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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil
Karar1 ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergeve 0gretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 0gretim 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 baglanmaistir.

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

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

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda O6grencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hi¢bir sekilde ticari amacla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.




ICINDEKILER

ACIKLAMALAR ..ottt sttt ettt se et e e sseeneenseeneeneenees il
GIRIS oottt 1
OGRENME FAALIYETI=1 ..ot 3
1.LKALIP MONTAJINT YAPMALK ..ottt s 3
1.1, EKSANtIiK PIESIET ....oooiiieiiicieee ettt et et eesnae e 3

| O B O 1 B (T <) PSSR 4
L1220 H TIPL PreSIer: ...eeeeiiieeeee ettt 4
1.1.3. Pik GOVAEIL PIeSIEr...ccuviiiiieiiieiieeeeeeeee e 5
1.1.4. Celik Konstriiksiyon Govdeli Presler..........oocooieiiiiiiiieniiiieeeeee e, 5
1.1.5. SUtun GOVAEIl PIESIET ....c.eviiiiiiieiieeiiecece e 6

1.2, Preslerin KISIMIATT .....coiiiiiiiiiiiiecie e 6
L2 1 GOVAE. ...ttt ettt ettt ettt 7
|V (0] 1o ) PSRRI 7
1.2.3. VOIan (DISI1) .eeeveeeeieeiieeeieesieeeee ettt ettt ettt e e saae e s e e snsaeenseeenneas 7
1.2.4. Hareket 11etme SIStEIMI ...........oovevevevevieecececeee e 7
1.2.5. Kavrama ve FIenler .........ccooiiiiiiiiiiiiieeee et 9
1.2.6. Eksantrik Mili veya Krank Mili..........cccceevuiieiiiieiieeieecieeee e 9
1.2.7. KOGDASIIZI .. vttt ettt et et e e aaeeaee e 10
L.2.8. TaDIA .ttt 11

1.3. Kalip Elemanlariin Montajini Yapmak ..........cccceeecuieriiieniiieeiiieciesieeeieeesiee e ens 13
1.4. Alt Grup Montajint Yapmak .........ccceecirriieiiiieiieesie ettt sree s e seeeeeaeeaeeenneeen 15
1.4.1. Kalip Alt P1akasi.......cccuieiiiiiiiieiie ettt e 15
1.4.2. Disi Kalip PLaKAST ....coiuvieiiiiiieiiie ettt e 17
1.4.3. Kilavuz KOLONIAT ....cuiiiiiiieiieieee et e 19
1.4.4. DAyamalar.........c.ccocuiieiiieeiieeciie e eeeeesieeesve e s e e saeesreesaeeesbeeessaeensaeesaeensneennneenns 21

| TR 20111 <) TSP PP USRI 22
1.4.6. CIvatalar......coviiiiiiieieeeeeee e e 23

1.5. Ust Gurup Montajini Yapmak............c.ccveveveeeueuereeeeseereeeesesesesesseesesesesesesseesenenen. 24
15,1, ZIMDALAT.......eiiiiiieiieceeeeeeeee ettt e et e e s e e et a e e aaeenraeeaaeeree e 24

1.5.2. Yan CaKIlar.........ooooiiiiiieiiicee et et eaa e e eare e 26
1.5.3. Hareketli Styir1ct Plaka...........oooiiiiiiiiiiieee e 26
1.5.4. Z1mba Tutucu PlakKasi......c.ccccuiiiiiiiiiiieie ettt 27
1.5.5. KalIp USt PIAKAST ... 27
1.5.6. K1lavuz BUIGIar..........ooooiiiiiiiiicceeeee et et 28
1.5.7. Kalip Baglama Sapi.......ccceoiiiiiiiiiiiiiiiie ettt e 29
UYGULAMA FAALIYETI ..ottt 30
OLCME VE DEGERLENDIRME ........oouiiiieieeeeeieeeeeeeeeeeee e 31
PERFORMANS DEGERLENDIRME ......ccvtiiiiiiirineierieeierieeseseesse s sssessessssenenns 33
OGRENME FAALIYETI-2 ..ot 34
2. KALIPLARI PRESE BAGLAMAK VE TEST ETMEK .......cccooovoiiiiieeeeceeeeeeeeeenn 34
2.1. Pres Tonajini ( Kesme Kuvveti) Hesaplama...........cccoooveeiiieniiiniienieeceeeee e 34
2.2. Pres Kurs Degerini Belirleme .........c.cooviiiiiiiiiiiiieiieeeseeeceee e 36
2.3. Pres Kurs Ayarini YaAPIMA .....coocueeeriieiiiiiiieeiieeteesite ettt stee st e st e eteeeieesnneeens 37
2.4. Pres Basligimi Alt Olii NoKtaya AIMa...........ccocovevveieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 38
2.5. Kalip Ust Gurubunu Pres Kogbasligina Baglama...............cccooevveeeeeeeeeeeeereeeennnn, 38

i



2.6. Alt Kalip Gurubunu Pres Tablasina Baglama...........cccoceeveniniiiininiinininecicnenene 39

2.7. Pres Volanina Bir Tur Yaptirilarak Kurs Kontrolii Yapma .........cccoeeeveecveeiieeneeennnn. 39
2.8. Presi Calistirma ve Parca UTEHME ...........c.ouiiveeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 40
2.9. Preslerde Emniyetli Calisma Yontem ve Kurallart.........occcooceiiiiiiiiiniiniiiiciee 40
UYGULAMA FAALIYETI ¢ttt 42
OLCME VE DEGERLENDIRME .........coiiiiiieieteeeeeeeeeeeeeeeee e 44
PERFORMANS DEGERLENDIRME .........cocooivimiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeee e 46
MODUL DEGERLENDIRME .......cooiuiiiiiiiieiieeeieeeees e sseesen s neen 47
CEVAP ANAHTARLARI ......oiiiiee ettt et ettt et 50
KAYNAKCA .ottt ettt ettt et e s ttesteessaeeseessaesssasssesssasssesssesssesssesssesssans 51



ACIKLAMALAR

KOD 521MMI147
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalipeiik
MODULUN ADI Kilavuz Kolonlu Delme Kesme Kaliplari-4
Kilavuz kolonlu delme kesme kalip elemanlarinin
MODULUN TANIMI mont‘ajlm yapab}lmf: ve bu kaliplar prese b.aglri}ilp test
edebilme becerilerini kazandirmaya yonelik 6grenme
materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL ) Temel Imalat Islemleri modiillerini ve bu dersin ilk
ii¢c modiiliinii almis olmak.
YETERLIK Ka}hp olusturan elemanlarin montajin1 yapmak ve
prese baglayip test etmek
Genel Amag
Bu modiill ile uygun ortam ve ara¢ geregler
saglandiginda, kilavuz kolonlu delme kesme kalibinin
montajin1 yaparak test edebileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar
> Kilavuz kolonlu delme kesme kalip elemanlarinin
montaj islemlerini resmine uygun olarak
yapabileceksiniz.
> Kilavuz kolonlu delme kesme kalibini teknigine
uygun olarak prese baglayip test edebileceksiniz.
R Atolye, kalip montaj resimleri, pres, degisik el
ORTAMLARI VE takimlari, baglama elemanlari, anahtar takimlari, vb
DONANIMLARI - D3g an’ari, anantar takimiari, vo.
Modiiliin i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden
sonra verilen 6lgme sorulart ile, ayrica kendinize iliskin
) gozlem ve degerlendirmeleriniz yoluyla, kazandiginiz
OLCME VE bilgi ve  becerileri  Olgcerek  kendi  kendinizi
DEGERLENDIRME degerlendireceksiniz.
Ogretmen, modiil sonunda size 6lgme teknikleri
uygulayarak modiil uygulamalar1 ile kazandiginiz, bilgi
ve becerileri 6lgerek degerlendireceksiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Kalipeilik, giliniimiizde endiistriyel {retim alanlarinin vazgegilmez seri {retim
teknigidir. Kilavuz kolonlu delme kesme kaliplari, pres tezgadhlarina baglanilarak seri
imalatta kullanilir. Kalipginin, kalip tasarimi asamasindan itibaren kalibin baglanip
calistirilacag1 presler hakkinda temel bilgilere sahip olmasi gerekir. Kalibin preslerde
denenmesi islemine geciste, kalip¢inin kalip montaj resmine gore kalibi en kisa siirede ve
hatasiz montaj edebilmesi ve denenmeye hazir hale getirmesi istenir.

Bu modiil de 6grencilerimize kilavuz kolonlu delme kesme kaliplarinin montaj
resimlerinden faydalanilarak nasil montajinin yapilmasi gerektigi ve preslerde denenmesi
konularinda temel bilgiler verilmistir. Kalibin tasarimi, imalati, montaji ve denenmesi
kaliplarla yapilan seri parga imalatina gegisteki siirectir. Kalib1 olusturan kalip pargalarinin
imalati tamamlandiktan sonra, hazir kalip elamanlar1 ve baglanti elemanlar: ile bir araya
getirilerek kaliplarin montaj1 yapilir. Kalip prese baglanip denemeye hazir hale getirilir.
Biitiin imalat islemlerinde maliyet hesabinin temelini zaman kavrami olusturur, zaman para
ile dl¢iliir. Bir kalip¢i bu siireci en kisa zamanda ve hatasiz yapmalidir.

Bu modiilii tamamladiginizda kilavuz kolonlu delme kesme kalib1 montajini1 ve preste
denenmesi agamasina kadar gegen siirede yapilan calismalar1 ve kalibin denenmesiyle ilgili
beceriyi kazanacaksiniz. Sunu unutmayiniz ki, kalip¢ilik zaman igerisinde 6grenilen mesleki
alan olup sabir ve azim gerektirir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Kilavuz kolonlu delme kesme kalibinin montaj resmine uygun olarak montajimni
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki isletmelerde kalip pargalarinin daha kisa siirede ve kolay sokiiliip
takildigi montaj tekniklerini arastiriniz, topladigimiz bilgileri rapor haline
doniistiiriip arkadaslarinizla paylasiniz.

1.KALIP MONTAJINI YAPMAK

1.1. Eksantrik Presler

Presler, elektrik motorundan alinan donme hareketini
mekanik enerjiye ¢eviren ve bu enerjiyi kullanan tezgahlardir.

Sac-metal kalip¢iliginin vazgecilmez tezgahlarindan biri
de pres tezgahlaridir. Kalip imalatgis1 iiretecegi parcanin kalip
tasarimini, calisma sartlarim1 ve Ozelliklerini  bildigi pres
tezgahina gore yapmak zorundadir. Bu sayede pres ve kalip
arasindaki baglantiy1 saglamis olacaktir.

Resim 1.1: Eksantrik pres



1.1.1.C Tipi Presler

Resim 1.2: C Tipi pres

1.1.2. H Tipi Presler:

Resim 1.3: H Tipi pres

Govde yapist (kalip ¢alisma boslugu) tek taraftan agik
olan pres tezgahlaridir. Pik ve c¢elik govdeli olarak iiretilir.
Genelde hafif tonajli preslerin tasariminda C tipi govde sekli
olarak kullanilir ( Resim 1.2).

Kiiciik tonajli presler genellikle “C” govde tipli
preslerdir. C tipli preslerin arkasi agik ve egilebilir, sabit C
tipi, alt tablas1 ayarlanabilen ve boru tipi olmak iizere ¢esitleri

% vardir.

Arkasit acik ve egilebilen presler en ¢ok tercih edilen
cesididir. Bu tip presler 1 tondan 250 ton kapasiteli olarak
yapilmaktadir. Bu preslerin minimum kurs boyu 25 mm ve
dakikadaki vurus sayis1 da yaklagik 1000 civarindadir.

Govde bi¢cimi “H” harfine benzedigi
icin bu isim verilmistir. Krank mili her iki
ucundan disliler tarafindan ¢evrilmektedir.
Genelde gelik govdeli olarak tiretilir.

Daha biiylik pres tonajlart i¢in tercih
edilir. 1ki ucundan disli ile ¢evrilmesi krank
milinde meydana gelebilecek gerilmeleri
onlemek icindir. Bu tip preslerde kurs boyu
fazla olan kaliplama islemleri yapilirsa
titresim artar.

Kendi igerisinde, dort biyelli, iki
biyelli ve tek biyelli caligma hassasiyeti
olarak farkli modelleri vardir ( Resim 1.3).



1.1.3. Pik Govdeli Presler

Govde kismi ve tablasi dokme demirden (pik) tek
parca olarak imal edilmis pres tezgahlaridir (Resim 1.4).

Govde yapis1 dokiim yolu ile olusturulan bu presler,
daha kiiciik tonajh islerde tercih edilmelidir.

imal edilmis pres tezgahlaridir (Resim 1.5).

Bu preslerin imalatinda hadde c¢eligi
plakalar kullanilir. Bu plakalar birbirine
saglam bir kutu kesitinde kaynak edilip
birlestirilerek, c¢elik konstriiksiyon gdvdeli
preslerin imalat1 gergeklestirilir.

Resim1.5: Celik konstriiksiyon govdeli pres



1.1.5. Siitun Govdeli Presler

Bu tip presler daha biyiik tonajli kaliplama
islemlerinde kullanilir. Tabla 6l¢ilisii 5000 mm'ye kadar
olabilen bu tip preslerin kaliplama kapasiteleri 4000 ton
civarindadir.

Siitun govdeli pesler, alt tabla ve list plaka olmak
iizere iki ana kisimdan imal edilmiglerdir. Bu iki ana
kissm dort ana siitun ile birlestirilmistir. Siitunlarin
kilavuzlugunda, yatay olarak tasarlanmis kogbasligi, alt
tabla ve iist plaka arasinda is hareketini gerceklestirir
(Resim 1.6).

Resim 1.6: Siitun govdeli pres

1.2. Preslerin Kisimlari

Y

Eksantrik presin kisimlari

. Govde

. Motor

. Volan(disli)

. Hareket iletme sistemi

. Kavrama ve frenler

. Eksantrik mili (krank mili)
. Kog bagligi

. Tabla

03N N kA W~

Resim 1.7: Eksantrik presin kisimlar:



1.2.1. Govde

Preslerdeki en oOnemli oOzelliklerden biri de govde bicimi, govdenin yapildigi
malzemenin cinsi ve kontriikksiyon seklidir. Kiigiik tonajli preslerin gévdesi dokiim, biiyiik
tonajli preslerin gévde kontriiksiyonu celik plakali kaynak birlestirmedir.

Kiiclik tonajli presler genellikle C govde tipli preslerdir ve asagidaki gibi
siniflandirilir.

Arkasi agik egilebilen C tipi govdeli presler
Sabit C tipi govdeli presler

Alt tablasi ayarlanabilen C tipi govdeli presler
Boru presleri

Diiz siitun govdeli presler

VVVVY

Biiyiik tonajli preslerin gdvde yapilar1 da genelde H tipi ve gelik kontriiksiyon olarak
imal edilirler. Preslerde pik ya da ¢elik govdelerin, islenmeden 6nce gerginliklerini gidermek
icin tav islemi uygulanir.

1.2.2. Motor

Presin volan dislisini ¢eviren elemanidir. Motordan alinan yaklasik 1400 dev/dk; kayis
kasnak yardimu ile krank miline dakikada 20 devir olacak sekilde iletilir.

1.2.3. Volan (Disli)

Bu tip preslerde motor mili, hareketi kayis ve kasnakla krank miline iletilir. Motor ve
krank miline V tipi kasnaklar takilir ve kasnaklar arasindaki hareket iletimi yine V tipi
kayislarla saglanir. Krank mili muylusu iizerine kavrama ve kasnak yerlestirilmistir.

Kaliplama yapilmadigr zaman krank mili kasnagi kavrama {izerinde serbest doner.
Kaliplama yapilacagi zaman devreye girer ve kasnagin doniis hareketini krank miline iletir.

1.2.4. Hareket iletme Sistemi

Elektrik motoru ile elde edilen donme hareketi kayislar vasitasiyla Volana aktarilir.
Bunun sebebi elektrik motorunun devir sayisi yliksektir (900 dev/dk.). Preslerin dakikadaki
vurus sayisinin ¢ok diisiik olmast gerekir (20 vurus gibi). Bu yiizden motorun devir sayisi
aktarma organlarinda dusiirtilerek aktarilir.

Volana bagli olan milin iizerinde kavrama ve fren grubu vardir. Kavrama ve fren
grubu hidrolik, pnomatik veya mekanik kumanda sistemi ile ¢alisir. Volan motordan aldigi
donme hareketi ile stirekli doner, fakat volan mili donmez. Biz par¢a basmak istedigimiz
zaman kavrama kumandasini devreye sokariz (pedal ile) ve volan mili donmeye baglar.
Volan milindeki donme hareketi disliler vasitasiyla devir sayist kiigiiltiilerek krank
(Eksantrik) miline aktarilir.



Eksantrik milin gorevi dairesel hareketi dogrusal harekete doniistiirmektir. Presin
krank miline, biyel kolu dedigimiz kollarla bagli bulunan hareketli kafaya (kog, slayt), krank
milinin eksen kaciklig1 kadar dogrusal hareket yaptirilir. Biz buna presin kursu (strok)
diyoruz. Kiigiik tonajli preslerde bu strok ayarlanabilir olarak yapilabilir.

Biiyiik tonajli preslerde strok sabit yapilir. Degisik yiikseklikte kalip baglamak igin
ayrica slayt ayar mekanizmasi yapilir. Mekanik presin slayt asagiya indigi pozisyonda geri
doniige gectigi pozisyona AON (180°), yukarida durdugu pozisyona UON (360°)denir.

Krank mili pres govdesinde boyuna yataktanmigsa, hareket sevk sistemi sagdan sola
dogrudur. Bu tip preslere, sagdan sola dogru sevkli presler denir (Resim 1.8).

Resim 1.8. Sagdan sola sevkli pres Resim 1.9. Arkadan one sevkli pres

Krank mili pres govdesinde enine yaltaklanmis ve hareket sevk sistemi arkadan 6ne
dogru ise, bu tip preslere arkadan 6ne dogru sevkli presler denir ( Resim 1.9).

Kurs boylari, krank mili kurs ayar bilezigi ve tespit flang1 yardimu ile istenilen 6lgiide
ayarlanabilir.

Biiyiik tonajli preslerin ¢ogu, alttan sevkli preslerdir. Hareket sevk sistemi pres oturma
tablasi igerisine yerlestirilmistir. Krank miline bagh biyel kollari, dairesel hareketi dogrusal
hareket olarak pres vurucu basligina iletir.



1.2.5. Kavrama ve Frenler

Kavrama ve frenler, mekanik preslerin en 6nemli elemanlarindandir. Pres tezgahinin
emniyetli ve verimli ¢aligmasi, kavrama ve frenlerin hatasiz ¢aligmasina baglidir.

Krank mili kasnaginin donme hareketini dogrudan veya disli ve kamalarla krank
miline ileten sisteme kavrama denir. Kasnak doniis hareketinin krank miline iletilmesi
istendiginde kavrama devreye girer. Tek vuruslu kaliplama durumunda hareket iletimi
sadece tek devir i¢in s6z konusudur ve hareketli baslik tek vurus yaptiktan sonra kavrama
devreden c¢ikar.

Hareket iletimini saglayan kavrama
sistemi, belli bir doniis acisinda krank miline
maksimum degerde bir dondiirme momenti
iletir. Kavrama devre dis1 kaldigi anda, fren
sistemi devreye girer ve krank milinin st 6lu
noktada durmasini saglar ( Resim 1.10).

Resim 1.10: Fren sistemi

1.2.6. Eksantrik Mili veya Krank Mili

Krank mili, volandan aldig1 dairesel hareketi dogrusal harekete ceviren, eksantrik
presin en 6nemli pargasidir (Resim 1.11).

Krank milinin eksenleri arasindaki kagikligin iki kati, presin kurs boyunu
olusturmaktadir. Krank milinin iizerinde volan, kavrama elemanlari, fren tertibati, biyel kolu
ve biyel koluna bagli bulunan kogbasligi bulunmaktadir (Resim 1.12).



Resim 1.11: Krank mili

1.2.7. Ko¢bashgi

Resim 1.13: Kocbashgi ve biyel kolu

Resim1.12: Krank mili ve iizerindeki elemanlar

Biyel kolu yardim ile krank mili doniis
hareketi, diizgliin dogrusal hareket olarak
kogbasligina iletilir. Hareketli bashiga bagl
kalip, baslikla birlikte hareket eder. Alt oli
noktaya gelmeden kaliplama islemini bitiren
kogbaslig1 bir miktar daha ilerledikten sonra alt
0l noktaya gelir. Sonra geri doniis hareketini
tamamlar. Ancak, kaliplama baslangicinda
bashigr hareket ettiren agili konumdaki biyel
kolu, kaliplama direncini krank miline iletir
(Resim 1.13).
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1.2.8. Tabla

Resim 1.14: Tek kat tabla

Resim 1.15: Cift kat tabla

11

Pres tezgdhinda tabla kalibin

baglanmasi amaci ile
kullanilmaktadir.  Tablalar  presin
govdesine bitisik olarak,

kogbasghigmin hareket eksenine dik
olarak imal edilir. Kaliplar, agilan
capraz ya da birbirine paralel T
kanallar1 ile tablalarin  iizerine
baglanir ( Resim 1.14).

Tablalar, pres tezgahinin biitiin baski
kuvvetini tizerlerinde tasiyan elemanlardir.
Presin tonajina gore tablalar boyutlandirilir.
Preslerde tablalar tek kat ve iki kat olarak
imal edilir (Resim 1.15).

Iki kat tablalar iistteki tablanmn
donme ya da  kayma = hareketi
yapabilmesinden dolay1, kalip yerlestirmede
kullaniciya kolaylik saglar.



TON| A B C D E F G H J
25 | 500 | 300 | 170 ] 150 | 250 | 250 | 250 | 240 | 25
35 | 600 | 380 | 225 | 190 | 300 | 300 | 300 | 300 | 25
4 | 700 | 450 | 275 | 225 | 375 | 350 | 355 | 30 | 3B
60 | 800 | 530 | 35| 265 | 45 | 400 | 425 | 400 | 35
75 | 900 | 600 | 400 | 300 | 45 | 450 | 475 | 450 | 40
110 | 1050 680 | 425 | 340 | 525 | 525 | 525 | 500 | 40
150 | 1250 750 | 475 | 35 | 575 | 625 | 650 | 550 | 40
200 | 1450| 850 | 525 | 45 | 675 | 725 | 750 | 650 | 40
] G N
P
O Ol
a7 o
I R B '
)

Sekil 1.1: Arkasi Acik egilebilen pres tezgahinin tabla boyutlar: ( mm)
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1.3. Kalip Elemanlarinin Montajim1 Yapmak

Kalip elemanlarinin imalatinda standart kalip elemanlarin1 kullanmak maliyeti
diistiriir. Standart kalip elemanlarinin kalitesi yliksektir, kalip imalatin1 kolaylastirir, kalip
kisa siirede imal edilir ve kaliplar arasinda standart parc¢a degisimi gibi faydalar saglar.

Kaliplar alt ve Uist grup olmak tizere iki grup halinde montaj edilir. Sekil 1.2'de kesme
kalibin1 olusturan kalip elemanlarini goriiyoruz. Ilerleyen konularimizda kalip elemanlarinin
montajini ve kilavuz kolonlarin montajini sirasiyla gorecegiz.



Kesme kalib1 pargalart
kalip sap:

iist kalip seti

cak: tutucusu

caki

baglama civatast

merkezleme pimi

kilavuz /

stitun

styirics plaka

yan dayama
destek
Disi Kalip

alt kalip seti

Sekil 1.2: Kilavuz kolonlu kalip ve elemanlari
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1.4. Alt Grup Montajim1 Yapmak

Kalibn alt grubunu olusturan kalip
elamanlar1 sunlardir.

Kalip alt plakasi
Disi kalip plakast
Kilavuz kolonlar
Dayamalar
Pimler

Civatalar

YVVVVVY

KALIP SETI

1.Alt kalip plakasi
2.Kilavuz kolon burcu
3.Kilavuz kolon

4. Kalip tist plakasi

Resim 1.16: Hazir kalip seti
1.4.1. Kahp Alt Plakasi

Kalip alt plakast kalibin pres tablasina baglanan kismudir. Kalip alt plakasi ve {ist
plakas1 standart olarak kalip setlerinde bulunur (Sekil 1.3). Uzerine disi kalip plakasi montaj
edilir. Kalip alt plakasi, kalipta olusacak kesme kuvvetine karst uygun kalinlikta ve pres
tablasi Olgiilerine gore segilir.
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Sekil 1.3: Kilavuz kolonlu kalibin a¢ik konumu

1.Kalhp alt plakasi, 2.Disi kesici plaka, 3.Sabit kilavuz plaka, 4.Otomatik (son) dayama,
5.Kilavuz kolon, 6.Bant yolu, 7.Kalip iist plakasi, 8.Burg, 9.Delme zimbasi, 10.Cevre kesme
zimbasi, 11.Kalip baglama sapi, 12.Parmak dayama
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1.4.2. Disi Kalip Plakasi

Disi kaliplar, disi kalip alt
plakasina dogrudan civata ve pim
ile montaj edilir. Parcali disi
plakali kaliplarda ise kalip alt
plakasina agilan kanal igerisine
montaj edilir.

Kalip alt plakasina agilan
kanal, disi kaliba gerceve gorevi
yaparak disi kalibin kesme islemi

esnasinda olusan yiikler ve
basinglardan  zarar  gérmesini
engeller.

Sekil 1.4 'te disi plakanin
kaliba dogrudan montaj1
gosterilmistir.

Merkezleme pimi

\

7

|
|
!
|

Yi)igi kalip
1

b e —

Baglama civatasi

_l-Kilavuz siitunu
(Stkiilebilen)

Kilavuz siitunu
(S1k1 gegme)

\\\Kallp alt plékasi

h—Serit malzeme

Sekil 1.4: Disi kesicinin alt plakaya dogrudan montaji
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A-~-A KesitTi

Cavata

Zimba kilavuzu
(siyirica pléka)

Yan-kayirt
Serit

Diai_
kalap

— Kalip &1t plékasa

Rl

(b) Digi kalibain montaji

Sekil 1.5: Disi kesicinin kalip alt plakasina acilan kanala montaji

Sekil 1.5 'de ise alt plakaya acilan kanala montaji yapilan disi kalip Ornegi
gosterilmistir.

Disi kaliplarin ¢ok parcali yapilmasmin bir avantaji da kalipta meydana gelecek
kirilma ve yipranmalarda hasarli parga degisimi sayesinde, par¢a ve iscilik maliyetlerini
azaltmasidir.

Geometrisi diizgiin olmayan dar kanal ve koselerden olusan parcalar ile form
kalibindan ¢ikan pargalarin ¢evre kesme islemleri, mutlaka pargali disi plakali kaliplarda

yapilir.

Biiyiik boyutlu kaliplarda da kesiciler pargali yapilirlar ve montajlart ayr1 bir plaka
iizerine yapilir.

Sekil 1.6 'da ¢ok parcali disi kesici plaka 6rnekleri gosterilmistir.
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Sekil 1.6: Parcah disi kesiciler
1.4.3. Kilavuz Kolonlar
Alt kalip grubu ile st kalip grubunun ayni eksende calismasini saglayan kilavuz

kolonlari, hazir kalip seti elemanlarindandir. Kesme boslugu diistik, hassas delme, kesme ve
benzeri kaliplamalarda kilavuz kolonlar kullanilir.

L2 L1

| | |
Resim 1.17: Standart kolonlar ve montaj kepleri
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Kolon olgiileri, kalip kapasitesi ve olusacak kuvvetlere gére dayanim hesaplamalari
yapilarak bulunur. Kilavuz kolonun boyu, kalip kapandiginda kalip st plakasi ylizeyini
asmamalidir. Kilavuz kolonlar kilavuz burglar ile birlikte calisir. Aralarindaki ¢ap 6lgiisii
toleranslar1 ¢ok dnemlidir. Kolonlar genellikle h3-h6, bur¢lar HS toleransinda imal edilir.
Kolonlar kaliteli ¢eliklerden imal edilip 1s1l isleme tabi tutulur ve istenen olgiilerde taslanir.
Plakalar iizerine acilan yuvalara tatli siki montajlart yapilir. Asagida degisik baglanti

sekilleri verilmistir, inceleyiniz.

Kalip Ust Plakasi
- ;rm'n.&rnm

TN

Kademeli

Bilyali
Burg

kilavuz burcu Kaup
uUst
PL3kas)
Kalip Alt i & Kilavuz
PlLikas) / 7 )
/ / Kalip
i Alt
iq=-; Plakasi
(b)
Kademeli kilavuz burca Bilyali kilavuz burcu
Kalip Ust
| / Plikasi
]
| Kilavuyz
burcu
(c) Kilavuz

Diiz silindirik kilavuz burcu

Sekil 1.7: Kolon ve burc¢larin montaji
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Kalip Ust plakasi g Min 6 mm.
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Sokulebilir kilavuz
burcu

- Kilavuz kolon |

Bilyali kilavuz burcu

2 | : =
e '\\‘

Ay
Kalip alt plakasi

Sekil 1.8: Kolon ve burclarin montaji

1.4.4. Dayamalar

Serit malzemenin kalip bant yolunda istenen konumda durdurulmasini saglayan
elemanlara dayama adi verilmektedir. Dayama yerleri kullanilan dayama ozelligine gore
degisebilir. Yerlerine bosluksuz aligtirilmalidir.

Parmak dayamalar bandin kaliba ilk siirimiinde kullanilir (Sekil 1.9). Daha sonra
gerekiyor ise diger parmak dayamalar kullanilir. Son olarak pim ya da otomatik dayama
devreye girerek tiretime devam edilir.

Kaliplarda adim sinirlamada en ¢ok tercih edilen dayamalar pim dayamalardir. Pim

dayamalar kaliplarda son dayama olarak da anilir. Disi kesici kenarindan fire mesafesi kadar
uzakta olacak sekilde yerleri belirlenmelidir.
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Pin dayvama

!

!

L]

1. Parmna dayama

1. Parmak dayama

Sekil 1.9: Dayamalarin yerlestirilmesi

1.4.5. Pimler

N\
]

Sekil 1.10: Pimlerin kullanilma 6rnekleri
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Pimler, kalip  elemanlarmin
sokiilip  takilmasi isleminde aym
konumda birlestirilmesini saglamak i¢in
kullanilir.  Birlestirilecek  pargalar
matkapla, birlikte delinmelidir. Matkap
cap1, pim anma capindan daha kii¢iik
bir delik cap1 verecek sekilde segilir.
Istenilen ¢ap ve yiizey Kkalitesi icin
delige rayba g¢ekilir. Pimin gorev
yapabilmesi i¢in en az iki pimin
kullanilmas1 gerekir. Tek parg¢a olarak
birlestirilen alt kalip seti, kesici kalip,
ayirma plakas1 ve siyirict plaka ayni
eksende uzun tek pimle veya kisa iki
pim ile konumlandirilip birlestirilir. Kor
deliklerde pim kullanilacaksa kolay
sokiip takma kolayligi olan vidal
pimler kullanilir.
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Sekil 1.11: iki plakanin degisik sekilde pimler ile montaji

1.4.6. Civatalar

Kalip elemanlarinin karsilikli konumlar1 pimlerle tespit edildikten sonra birbirine
baglamak ic¢in civatalar kullanilir. Kaliplarda civata baglarinin disarida kalmasi sakincalt
oldugundan, ¢ogunlukla silindirik ve havsa (gomme) basli (TS 1023 / 1) civatalar kullanilir.
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Sekil 1.12: iki plakanin vida ile montaj:
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D:Gomme bas cap1

d: Civata Anma ¢api

k: Crvata Basi kalinligi
e=D+2

a=1,5 x d (Celik malzeme
igin)
a=2xdveyaa=D+2
(Dokme demir i¢in)
b=15xd



1.5. Ust Gurup Montajim Yapmak

Kalip iist grubunda genellikle zimbalar ve styic1 sistemler bulunur.

1.5.1. Zimbalar

Zimbalar kaliplarda kesme, delme, bilikme, cekme gibi islemleri gergeklestiren
elemandir. Kesme kaliplarinda kullanilan delik zimbalari, zimba tutucuya tam dik konumda
olmalidir. Ayni zamanda, kilavuz plakasi ve disi kalip plakas1 da dik konumda olmalidir.
Kesme ve delme islemi yapan zimbalarla, disi kalip boslugu arasindaki kesme boslugu tiim
cevre boyunca ayni degerde olmalidir. Zimba baslarinin kalip iist plakasin1 bozmamasi i¢in,
zimba tutucu ile list plaka arasinda sertlestirilmis basing plakasi kullanilmalidir. Cevre kesme
zimbalart: Yapilacak is profiline uygun olarak islenmistir. Bu zimbalar kesme kaliplarinda
en son operasyonda devreye girerek tiim ¢evresi boyunca kesme yapan zimbalardir. Ebatlar
biiyiik olan zimbalarin, civata ve pim kullanilarak iist plakaya montaj1 yapilabilir.

¢ Q)

Sekil 1.13: Zimbalarin kalip iist plakasina degisik bicimlerde montaji
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Cektirme civatasi

Vv T
A £
| o ' LS . Civata
Zimba Zimba
tutucu plaka .| tutucu plaka
I ' Zimba _ _ |
| : | _
| ' ‘
Faturali zimba Havsa bagli zimba Cektitmeli Vidali
Bilye Segman
v/mmy
Zimba tutucu Civata
plaka
Ll
Koruyucu burclu Bilya baskili Segmanli

| Zimba tutucu

Baglanti somunu

Takma uglu zimba™] |

Sekil 1.14: Zimbalarin degisik bicimde zzimba tutucusuna montaji
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1.5.2. Yan Cakilar

Kaliplarda yan caki ile adim sinirlama, adiminin hassas oldugu seri ve hizli kaliplama
durumlarinda kullanilir. 0,3 mm kalinligindan diisiik olan saclarda dayama kullanildiginda
bantta deformasyon meydana geleceginden mutlaka yan ¢aki kullanilmalidir. 4 mm'den kalin
saclarda da yan g¢aki kullanimi1 uygun degildir. Kaliplarda uzun pargalarin kesiminde yan
caki, delme ve ¢evre kesme zimbasinin sonrasina konur. Dar parca kesiminde ve kiigiik
ilerlemelerde daima tercih edilen ilerleme smirlayicisi yan cakilardir. Kaliplarda dar
parcalarin kesiminde tek yan caki, genis parcalarin veya c¢oklu kesimlerde cift yan ¢akilar
kullanilir. Yan cakilar, zzimba tutucu plaka iizerine agilan yuvalarina takilarak kullanilir.

Yan caki Bant dayama
N\ Adlm/

R

\dl

A

|

|

|
T T
_Ea_q

L_______I\;i\\\

r
|

Adim

D e e

Sekil 1.15: Yan cakinin kahiptaki konumu
1.5.3. Hareketli Siyiric1 Plaka

Hareketli siyiricilar delme, delme kesme ardisik ve bilesik kaliplarda, biikkme, ¢cekme
ve benzeri kaliplarda kullanilir. Hareketli siyiricilar genellikle yay baskili, lastik (vulkolan)
baskili, biiyiik ebatli kaliplarda hidrolik ve pnomatik baskili olarak kullamilir. ince saclarda
sabit siyirict plaka kullanimi miimkiin degildir. Sabit siyiricili kaliplarda, ince saclarin
delme, kesme islemlerinde sac bant, presin yukar1 hareketiyle zimbalara tutunarak yukari
cikar, sabit siyiricinin alt yiizeyine temas ederek zimbalardan ayrilir. Bu esnada bantta
deformasyonlar, carpilmalar meydana gelir. Kalinlig1 diisiik ve hassas parcalarda hareketli
styiricilar kullanilarak daha saglikli bir kesme islemi gerceklestirilir. Hareketli siyiricilar
presin asagi dogru harekete baslamasiyla once sa¢ banda temas ederek tutar, daha sonra
kesme islemi yapacak zimbalar saca basarak kesme islemini gerceklestirir. Bunu saglamak
icin hareketli siyiricilar, zimbalarin alt yiizeyinden bir miktar daha disarida olacak sekilde
kaliba montaj edilir.
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Sekil 1.16: Yay tahrikli siyiric1 plaka
1.5.4. Zimba Tutucu Plakasi

Kalibin iist kisminda bulunmasi gereken zimbalari iizerinde tagiyan ve zimbalarin
kalip st plakasina montajini saglayan plakadir. Zimbalar bu plaka ilizerine adima gore
montaj edilir. Ust kalip setine civata ve pimlerle baglanir. Cesitli bicimlerde yapilan zimba
plakasinin baglama 6rneklerini resim 29 ve 30'da gorebilirsiniz.

1.5.5. Kalip Ust Plakasi

Kalip iist grubuna ait par¢alarin montajin1 saglayan parcadir. Kalip iist plakas standart
kalip setlerinde bulunan bir parcadir. Uzerinde agirlik merkezi hesabi yapilarak kalip sapinin
yeri bulunur ve kalip iist plakasi, kalip sap1 yardimu ile pres kocbasligina baglanir.
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Sekil 1.17: Ust plaka, zzimba ve zimba tutucu icin baz1 montaj degerleri
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1.5.6. Kilavuz Burclar

Burglar kolonlara yataklik yapan elemanlar olup belirli dlgiilere kadar standart olarak
iiretilir. Ancak kalip boyutlar biiylidiikce burg Olciileri de biiytimekte, kalibin 6zelligine
uygun burclar 6zel olarak {iiretilmektedir. Malzemeleri celik ya da bronzdur. Giiniimiizde
grafitli bronz burglar da kullanilmaktadir. Bu bur¢larin en 6nemli 6zelligi, ¢alisma aninda
kendi kendilerini yaglayabilmeleridir.

Burglarin montajlart 6zel tutucular ile yapildig: gibi, dogrudan kalip plakasina agilan
yuvalara takilarak da yapilabilmektedir. Hassas ¢alismasi istenen kaliplarda ve toleransi dar
is parcalarinin liretiminde kullanilan kalip setlerinde bilyeli bur¢lar kullanilir. Bu burglarin
ol¢iileri de kalip boyutuna gore belirlenir. Belirli dlgiilere kadar hazir olarak bulunabilir, 6l¢ii
biiytidiigiinde 6zel olarak imal edilir.

s

Resim 1.18: Degisik burclar ve montaj kepleri
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Sekil 1.18: Burclarin plakaya montaj bicimleri
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1.5.7. Kalip Baglama Sap1

Kaliplarin  (list grup) pres kogbashigina (tablasina) baglanmasinda kullanilan
elemandir. Degisik sekillerde standardize edilmistir. Kiiciik ve orta biiylikliikteki kaliplarda
kullanilir. Biiyiik ebatli kaliplar pres tablalarina ( T ) kanallardan 6zel baglama araglar
(baglama pabug, civata, saplama, somun vb.) ile baglanir.
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Alt kalip plakast iizerine disi plakay: > Alt kalp Vplakasl. {zerne, .(.1151
L plakayr dogru bigimde {ist {iste
yerlestiriniz. K
oyunuz.

» Dayamalari plaka lizerine yerlestiriniz.

Kalip i¢in segilen dayamalar1 uygun
bigimde takiniz.

» Kilavuz plakanin, disi plaka iizerinde

» Zimbalar1 zimba tutucu plakaya baglaymniz.

> Kllavu.z' .plakayl disi  plaka {zerine uygun Konumunda olmasini
yerlestiriniz. <
saglayiniz.
» Kalip pimlerini, temiz ve plastik
. L takozla takiniz.
> Pimleri yerine takiniz. » Pimlerin  boyunun alt grupdan
disar1 tagmamasina dzen gosteriniz.
» Civatalan yerine takiniz. > Pim takllan‘ alt gfubu uygun aylan
basli civata ile baglayiniz.
» Kalipda kullanilacak delme ve

kesme zimbalarini, zzimba tutucusuna
uygun sekilde baglayiniz.

> Ust kalip plakasini yerine takiniz.

Ust kalip plakasini takiniz.

» Kalip baglama sapin1 yerine takiniz.

Y|V

Zimbalarin agirhk  merkezine
gelecek sekilde kalip baglama sapini
giivenli sabitleyiniz.

» Kalip iist grubunu alt gruba takiniz.

Kalip st plakasini kilavuz kolon ve
bur¢ yardimiyla kalip alt grubu ile
montaj ediniz.

30




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Krank mili doniis hareketini, diizgiin dogrusal hareket olarak kogbasligna ileten
makine elemani hangisidir?

A) Volan B) Biyel kolu
C) Eksantrik D) Transistor

Bandin kaliba ilk siirimiinde kullanilan, ilk adimlarda hurda olusumunu engelleyen
dayama ¢esidi hangisidir?

A) Pim dayama B) Yan caki
C) Parmak dayamalar D) Hareketli dayama

Krank mili kasnaginin donme hareketini dogrudan veya disli ve kamlarla krank miline
ileten sisteme ne ad verilir?

A) Kavrama B) Fren
C) Krank D) Kam

Kalipta kullanilan zimbalar1 adima uygun konumlandirarak kalip iist plakasina
baglayan kalip eleman1 hangisidir.

A) Zimba tutucu B) Dayamalar
C) Kilavuz kolan D)Kilavuz plaka

Kavrama devre dis1 kaldig1 anda fren sistemi devreye girer ve krank milinin durmasini
saglar. Krank milinin durdugu yer neresidir?

A)Ust 6lii nokta. B)Orta nokta
C) Alt 6lii nokta. D) Higbiri

Asagidaki sorularda verilen ifadeler dogruysa D yanhssa Y harfiyle belirtiniz.

() Kesme kaliplarinda sac kalinlig1 0,3 mm altina diistiigiinde adim sinirlayici
olarak dayama yerine yan ¢aki kullanilir.

() Kilavuz kolonun boyu, kalip kapandiginda kalip iist plakas1 ylizeyini
asmamahdir.

() Delme kesme kaliplarinda sacin diizenli yiiriimesini saglayan adimi ayarlayan
eleman kilavuz kolonlardir.

() Delme kesme kaliplarinda kalip ayar1 yapilirken zimbalarin kilavuz plakasindan
¢tkmamasina 6zen gosterilmelidir.
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10. () Kiigiik tonajli preslerin govde konstriiksiyonu ¢elik plakali kaynak
birlestirmedir, biiyiik tonajl1 preslerin gévdesi dokiimdiir.

DEGERLENDIRME
Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi karsilastiriniz, cevaplariniz dogru

ise uygulamali teste geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin ilgili boliimiine
donerek konuyu tekrar ediniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Kalibt olusturan pargalarin montajin1 resmine uygun yapabilmek ic¢in asagidaki
davraniglar1 sirasiyla yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda hayir segcenegi var ise bir
sonraki davranisa gegcmeden, hayir dediginiz davranisi 6grenip yapmaniz gerekmektedir.

Uygulama sonunda Ogretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile sonraki
ogrenme faaliyetine ge¢ip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

Alan Adr MAKINE TEKNOLOJISi Tarih
Modiil Ads Kilavuz Kolonlu Delme Kesme Bttt
Kaliplar 4

) Adi Soyadi

Faaliyetin Ad1 Kalip montajin1 yapmak.
Nu
o Kilavuz kolonlu delme kesme kalip | Smifi

Faaliyetin elemanlarmin  montajini  resmine
Amaci uygun olarak yapabileceksiniz. Boliimii

Bitirdiginiz  faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA doldurunuz. "Hayir" olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize
basvurarak tekrarlayip mutlaka 6greniniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet | Hayir
Montaj i¢in gerekli olan kalip pargalarini, araglari ve
ekipmanlar1 hazirladiniz mi?

Alt gruba ve {ist gruba kilavuz kolon ve burcunu monte etiniz
mi?
Alt kalip plakasi lizerine disi kalib1 yerlestirdiniz mi?

-

Kilavuz plakayi disi kalip lizerine yerlestirdiniz mi?

Pimleri yerlerine taktiniz m1?

Civatalan yerlerine taktiniz mi?

Zimbalar1 zimba tutucu plakaya bagladiniz mi1?

Yan ¢akiy1 yerine taktiniz mi?

o |0 (SN | D AW N

Zimbalar1 ve zimba plakasini kalip iist plakasina montaj
ettiniz mi?

[
(=}

Kalip baglama sapin1 kalip tist plakasina taktiniz m1?

11 | Kalip st grubunu kalip alt grubuna bagladiniz mi1?
DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir cevaplarimizi bir daha gbézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Kalip elemanlarmmin montajindan sonra prese baglanmasi ve test edilmesini
Ogreneceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki isletmelerden bilgi alarak degisik kaliplarin preslere baglanma
teknikleri hakkinda bilgi toplayiniz. Toplamis oldugunuz bilgileri sunum haline
getirerek arkadaslariniz ile paylasiniz

2. KALIPLARI PRESE BAGLAMAK VE
TEST ETMEK

Delme kesme kaliplar1 genelde eksantrik preslere baglanarak calistirilir. Bur boliimde
kalip pres baglantis1 ve deneme islemleri konularina da yer verilecektir.

2.1. Pres Tonajim ( Kesme Kuvveti) Hesaplama

Kesme kaliplarinda ¢ogunlukla krankli presler kullanilmaktadir. Bu tip preslerde kurs
boyunca pres kuvveti degiskendir. Presler, genellikle krank agismm 30° ile AON (Alt 6lii
nokta) arasinda olusacak kuvvetler, govde mukavemeti i¢inde kalacak sekilde yapilmislardir.
Bu kuvvete pres anma kuvveti (P,) denir. Presler i¢in belirtilen tonaj miktar1 bu kuvveti
belirtir. Bu kuvvet krankin 30° ile AON. arasinda kullanilabilecek en biiyiik kuvveti belirtir.
Krankin herhangi konumu i¢in elde edilecek kuvvet Py bagintisi ile bulunur.

P

n

* 2Sina

Ornek olarak etiketinde 100 ton yazan bir preste krankin 45”1ik konumu i¢in miisaade
edilebilecek kuvveti;

P 100

n

PO = . = . 0
28ina  2sin45

= P, =70ton bulunur.

Bu duruma gore kesme icin gerekli kuvvet hesaplandiktan sonra, bu kuvvetin
olusacagi krank acis1 belirlenir. Yukaridaki bagintidan bu a¢1 i¢in bulunacak kuvvet, kesme
icin gerekli kuvvetten biiylik olmalidir. Pres kapasitesinin belirlenmesinde de benzeri yontem
kullanilir.
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Sekil 2.1: Bant ve parc¢a olgiileri

ORNEK: Sekil 2.1'deki is pargast kalipta imal edilecektir. Bu par¢amin kalipta
kesilmesi igin gerekli olan pres kuvvetini hesaplayiniz.

Parga kalinlig1 (T)=2,5 mm
Kesilme dayanimi ( T b)=42 kg/mm” 'dir.

CcOZUM

Ik &nce kesilecek gevreyi hesap edelim:
L=2x@0+1)+2x(25+35)+2x(10+10)+mx 10 iseL= 235 mm

Bulunan ¢evre uzunlugu ile sac kalinligin1 ¢arparak kesilecek alani buluruz. Alani

tespit ettikten sonra malzemenin 1 mm? i¢in verilen dayamm degeri ile garpilarak kesilmesi
icin gerekli olan kuvvet bulunur.

P=LxTx ¢ b =235x2,5x42ise P =24 675 kg olur.

Kesicilerin korelmesi, malzemede olabilecek kalinlik degisimleri gibi etkenler dikkate
alinarak pres kuvveti (P,) %20 fazla olmalidir.

P,=P+%20P =24 675+0,2x 24
P, =4 935+24 675 =29610 kg

SONUC: Bu is icin en az 29 tonluk pres gerekmektedir.
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MALZEME KESILME DIRENCI (kg/mm?)
Aliiminyum 16
Diiraliiminyum 30
Piring 25
Bakir 18
Fiber 18
Deri 5
Kagit 9
Yumusak ¢elik 40
Silisyumlu celik 45
Paslanmaz celik (18-8) 55
Cinko 20

Tablo.2.1: Cesitli malzemeler i¢in kesilme direnci degerleri

2.2. Pres Kurs Degerini Belirleme

Pres kurs boyu denilince, hareketli bashigm iist 6lii nokta (UON) ile alt 6lii nokta
(AON) arasindaki ¢alisma mesafesi akla gelir. Eksantrik veya krank mili bulunan preslerde
kurs boyu, eksantrik farkinin iki kat1 olarak da agiklanabilir.

Burada kalibin ¢aligmasi icin gerekli kurs boyu belirlenir ve gerekli ayar yapilarak
pres hazir hale getirilir. Kurs degeri kalibin ¢alisma 6zelligine uygun olarak belirlenmelidir.
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2.3. Pres Kurs Ayarim1 Yapma

Ideal bir kalip tasarimi, atdlyede bulunan pres tezgahlarinda ¢alistirilabilir olmalidir.
Pres kurs degeri prese baglanacak kalibin agik konumdaki yiiksekligine ve kalip kurs boyuna
gore tespit edilir.

I Hareketli ;
; baglik Kalip Ust Plékasa
, L] L]
UON
l
N : | ‘
| ! - '
e 4 AGN
I
Kalip Alt Plékas:
Pres Alt Tablasi | l

Sekil 2.2: Pres kursunun tespiti

Kalip yiliksekligi =L  mm
KAP kalmhgr =] mm
KUP kalmlignt =K  mm
Disi kalip kalinligi=B  mm
Zimba boyu =L; mm
Kalip kurs boyu =z mm

KALIP YUKSEKLIGI (L)=J+K+B+L, +z mm  olur.
Kalip yiiksekligi Sekil 2. 2°de ve formiilde verildigi gibi hesap edilir. Montaj sonrasi

belli olan kalip yiikseklik degeri kullanilarak kurs boyu (z) hesaplanir. Bulunan bu deger
dogrultusunda pres tezgahi tablasi yardimi ile kurs boyu mesafesi ayarlanabilir.
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2.4. Pres Bashgimi Alt Olii Noktaya Alma

Sekil 2.3: Ust 6lii nokta Sekil 2.4: Alt 6lii nokta

Eksantrik preslerin krank yapisini inceledigimizde, eksenden kagiklik miktarmin (L)
iki kati presin kurs boyunu verir. Krank mili alt 6lii noktasindayken erkek zimba pres
tablasina maksimum yaklagmis durumdadir. Krank (Sekil 2.4) konumundayken erkek zimba
kesme iglemini tamamlamis olmalidir.

Krank mili st oli noktasindayken erkek zimba pres tablasindan en uzak
mesafesindedir. Bu nokta ayni zamanda krank milinin bekleme noktasidir (Sekil 2.3). Alt 6li
nokta ile iist 6lii nokta arasindaki mesafe kalibin ¢aligsma araligidir. Kalip prese baglanirken
krank mili mutlaka alt 6lii noktada olmalidir. Erkek zimba ile disi zimba arasindaki mesafe
biyel kolu ve kogbashigr arsindaki topuzlu (elma bas) vidali mil ¢evrilerek istenilen miktar
kadar ayarlanir.

2.5. Kahp Ust Gurubunu Pres Kocbashgima Baglama

Kalip st grubunu tagiyan kalip elemani kalip iist plakasidir. Kalip {ist plakasina
takilmis olan kalip sapi, kalibin prese baglanabilmesi i¢in yapilmistir. Kalip baglama sapi,
kogbasliginda bulunan kalip sap1 yuvasina yerlestirilir ve baglama tertibati sikilir (Sekil 2.6).
Ozel kaliplarda ya da ¢ok biiyiik ebatli kaliplarda, kalip sapinin yam sira baglama pabuglari
ve baglama aparatlar1 da kullanilmaktadir.

Standart olan kalip setlerinde, kalip {ist grubunu pres kogbasina baglayan saplar vida
ile kalip iist plakasina baglanmistir.

Pres kogbasligindaki delikler DIN 810’a gore standart hale getirilmistir. Bu deligin

yarist kogun sabit kisminda, diger yaris1 da koca yataklanmis bulunan kizakli sikma
parcasindadir. Bu parga, civata somunlar tarafindan kog igine sikigtirilir.
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Resim 2.1: Pres kocbashg: Sekil 2.6: Kahibin baglama sapi ile baglanmasi
2.6. Alt Kalip Gurubunu Pres Tablasina Baglama
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Sekil 2.7: Kalip alt grubunun pres tablasina baglama pabucu ile baglanmasi

Kaliplama islemi siiresince kalibin yerinden oynamamasi veya zimbayla beraber
hareket etmemesi i¢in kalip pres tezgahi tablasina emniyetli bir sekilde baglanmalidir.

Resim 2.7°de kalip alt grubunun pres tezgadhina baglanmasi ve bu baglantilar sirasinda
kullanilan pabuglar goriilmektedir. Sekil 2.7°de verilen A isaretli baglama pabuglari ¢esitli
tiplerde yapilmaktadir ve standart hale getirilmislerdir.

2.7. Pres Volanina Bir Tur Yaptirilarak Kurs Kontrolii Yapma

Presin volan1 mekanik yollarla bir tur atirilarak hem kurs boyu kontrolii hem de kalip
iist grubunun alacagi durum incelenmis olur. Bu islem sonucunda kurs boyu yeniden
ayarlanabilir. Boylece muhtemel hata ve kalip bindirme olayinin dniine gecilmis olur.
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2.8. Presi Calistirma ve Parca Uretme
>
>
>
>
>
>

Presde birkag parga basildiktan sonra pres durdurulur. Basilan parca, hurda ve bant
incelenir. Urtiniin dl¢uleri kusursuzsa ve tretilen par¢anin kaliptan ayrilmasinda sorun yoksa
baskiya devam edilir. Isin hassasiyetine gore bu islem zaman zaman tekrarlanmalidir.

Yapilan kalip baglantilar1 ve tiim ayarlar kontrol edilmelidir.

Pres c¢alistirilmali ve tam yol almasi beklenmelidir.

Daha once hazirlanan bant bant yoluna siirelerek istenen konumu almasi
saglanmalidir (dayama veya yan ¢aki ).

Pres c¢ift el kumanda sistemi buton veya kollar1 kullanilarak kavrama devreye
almip kogbashiginin hareketi (vurusu) saglanir.

Ikinci operasyon i¢in bant adim kadar ilerletilerek tekrar vurus saglanmalidir.
[lk parga diisiinceye kadar isleme devam edilir.

2.9. Preslerde Emniyetli Calisma Yontem ve Kurallarn

>

Calhisma aliskanhg ile ilgili kurallar

Pres tezgahlarinda uygun bir muhafaza vardir. Bu muhafazalarin yerinde
olup olmadigi kontrol edilmelidir.

Calisma aninda mutlaka gerekli koruyucu arag gerecleri kullaniniz.
Bakim ve onarima alinmis olan tezgahlarin koruyucu kapaklar1 yerlerine
takilmalidir.

Calisir durumda olan tezgdhin bakim ve onarimi ayni anda
yapilmamalidir.

Sorumlu kisilerden izin alinmadikga tezgéah calistirilmamalidir.

Elektrik salteri kapali konumda olsa bile tezgdh tamamiyle durmadik¢a
tezgahi terk etmeyiniz.

Calisir durumdaki tezgah elle veya govde ile durdurulmamali veya boyle
bir deneme yapilmamalidir.

Tezgah calistirilmadan Once, is parcasmnin veya kalibin emniyetli
baglanip baglanmadigi yeniden kontrol edilmelidir.

Ara paydoslarda veya calistirllmamasi gerektigi zamanlarda tezgahlar
calistirilmamalidir.

Kaldirilip baglanmas: giic olan kaliplarin kaldirilmasi, tasmmasi vb.
islemleri igin gerekli yardim alinmalidir.

Ayni tezgahta birden fazla kisi calisirken tezgdhin kontrolii bir kisi
tarafindan yapilmalidir.

Atolye calisma diizenine uymayan davranislarda bulunulmamalidir.

Diger calisanlar da rahatsiz edilmemeli veya onlarin ilgisi
dagitilmamalidir.

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

Her calisan kisi, bulundugu yeri ve cevresini temiz tutmali, takimlar
tezgah iizerine rastgele birakilmamalidir.

40



Giyim

Calismaya baslamadan 6nce is elbisesini giyiniz.

Kravatiiz varsa gémlegin igine aliniz. Koruyucu gozliik takiniz.

Yiizik, saat, bilezik ve benzeri esyalar kazaya sebep olduklar1 igin
caligmaya baslamadan 6nce ¢ikariniz.

Bol, yirtik veya sagakli is elbiseleri genellikle doner tezgahlarda
calisiyorken giymeyiniz.

Dogabilecek kazalar1 6nlemek i¢in viicuda uygun tulum, kisa kollu veya
kollar1 stvanmus is elbisesi giyiniz.

Calisan tezgaha {stiibli, bez ve benzeri pargayla dokunmayiniz.
Gerektiginde eldiven takmali ve tezgah durmadik¢a dokunulmamalidir.

Temizlik ve diizen

Atolye ve is yerlerinde; giinliik, haftalik, aylik, 3 aylik, 6 aylik ve yillik
periyodik bakimlar1 yapiniz.

Calisan tezgah ve takimlarin uzun Omiirlii olabilmesi igin; calisma
disiplini saglanmali, kaza sebepleri ortadan kaldirilmali, tertip ve diizen
on planda tutulmalidir.

“HER ALET ICIN BIR YER, HER ALET KENDI YERINE” deyimi,
temizlik ve diizen i¢in hatirda tutulmasi gereken en iyi aligkanliktir.

Simdi de kazalara sebep olan emniyetsiz calisma sartlar1 ve emniyetsiz olan
hareketleri gorelim:

>

Emniyetsiz calisma sartlar

Koruyucusu bulunmayan tezgéah ve takimlar,

Yetersiz koruyucular,

Hatali arag, gereg ve techizati kullanma,

Iyi secilmemis calisma ortam,

Uygun olmayan aydinlatma ve yetersiz havalandirma,

Calisma ortamina uygun olmayan giyim ve benzeri c¢alisma sartlar
kazalara davetiye ¢ikarmaktadir.

Emniyetsiz hareketler

Calist1g1 iste yetersiz, bilgi ve beceri bakimindan noksan olmak,

Kendine ait olmayan ise karigsmak,

Emniyet kurallarina uygun olmayan hizda ¢aligmak,

Emniyet araglarini kullanmamak veya calismaz hale getirmek

Ise uygun alet ve teghizat kullanmamak gibi davramislar da kazalara
sebep olabilir.
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( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Bulunan kesme kuvvetine gore pres | » Kesme ve pres kuvveti hesaplarini biliniz.
kuvvetini hesaplayiniz ve uygun pres | » Matematik bilgisini kullaniniz.
tezgahini se¢iniz. » Konu 2.1’¢ bakiniz.
» Konu 2.2°ye gore kurs boyunu hesap
» Pres kurs degerini kaliba uygun bir ediniz.
sekilde ayarlayiniz. » Parca imali i¢in kurs boyunun Onemini
unutmayiniz.
» Bir araya getirdiginiz kalip ist grubunu

» Kalip st grubunu pres tezgahi pres tezgahi kocbashigina konu 2.5°te
kogbasligina baglayiniz. anlatildigr gibi veya uygun bir sekilde
montaj ediniz.

» Pres kogbasini dnceden belirlediginiz alt

» Pres kogbashigimi alt Oli noktaya oli noktaya (AON) alarak parganin
(A.O.N) ayarlaymiz. dretilmesi i¢gin  on  bir  deneme
yapilmalidir.

» Kalip alt grubunu olusturan elemanlar1 bir
araya getirdikten sonra bu grubu konu
2.6’da anlatilan bir yontemle veya baska
uygun bir yontemle pres tezgahi tablasina
montaj ediniz.

» Kalip alt grubunu dogrudan tezgah
tablasina baglamay tercih ediniz.

» Tim montaj islemlerinde baglama
sistemleri bilgilerine uyunuz.

» Kalibin, kendinizin ve diger c¢alisan
eleman ve ekipmanlarin emniyetleri i¢in

» Yapilan tim baglanti ve montajlari yapilan tim Dbaglanti ve montajlar
kontrol ediniz. yeniden kontrol ediniz.

» Tim montaj islemlerinde baglama
sistemleri bilgilerine uyunuz.

» Kalip alt grubunu pres tezgahi
tablasina montaj ediniz.

» Elle ya da motor yarim devri ile
calisma Oncesi pres volanina bir tur
yaptirarak  kurs boyu kontroliinii
yapiniz.

» Kurs boyunun dogrulugunu test etmek
icin elle veya motoru yarim devir
caligtirarak kontrolii gergeklestiriniz.

Konu 2,9°da anlatilan emniyet kurallarin
yerine getiriniz.

Uygun elbise ve eldiven giyiniz.

Tezgéah korumalarini kullaniniz.

Izin alarak tezgihi calistiriniz.

» Pres tezgdhin1 emniyet kurallarini
yerine getirdikten sonra ¢alistiriniz.

VVV V
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» Bant yoluna serit malzemeyi siirerek
parcay1 Uretiniz.

» Emniyetli ¢aligma kurallarina uyunuz.

» Kalip sikismasina kars1 dikkatli olunuz.

» Calisma ortamimizi temiz ve diizenli
tutunuz

» Uretimini yaptigimz par¢anin resme
uygunlugunu kontrol ediniz.

» Urettiginiz parganm dlgiilerini  teknik
resmine gore kontrol ediniz.
» Pres durmadan oradan ayrilmayiniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1.

10.

Pres kuvveti i¢in asagidaki ifadelerden hangisi dogrudur?

A) Kesme kuvvetinden %20 az alinmalidir.
B) Kesme kuvvetine esit alinmalidir.

C) Kesme kuvvetinden %50 fazla alinmalidir.
D) Kesme kuvvetinden %20 fazla alinmalidir.

Kalip iist grubunu prese baglamak i¢in kullanilan elemanin adi asagidakilerden
hangisidir ?

A) Civata B) Kalip sap1
C) Kalip iist plakast D) Pimler

30 mm c¢apinda deliksiz bir pul kalipta kesilecektir. Sac kalinligt 4 mm, kesilme
dayanimi 37 kg/mm”dir. Bu parganin kesilmesi igin gerekli kesme kuvvetini
hesaplayiniz?

A) 3548,2 kg B) 7981,2 kg
C) 3485,4 kg D) 13941,6 kg

Soru 3 de verilen parga igin pres kuvveti ne olmalidir?

A) 20 ton B) 10 ton
C) 16 ton D) 13 ton

Asagidaki ciimlelerde verilen ifadeler dogruysa D yanhssa Y harfiyle belirtiniz.
() Kalip iist grubunu tasiyan kalip elemani kalip tist plakasidir.

() Presin volant mekanik yollarla bir tur artirilarak hem kurs boyu kontrolii hem de
kalip iist grubunun alacagi durum incelenmis olur.

() Eksantrik preslerin krank yapisini inceledigimizde, eksenden kaciklik miktarmin
(L) 3 kati1 presin kurs boyunu verir.

() Pres kurs degeri prese baglanacak kalibin a¢ik konumdaki yiiksekligine ve kalip
kurs boyuna gore tespit edilir.

() Krank mili iist 6lii noktasindayken erkek zimba pres tablasindan en uzak
mesafesindedir. Bu nokta ayni zamanda krank milinin bekleme noktasidir.

() Kalip prese baglanirken krank mili mutlaka iist 6lii noktada (UON) olmalidir.
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DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi karsilastiriniz, cevaplarmiz dogru
ise uygulamali teste geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin ilgili boliimiine
donerek konuyu tekrar ediniz.

45



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Alan Ad1 MAKINE TEKNOLOJISI Tarih
Modiil Ads Kilavuz Kolonlu Delme Kesme @orencinin
Kaliplan 4
5 Adi Soyad
Faaliyetin Adi Kaliplar1 preslere baglayip test 1 Soyadi
etmek N
u.
Kilavuz kolonlu delme kesme | Simifi
Faaliyetin Amaci kalibim1 teknigine uygun prese .
baglayip test edebileceksiniz. LA
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA doldurunuz. "Hayir" olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize
basvurarak tekrarlayip mutlaka 6greniniz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

Bulunan kesme kuvvetine gore pres kuvvetini ve uygun
pres tezgahini se¢tiniz mi?

Pres kurs degerini kaliba uygun bir sekilde ayarladiniz m1?

Kalip iist grubunu pres tezgahi kogbasligina bagladiniz mi?

Pres kogbasligim alt 6lii noktaya (AON) ayarladiniz mi1?

Kalip alt grubunu pres tezgahi tablasina montaj ettiniz mi?

A | N | BRI -

Yapilan tiim baglant1 ve montajlar1 kontrol ettiniz mi?

Elle ya da motor yarim devri ile ¢aligsma dncesi pres
volanina bir tur yaptirarak kurs boyu kontroliinii yaptiniz
mi1?

Pres tezgahin1 emniyet kurallarini yerine getirdikten sonra
calistirdiniz mi1?

Bant yoluna serit malzemeyi siirerek parcgayi iirettiniz mi?

Uretimini yaptiginiz parganin istenilen uygunlugunu
kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir cevaplarinizi bir daha gbézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiille kazandiginiz yeterligi 6l¢mek icin asagida resmi verilen kalibin montajini
yapiniz ve prese baglayarak test ediniz ya da yaptiginiz bir kalibin montajini yaparak preste
test ediniz. Bu islemleri yapabilmek ic¢in asagidaki davranislart sirasiyla yapmaniz
gerekmektedir. Yapilmasi1 gereken davraniglar ve islemler igerisinde hayir seceneginiz var

ise bir sonraki davramisa ge¢meden, hayir dediginiz davramigi 6grenerek uygulamaniz
gerekmektedir.
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Alan Ad1 MAKINE TEKNOLOJISI Tarih
Modiil Ads 4Kllavuz Kolonlu Delme Kesme Kaliplari Ogrencinin
Kilavuz kolonlu delme kesme kalip | Adi
Faaliyetin Adi pa{galar1n1n m.ontap'nl. ve kﬁhb1 prese | Soyadi
baglayip test islemini teknigine uygun N
yapmak. U
Kilavuz kolonlu delme kesme kalip | Simfi
o elemanlarinin ~ montaj  islemlerini
Faaliyetin resmine uygun olarak yapabilecek ve |
sl kalib1 prese teknigine uygun baglayip | Bolimi
test edebileceksiniz.
Yeterlik o6l¢me faaliyeti sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA doldurunuz. Yapmis oldugunuz islemleri "Evet", yapamadiginiz
islemleri "Hay1r" olarak isaretleyiniz.
DEGERLENDIRME KRIiTERLERI Evet | Hayir
1 Giivenlik 6nlemlerini aldiniz m?
) Kalip alt ve {ist grubunu olusturan parcalari montaja
hazirladiniz m1?
3 Is plan1 yaptiniz mi1?
4 Gerekli makine (pres) takim ve elemanlar1 hazirladiniz mi1?
5 Montajda kullanacaginiz takim, malzeme ve diger elemanlar1
hazirladiniz m1?
6 Kalip alt plakasina kolonlar1 dogru taktiniz mi?
7 Disi kesici plakanin montajini yaptiniz mi?
g | Varsa dayamalari taktiniz m?
9 | Bant yolunu veya kayitlarini yerine taktiniz mi?
10 | Kalip iist plakasina kolon burg¢larini taktiniz mi?
11 | Zimba tutucuya veya tutuculara zzmbalari taktiniz mi?
12 Zimba tutucu plakasini veya plakalarini iist kalip plakasina
bagladiniz mi1?
13 Hareketli siyirici plakasini yaylar ile birlikte aski civatalari
kullanarak montajin1 yaptinizmi?
14 | Aski civatalari ile yay baski ayarlarini yaptiniz mi?
15 | Yaptiginiz montaj islemlerini kontrol ettiniz mi?
16 Kalip iist grubunu burglar ile kolonlara taktinizmi ve hata olup

olmadigini kontrol ettinizmi?
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17 | Kalip baglama sapimi yerine taktiniz mi?

18 | Kalibin ¢aligmasini kontrol ettiniz mi?

19 | Kalip i¢in gerekli presi belirlediniz mi?

20 | Pres kursunu kalibiniza uygun belirlediniz mi?

21 | Pres kursunu ayarladiniz m1?

22 | Pres kogbagligini alt 6lii noktaya aldiniz m1?

23 | Kalip tist grubunu kogbasligina bagladiniz mi?

24 | Kalip alt grubunu pres tablasina bagladiniz m1?

25 | Tiim baglantilar1 kontrol ettiniz mi?
Presi c¢alistirmadan elle veya yarim devir ile volana bir tur

26 | yaptirarak kalip bindirmesi veya muhtemel hata kontroli
yaptiniz mi?

27 Erkek zimbalarin disi kesici igerisine yeteri kadar girmesini
sagladiniz m1?

28 | Calisma Oncesi tiim islemleri kontrol ettiniz mi?

29 | Calisma emniyet tedbirlerini aldiniz mi?

30 | Bandi hazirladiniz mi1?

31 | Presi calistirip deneme baskist yaptiniz mi?

32 | Is parcasini incelediniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda eksik bilgileriniz var ise; faaliyete tekrar donerek
arastirarak ya da 6gretmeninizden yardim alarak ederek faaliyeti tamamlayiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI
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