yapim  resimleri Boliimii:
) teknigine uygun cizilebilir. ofumu:
ACIKLAMA: Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini doldurunuz.
* | (Hayrr) olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeniniz ile tekrar ediniz.
DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet Hayir
Cizim yapacaginiz ortami ve ara¢ gerecleri
1 hazirladimiz mi? (Bilgisayar, vb.)
5 Disi kesiciyi(plakay) ¢izdiniz mi?
3 Erkek kesme zimbasini ¢izdiniz mi?
4 Kilavuz (hareketli siyiric1) plakay1 ¢izdiniz mi?
5 Kalip alt plakasin ¢izdiniz mi?
6 Kalip iist plakasini ¢izdiniz mi?
7 Kilavuz kolon ve bur¢lari ¢izdiniz mi?
3 Zimba tutucuyu ¢izdiniz mi?
9 Diisiiriicii sistem elemanlarini ¢izdiniz mi?
10 Kalip sapini ¢izdiniz mi?
Parcalarin yapim resimlerini gizerken resim
11 | kurallarina uydunuz mu?
DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda

yeniden konu ve uygulama tekrari yapiniz.




MODUL DEGERLENDIRME

Modiille kazandiginiz yeterliligi 6l¢mek icin asagida resmi verilen parcanin bant
tasarimin1 yan ¢akili veya dayamali bicimde yaparak kalip pacalarinin yapim resimlerini
ciziniz.. Bu islemleri yapabilmek icin asagidaki davranislar1 sirasiyla yapmaniz
gerekmektedir. Yapilmasi gereken davraniglar ve islemler igerisinde hayir segeneginiz var
ise bir sonraki davranisa gegmeden, hayir dediginiz davranis1 &grenerek uygulamaniz
gerekmektedir.

ey 10

Q
N
Q

T=2.5mm
Fire= 3 mm
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Alan Ad: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih
Modiil Adu: Il(llavuz kolonlu delme kesme kaliplari- Osrencinin
Faalivetin Bant tasarimi yapmak ve kilavuz Adi
y kolonlu kalip elemanlarinin  yapim | Soyad:
Adr: . s
resimleri ¢izilebilir No:
Parganin tiretim teknigine uygun bant | Sinifi:
Faaliveti tasarimini  yapabilecek ve kilavuz
aaliyetin
Amacr: kolonlu kaliplar1 olusturan pargalarin Béliimii:
) yapim resimlerini teknigine uygun :
cizebilecektir.
Sevgili 6gretmenim, &grencinizin yeterlik 6lgme faaliyeti sonunda
ACIKLAMA: | asagidaki performans testini doldurunuz. Yapmis oldugu islemlere

(Evet) yapamadig islemlere (Hayir) olarak isaretleyiniz.

DEGERLENDIiRME KRiTERLERI

Evet

Hayir

Parcanin bandini olusturarak 6l¢iilendirdiniz mi?

1

) Adim1 bulunup, verim hesabin1 yaptiniz mi1?

3 Dayama veya yan ¢aki yerlerini belirlediniz mi?
4 Disi kesici plaka ol¢iilerini buldunuz mu?

5 Hareketli kilavuz plaka 6l¢iilerini buldunuz mu?

6 | Aski civata olgiilerini belirlediniz mi?

Bant yolu 6lgiilerini belirlediniz mi?

7
] Kesme kuvvetini hesapladiniz mi1?
9 Kesme boslugunu buldunuz mu?
Kesme boslugunu hangi tarafa vereceginizi belirlediniz
10 | mi?
11 Zimba olgiilerini belirlediniz mi?

Kesici zimbalarin malzeme ve sertlik degerlerini

12 | belirlediniz mi?

Zimba tutucu plaka 6lgiilerini belirlediniz mi?

Ust plaka 6lgiilerini belirlediniz mi?
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Alt plaka 6lgiilerini belirlediniz mi?

15

16 Baglanti elemanlar1 adet ve dl¢tilerini belirlediniz mi?
17 Kilavuz kolon ve burg 6l¢iilerini belirlediniz mi?

13 Kalip baglama sap1 yerini buldunuz mu?

19 Standart kalip elemanlarim belirlediniz mi?

Cizim yapacaginiz ortami ve arag¢ geregleri hazirladiniz
20 | m1? (Bilgisayar vb.)

Disi kesiciyi(plakay1) ¢izdiniz mi?

21

2 Erkek kesme(gevre kesme) zimbasini ¢izdiniz mi?
23 Delme zimbalarini ¢izdiniz mi?

24 Kilavuz (hareketli styirici) plakay1 ¢izdiniz mi?
25 Kalip alt plakasini ¢izdiniz mi?

2 Kalip {ist plakasini ¢izdiniz mi?

27 Kilavuz kolon ve burglari ¢izdiniz mi?

28 Zimba tutucuyu ¢izdiniz mi?

29 Kalip sapmu ¢izdiniz mi?

Pargalarin yapim resimlerini ¢izerken resim kurallarina
30 | uydunuz mu?

DEGERLENDIRME

Ogrenci iizerinde yapmis oldugunuz yeterlik olgme degerlendirme isleminde
istediginiz takdirde, Evet ve Hayirlara not sistemi uygulamak sureti ile degerlendirme
yapabilirsiniz. Hayir, olan cevaplari dgrencinin yeniden uygulamasini istemek sureti ile
modiilii tamamlatabilirsiniz.
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