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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

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

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ogrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistirilmek iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmigtir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim O6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi

onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

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

Basilmisg modiiller, egitim kurumlarinda 6grencilere iicretsiz olarak dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amacla kullanilamaz ve f{cret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI150

ALAN Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK Endiistriyel Kalipeihik

MODULUN ADI Biikme Kaliplar1 3

MODULUN TANIMI B.l.llime.kahplarlm ve biikme kaliplarinin kullanilmasini
anlatan 6grenim materyalidir

SURE 40/32

ON KOSUL Temel Imalat islemleri dersi modiillerini almis olmak

YETERLIK Kalibin montajin1 yapmak ve prese baglayip test etmek

MODULUN AMACI

Genel Amac¢

Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam
saglandiginda biikme kaliplarinin montajin1 yapabileceksiniz
ve prese baglayarak teknigine uygun olarak test
edebileceksiniz

Amagclar
> Biikme kalip par¢alarinin montajin1 yapabileceksiniz.
> Biikme kalibini prese, teknigine uygun baglayarak test

edebileceksiniz.
gGR,Ir’I:ﬁ&CE;EV’IgM Kalip atolyesi, el takim arag ve gerecleri, kalip
DONANIMLARI parcalari, baglanti ve merkezleme elmanlari.

Bu modiil programi siiresince yapmis oldugunuz
) O0grenme faaliyetleri ve uygulamali faaliyetlerden basarili
OLCME VE sayilabilmeniz icin test ve uygulamalari istenilen seviyede
DEGERLENDIRME yapabilmeniz gerekir. Bu nedenle her faaliyet sonunda

kendinizi test ediniz.
tekrarlayiniz.

Basarisizlik halinde ise faaliyeti
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Sevgili Ogrenci,

Teknolojinin dolayisiyla sanayi ve iiretim teknolojilerinin hiza ilerlemekte oldugu
giinimiizde sizlere 6nemli gorevler diigmektedir. Sizlerin basarisi iilkemizin basarisidir.
Sizler basarili oldugunuz siirece iilkemizin rekabet giicii artacak, refah diizeyimiz
yukselecektir. Teknolojinin geldigi son noktada biitiin imalatlar degisik kaliplar ile
yapilmaktadir. Kalipla ¢aligmak, rekabetin ve standardin getirdigi temel zorunluluklardan bir
tanesidir.

Sanayimizin daha ileriye gidebilmesi i¢in maliyeti diisiik ve kusursuz iiretimler
yapabilmek, rekabet giicli acisindan temel hedefimizdir. Bu modiil, sizlere biikme
kaliplarinin  kullanim amaglarinin, iretim asamalarinin, kalip montajinin yapilmast ve
kaliplarla parca iiretiminin yapilabilmesinde kullanillacak preslerin taninmasi agamasinda
bliyiik avantaj saglayacaktir.

Modiiliin sonunda {iretilmesi istenen parcanin teknik resmine gore gerekli biilkme
kalibini iiretebilecek ve bu kalipla ihtiyaca uygun par¢anin iiretimini yapabileceksin.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Biikme kalip par¢alarinin montajin1 yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki isletmelerde kullanilan biikkme kaliplar1 ve pres tezgahlari
hakkinda bilgi toplayiniz.

> Biikkme kaliplarinda iretilmis degisik parcalar1 inceleyerek nasil iiretildigi
konusunda bilgi edininiz.

> Topladiginiz bilgiler hakinda br rapor hazirlayarak sinifta sunum yapiniz.

1. PRESLER VE KALIP MONTAJINI
YAPMAK

Bu boliimde pres ¢esitleri, presler hakkinda ve kalibin prese baglanmas: ile ilgili genel
bilgiler verilmistir.

1.1. Pres Cesitleri

Presler, eclektrik motorundan aliman doénme
hareketini mekanik enerjiye g¢eviren ve bu enerjiyi
kullanan makinelerdir.

Resim 1.1: Eksantrik pres



1.1.1. C Tipi Presler

Govde yapist (kalip calisma boslugu)
tek taraftan acik olan pres tezgahlaridir. Pik
ve celik govdeli olarak iiretilirler. Genelde
hafif tonajli preslerin tasariminda C tipi
govde sekli olarak kullanilirlar.

Resim 1.2: C tipi eksantrik pres

1.1.2. H Tipi Presler

Govde yapisit (kalip calisma boslugu)
kapali olan pres tezgahlaridir. Genellikle
celik govdeli olarak {retilirler. Yiiksek
tonajli preslerin tasariminda H tipi govde
sekli olarak kullanilirlar. Kendi igerisinde,
dort biyelli, iki biyelli ve tek biyelli olarak
caligsma hassasiyeti olarak bulunmaktadir.

Resim 1.3: H tipi eksantrik pres



1.1.3. Pik Govdeli Presler

Ana gbovde kismi ve tablast dokme demirden (pik) tek parga
olarak imal edilmis pres tezgahlaridir.

Ana govde kismi ve tablasi gelik plakalardan
kaynakla birlestirme yontemiyle imal edilmis pres
tezgahlaridir.

Resim 1.5: Celik kontriiksiyon govdeli eksantrik pres

1.1.5. Siitun Govdeli Eksantrik Presler

Stitun govdeli pesler, alt tabla ve {ist plaka olmak
iizere iki ana kisimdan imal edilmislerdir. Bu iki ana kisim
dort ana siitun ile birlestirilmistir. Siitunlarin kilavuzlugunda
yatay olarak tasarlanmis kog bashigi alt tabla ve iist plaka
arasinda is hareketini gerceklestirir.

Resim 1.6: Siitun govdeli eksantrik pres



1.2. Preslerin Kisimlari

Eksantrik Presin Kisimlari

. Govde

. Motor

. Volan(disli)

. Hareket iletme sistemi

. Kavrama ve frenler

. Eksantrik mili(krank mili)
. Kog baslig:

. Tabla

01O N W=

Resim 1.7: Eksantrik presin kisimlari

1.2.1. Govde

Preslerdeki en onemli 6zellik gévde bigimi, govdenin yapildigi malzemenin cinsi ve
kontriiksiyon seklidir. Kii¢lik tonajli preslerin gévdesi dokiim, biiyiik tonajli preslerin govde
kontriiksiyonu ¢elik plakali kaynak birlestirmedir.

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

Arkasi acik egilebilen C tipi govdeli presler.
Sabit C tipi govdeli presler.

Alt tablas1 ayarlanabilen C tipi govdeli presler.
Boru presleri.

Diiz siitun govdeli presler.

VVVYVYY

Biiytik tonajli preslerin gévde yapilart da genelde H tipi ve celik kontriiksiyon olarak
imal edilirler. Preslerde pik ya da ¢elik govdeler olsun islenmeden once gerginlikleri giderme
islemi uygulanir.

1.2.2. Motor

Motor, presin volan dislisini ¢eviren elemandir. Motordan alinan yaklasik 1400
dev/dak donme hareketini, kayis kasnak yardimu ile krank miline dakikada 20 dev/dak 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 sayismin yiiksekligidir (900d/dk). Preslerin
dakikadaki vurus sayisiin ¢ok diisiik olmasi gerekir (20 vurus gibi). Bu yiizden motorun
devir sayisi, aktarma organlarinda diisiiriilerek aktarilir.

Volana bagl olan milin iizerinde, kavrama ve fren grubu vardir. Kavrama ve fren
grubu hidrolik, pnomatik veya mekanik kumanda sistemi ile ¢aligir. Volan, motordan aldigi
donme hareketi ile siirekli 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 digliler vasitasiyla devir sayist kigiiltillerek krank
(eksantrik) miline aktarilir. Eksantrik milin gorevi, dairesel hareketi dogrusal harekete
doniistiirmektir. Presin krank miline biyel kolu dedigimiz kollarla bagli bulunan hareketli
kafaya (kog baslig1) krank milinin eksen kagiklig1 kadar dogrusal hareket yaptirilir. Biz buna
presin kursu (strok) diyoruz. Her presin yapisina gore uygun kurs boyu vardir. Degisik
yiikseklikte kalip baglamak i¢in ayrica ko¢ basligi ayar mekanizmasi yapilir. Mekanik presin
kog basligmin asagiya indigi pozisyondan, geri déniise gectigi en alt noktaya AON (Alt Olii
Nokta), en iist noktadaki pozisyona da UON (Ust Olii Nokta) denir.

Krank mili pres govdesine, boyuna dogru yataklanmissa,
hareket sevk sistemi sagdan sola dogrudur. Bu tip preslere sagdan
sola dogru sevkli presler denir.

Resim 1.8: Sagdan sola sevkli pres

Krank mili pres gdvdesine enine dogru yataklanmis ve hareket sevk sistemi arkadan
one dogru ise bu tip preslere arkadan 6ne dogru sevkli presler denir.
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Resim 1.9: Arkadan 6ne sevkli eksantrik pres

1.2.5. Kavrama ve Frenler

Kurs boylari, krank mili kurs ayar
bilezigi ve tespit flans1 yardimi ile istenilen
Olciide ayarlanabilir.

Biiytiik tonajli preslerin ¢ogu alttan sevkli
preslerdir. Hareket sevk sistemi, pres oturma
tablas1 igerisine yerlestirilmistir. Krank miline
bagl biyel kollari, dairesel hareketi dogrusal
hareket olarak pres vurucu basligina iletir.

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

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 cikar.

Resim 1.10. Fren Sistemi

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



1.2.6. Eksantrik Mili veya Krank Mili

Krank mili, volandan aldig1 dairesel
hareketi dogrusal harekete ¢eviren ve
eksantrik presin en 6nemli pargasidir.

Krank milinin tzerinde volan,
kavrama elemanlari, fren tertibati, biyel
kolu ve biyel koluna bagli bulunan kog
baslig1 bulunmaktadir.

Sekil 1.1: Krank mili

1.2.7. Ko¢ Bashg

Krank mili, donme hareketini, biyel kolu yardimi ile
diizglin dogrusal hareket olarak ko¢ bashigina iletir. Hareketli
basliga bagli kalip, baslikla birlikte hareket eder. Alt 6lu
noktaya gelmeden kaliplama islemini bitiren kog¢ basligi bir
miktar daha ilerledikten sonra alt 6lii noktaya gelir. Sonra, geri
doniis hareketini tamamlar. Ancak, kaliplama baslangicinda
baslig1 hareket ettiren acili konumdaki biyel kolu kaliplama
direncini krank miline iletir.

Resim 1.11: Koc¢ bashgi ve biyel kolu

1.2.8. Tabla

Pres tezgahinda tabla, is kalibinin baglanmasi amaci ile
kullanilmaktadir. Tablalar presin govdesine bitisik olarak, kog
basliginin hareket eksenine dik olarak imal edilirler. Is kaliplari,
acilan capraz ya da birbirine paralel T kanallar1 ile tablalarin
iizerine baglanirlar.

Resim 1.12.: Tek kat tabla



Tablalar pres tezgahinin biitin baski  kuvvetini
tizerlerinde tasiyan elemanlardir. Presin tonajina gore tablalar
boyutlandirilir. Preslerde tablalar tek kat (Resim 1.12) ve iki kat
(Sekil 1.13) olarak imal edilirler.

Iki kat kat tablalar, iistteki tablanin donme ya da kayma
hareketi yapabilmesinden dolayi, kalibin prese baglanmasinda
kullaniciya kolaylik saglamaktadir.

Resim 1.13:. Cift kat tabla

1.3. Preslerde Emniyet Sistemleri ve Bakim

Endiistride ve okullarimizda ister egitim ve 0gretim amaciyla, ister seri liretimi igeren
imalat ¢alismalarinda olsun, dogabilecek is kazalar1 ve alinmasi gereken is giivenligi
tedbirleri 6nceden alinmalidir.

Kaza: Emniyetsiz hareket veya sartlardan dogan, bir fonksiyon veya faaliyeti
kesintiye ugratan, dnceden planlanmamis olaylardir. s kazalar1 genellikle bilgisizlikten,
ilgsizlikten, bilgiclik taslamaktan, bunlarin yani sira uygun olmayan ¢alisma kosullarindan
meydana gelir. Is kazas1 birinci derecede ¢alisan kisinin saghigini, ikinci derecede ise tezgahu,
takim ve avadanliklarini etkilemektedir.

Is giivenlgi: Is kazalarimi, meslek hastaliklarini, yangilari, bunalim ve streslerini
ortadan kaldirmak ya da en az diizeye indirmek amaci ile alinmasi gereken onlemlerin timi
olarak agiklanabilir.

Is kazalarmin nedenleri ¢alisma ortamina gore degismesine ragmen , genel olarak is
kazas1 nedenleri asagida belirtilmistir. Bunlara ¢alisma esnasinda mutlaka dikkat edilmelidir.

Koruyucusuz tezgah ve takimlar

Yetersiz koruyucular

Hatali arag, gerec ve techizati ¢alistirma

Iyi segilmemis calisma ortami

Uygun olmayan ¢aligsma ortami

Yetersiz havalandirma

Calisma sartlarina uygun olmayan giyim ve benzeri sebepler olarak
siralanabilir.

VVVVYVYYY

Emniyetsiz hareket: Is kazalarina neden olabilecek veya mevcut is giivenligini
zayiflatici hareketlerin tamamina emniyetsiz hareket denir. Emniyetsiz hareketler;
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Calistig1 iste yetersiz veya bilgi veya beceri bakimindan eksik olmak

Kendine ait olmayan ige karismak

Emniyet kurallarina uygun olmayan hizda ¢aligmak

Emiyet araglarini ¢alismaz hale getirmek veya calisir oldugu halde bu araglar
kullanmamak

YV V VY

1.3.1. Mekanik Sigortal Presler

Preslerde, degisik sebeplerden dolayr zaman
icerisinde asir1 yiilenmeler olabilir. Bu yiiklenmenin sonucu
olarak pres govdesi, yataklar, krank mili, is kalib1 vb zarar
gorebilir. Bu zararlar1 en aza indirmek ya da tamamen
ortadan kaldirmak i¢in kullanilan yontemlerden birisi
mekanik sigortalardir.

Mekanik sigorta kog¢ basliginda, kalip sapinin tam
ucuna gelecek sekilde agilmis olan yataga yerlestirilir. Asir
yiiklenme aninda, kalip sap1 sigortanin orta kismindan baski
yaparak sigortayr patlatir. Sigorta patladigi anda pres
kuvveti bosa ¢ikmis olur.

Sekil 1.2: Mekanik sigorta

1.3.2. Hidrolik Sigortal Presler

Kavrama sistemi hidrolik olan
preslerde hidrolik sigortalar kullanilmaktadir.
Ko¢ baghga takilan silindirin  hidrolik
devresine bir emniyet valfi takilir. Bu valf
asirt yuklenmede, devreye girerek hidrolik
devre igerisindeki akigkani depoya gonderir.
Akigkanin bosalmasi ile hidrolik kavrama
bosa ¢ikar ve kog¢ baslik iizerindeki baski
kuvveti kalkar. Sonug¢ta hem tezgahimiz
hemde kalibimiz korunmus olur.

Resim 1.14.Hidrolik Sigorta
1.3.3. Preslerde Giinliik, Aylik, Yilhik Bakim

Eksantrik presler genel itibariyle mekanik ¢alisan makinelerdir. Calisan kisimlar ya
birbiri iizerinde dogrusal hareket yaparak kayan yiizeyler ya da kaymali yataklarla
yataklanmis muylulardan olusmaktadir. Siirekli calisan yataklarda yiiksek basinglardan
dolayr meydana gelen gerilmeler sebebiyle, is giivenligi ag¢isindan makinenin belli
peryotlarla bakimlarinin yapilmasit gerekir. Yapilmast gereken bakimlar asagida
belirtilmistir.
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Ginliik bakim
Aylik bakim
Yillik bakim

>
>
>

> Giinliik Bakim

Giinliik bakimlarda, makinenin biitiin ¢alisan kisimlarinin yaglanmasi islemi yapilir.
Eger makinede otomatik yaglama sistemi varsa depodaki yag seviyesi ve ¢alisma durumu
kontrol edilmelidir. Sistem elle yaglanacaksa biitin yag kanallarina yeterince yag
doldurulmalidir.

Presin, emniyeti saglayan biitlin donanimi makine ¢alistirllmadan o6nce kontrol
edilmeli, tesbit edilen aksakliklar giderilmelidir.

Makinenin fiziksel temizligi mutlaka yapilmalidir.
> Ayhk Bakim

Presin kaymal:1 yatak bosluklari, kog basligi ile govde arasindaki kayma boslugu aylik
olarak kontrol edilmelidir.

Presin galigma gilivenligini saglayan sigortalarin bakimi mutlaka yapilmalidir.
»  Yillik Bakim

Pres tezgahmin biitlin pargalart sokiilerek, asagida belirtilen islemlerin her yil
yapilmasi gerekmektedir.

Krank mili asinmalar1 ve sekil degistirmeleri kontrol edilmelidir.

Kavrama sistemi elemanlar1 kontrol edilmelidir

Biyel kolu ve vidalar1 kontrol edilmelidir

Kog baslig1 kayitlarinin bosluk kontrolii yapilmalidir.

Govde tizerindeki gerilme noktalarinin gatlaklik kontrolii yapilmalidir.

Piring gegme yataklarin yenilenmelidir.

Kayis ve kasnaklarin kontrolii yapilmalidir.

Fren tertibatinin kontrolii yapilmaildir.

Yaylarin gerginliklerini koruma durumu kontrol edilmeli ve makine tekrar
calisir konuma getirilmelidir.
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1.4. Hidrolik Presler

Hidrolik presler, bir hidrolik silindirin ileri geri hareket ettirilmesiyle silindirin giicii
isbetinde is yapabilen hidrolik devreli pres makineleridir. Silindir yapilarina gore, iki guruba
ayrilirlar.

> Tek etkili presler
> Cift etkili presler

Hidrolik preslerin diger preslere gore kullanim avantajlar1 vardir. Bunlar asagida
belirtilmistir.

»  Vurucu bashgi hareket ettiren pistonu, istenilen noktada durdurulabilme ve
hareket ettirebilme 6zelliginden dolayi, ihtiya¢ duyulan kurs boyunun ayari ve
kalibin baglanmasi ¢ok kolaydir.

> Hidrolik devrede bulunan emniyet valfi sayesinde asir1 yiiklemelerde pres
tezgahi ve kalip emniyete alinmstir.

> Calisma basincina ve kaliplanacak malzemenin &zelliklerine bagli olarak
calisma hiz1 ayarlanabilmektedir.

> Kurs boyu siiresince pistonun her noktadaki basinci sabittir.

1.4.1. Tek Etkili Presler

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

Yay geri dontislii tek etkili hidrolik presler ileri
hareketini hidrolik etki ile, geri doniis hareketini yay
etkisi ile yapan kiiciik yapili preslerdir.

Resim 1.15: Tek etkili yay geri doniislii hidrolik pres
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Agirlik etkisi ile geri doniislii hidrolik preslerde
silindir ~ makinenin  taban kismma ters olarak
yerlestirilmistir. Silindirin ileri hareketi hidrolik giic ile,
geri donilis hareketi tabla ya da {izerinde bagli bulunan
) kalibin agirligi ile gergeklesmektedir.

A

Resim 1.16: Tek etkili agirhk etkisi ile

geri doniislii hidrolik pres
1.4.2. Cift Etkili Presler

Uzerinde c¢ift etkili silindir tastyan preslerdir. Ileri ve geri
hareketi hidrolik basingla saglanmaktadir. Silindir ileri geri ve
bekleme hareketini yaptirabilecek yon kontrol valfleri ile kontrol
edilirler. Preslerde pistonun ileri hareketinin hizi kontrol edilebilir,
geri hareketinin hiz1 ise serbest (maksimum) tir. Resim 1.17’de Cift
etkili bir presin resmi verilmistir.

Bu makinelerde silindir sayisi artirilarak ve silindirlerin
caplar1 biylltilerek c¢ok biiyliik tonajlara sahip presler elde
edilmektedir.

Resim 1.17: Cift etkili pres tezgahi
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1.5. Hidrolik Preslerin Kisimlari

Sekil 1.3’de Hidrolik bir prese ait hiidrolik devre semas1 gosterilmektedir. Bu devreye
ait elemanlar asagida belirtilmistir.

1- Hidrolik ¢ift etkili silindir

/’ | | 2- Cek valfli akis kontrol valfi
L 2
;y 3- 4/3 yay geri doniislii, selenoit
N kontrollii normalde kapali yon
o kontrol valfi
o=
i L 3 4- Hidrolik pompa

= 5- Emniyet valfi

I # 5
| i
5 l) L \—tl_‘\ 6- Elektrik motoru

7- Filtre

7 —————*_’_/_{Z> \ 8- Cek valf

9-Hidrolik tank

Sekil 1.3: Hidrolik prese ait hidrolik devre semasi

En basit sekli ile bir ¢ift etkili hidrolik presin hidrolik devre semasi sekil 1.3 de
goriilmektedir. 4 numarali hidrolik pompa, 6 numarali eletrik motorundan aldigi donme
hareketi ile 9 numarali tank igerisinden akiskani ¢ekmeye baslar. Akiskan, 3 nolu yon
kontrol valfi 0 konumunda iken valfin ilizerinden tanka geri doner. Valf 1 konumuna
getirildigi zaman akigkan P basing hattindan A is hattina geger ve piston ileri hareket etmeye
baslar. Bu sirada T doniis hattinda, B is hattindan gelen akigkan, tanka doniis yapar. Pistonun
ileri hareketi sirasinda silindirden ¢ikan akigkan, 2 numarali ¢ek valfli akis kontrol valfinin
iizerinden akis miktari, kontrollii bir sekilde tanka doner. Akigkanin bu kontrolii pistonun
ileri hareketinin hizinin kontrol edilmesini saglar. Yon kontrol valfi 2 numarali konuma
getirildigi zaman piston tersine hareket eder. Cek valfli akig kontrol valfi, yon kontrol
valfinin B is hattindan gelen akiskana dogrudan gecisini saglar. Bu durumda pistonun ileri
hareket hiz1 kontrol edilebilir, geri hareket hiz1 ise sistemin maksimum hizinda gerceklesir.
Sistemde bulunan 5 numarali emniyet valfi ise sistemin asir1 yliklenmesi durumunda devreye
girer, devredeki akigkani tanka gondererek sistemdeki basinci diistiriir.
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1.5.1. Tank

Hidrolik akiskani depolayan, calisma
sartlarina uygun sekilde hazirlayan devre
elemanlarma depo (tank) ad1 verilir.

Isinan hidrolik akiskanin  kolayca
sogutulmas1 i¢in, deponun alt kismi hava
akimi  olusturacak sekilde tasarlanmustir.
Depoya donen akiskanin  dinlenmeden
emilmesini Onlemek i¢in, tank igerisine
dinlendirme levhalar1 konulmustur.

Yag seviyesini goOstermek amaciyla,
kolayca goriilecek sekilde yag gostergesi
yerlestirilmistir.

Resim 1.18: Hidrolik tank

1.5.2. Pompa

Pompa, depoda bulunan akiskani istenilen basing ve debide sisteme gonderen devre
elemanidir. Pompalar, mekanik enerjiyi hidrolik enerjiye doniistiirtir. Hidrolik pompa,
donme hareketini, genelde bir elektrik motorundan alir. Seyyar (tasinabilen) hidrolik

sistemlerde ise, i¢cten yanmali1 motorlar kullanilir.

Pompalar basing olusturmaz. Akiskan hidrolik engelle karsilagtigt zaman basing

olusur.

Resim 1.19:Hidrolik pompalar
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> Hidrolik Pompa Cesitleri

. Disli pompalar
0] Distan disli pompalar
0] I¢ten disli pompalar

0] Igten eksantrikli pompalar
. Paletli pompalar
J Pistonlu pompalar

0] Eksenel pistonlu pompalar

J Egik govdeli pompalar

J Egik plakali pompalar
0] Radyal pistonlu pompalar
0] Pistonlu el pompalari

1.5.3. Valfler

Hidrolik akigkanin gidecegi yoni belirleyen, istenildiginde yoniinii degistiren,
akigkanin basincim1 ve debisini kontrol eden devre elemanidir. Valfler, basinci yiikselen
sistemde isini bitiren ya da sisteme gitmesi istenmeyen akigkani depoya gonderir.

1.5.4. Basin¢ Kontrol Valfleri
Hidrolik  sistemlerin  basing  hatlarinda

kullanilan, akigskanin basincini istenen degerde tutan
valflerdir.

Resim 1.20: Basing kontrol valfleri

Basini¢ kontrol valfleri kullanim yerlerine gore dorde ayrilir.

> Emniyet Valfleri: Hidrolik sistemdeki ani basing yiikselmelerinde, sistemi
yliksek basinglardan koruyan devre elemanidir. Normalde kapali konumdadir.
Basing yiiselmesi durumunda ag¢ik konuma geger.

> Basing Diisiirme Valfleri: Hidrolik devrelerde farkli basinglarda galigtiriimast
istenen, birden fazla sayidaki silindir ve motorun kullanilmasi gerekebilir.
Ozellikle sikma, baglama v.b. islemlerinde basincin sabit kalmasi istenir. Bu
gibi durumlarda basing diisiirme valfleri kullanilir. Normalde a¢ik konumdadir.
Basing yiikseldiginde kapali konuma gegcer. iki ve ii¢ yollu olmak iizere degisik
tipleri vardir.



> Basing¢ Siralama Valfleri: Basing siralama valfleri bir hidrolik devrede birden
fazla sayidaki silindir, motor gibi alicilar1 farkli zamanda calistirmak igin
kullanilir. Normalde kapali konumdadir. Istenen basingta acilip diger alicilari
harekete gegirir.

> Bosaltma Valfleri: Genelde sikma islemi yapan silindirlerde kullanilir.
Normalde kapalidir. Bir uyar1 geldigi zaman acilir ve basingh akiskani depoya
gonderir.

1.5.5 Yon Kontrol Valfleri

Hidrolik devrelerde akiskanin, ne zaman, hangi yolu izlemesi gerektigini belirleyen
valflerdir. Istenildiginde akis yolunu degistirirler, istenildiginde akis yolunu agip kapatirlar.

Cesitleri,

2/2 yon kontrol valfi
3/2 yon kontrol valfi
Resim 1.21:Yo6n kontrol valfleri

4/2 yon kontrol valfi

5/2 yon kontrol valfi

3/3 yon kontrol valfi

4/3 yon kontrol valfi
larak siralanabilir.

OQVVVVVY

1.5.6.Cek Valfler

Cekvalfler hidrolik akiskanin tek yonde ge¢mesine miisaade eder. Hidrolikte pompay1
yuksek basinglardan korumak amaciyla ,pompa ¢ikisindan sonra ve baypasli filtre hatlarinda
cekvalfler siklikla kullanilmaktadir.

Akis kontrol valfi, hidrolik sistemlerde debi
miktarin1 ayarlamak amaciyla kullamilir. Akis
miktarim1  degistirerek  silindirlerin - hizim1  ve
hidrolik motorlarin devrini ayarlayabiliriz.

Gelisen teknoloji ile birlikte ¢ekvalf ve akis
kontrol valfi birlestirilerek, ¢ekvalfli akis konrol
valfi adinda daha siklikla kullanilmaktadir.

Resim 1.22:Cek valfli akis kontrol valfi



1.5.7.Manometre

Hidrolik devre igerisindeki basinci olgen
kadranli ya da dijital olarak yapilmis devre
elemanlaridir. Devrenin, siirekli olarak basincim
gostererek giivenli bir calisma ortami olusturur.

Resim 1.23: Manometre

1.5.8. iletim Hatlar

> Hidrolik Borular: Sistemde belirli noktalar arasinda akiskani tasiyan, akiskana
kilavuzluk yapan devre elemanlaridir. Borular sabit devre elemanlarina giden
akiskanlar1 tasimakta kullanilir.

> Hidrolik Hortumlar: Hidrolik sistemlerde hareketli devre elemanlarini

birbirine baglamak amaci ile kullanilan devre elemanlaridir.

Resim1.24: Hidrolik hortum ve borular

> Hidrolik Rakorlar: Boru, hortum gibi baglanti elemenlarini birbirine ve diger
elemanlara baglamak i¢in kullanilan devre elemanlaridir. Rakorlar genelde vida
baglantilidir ama gerekli durumlarda gegmeli rakorlar da kullanilmaktadir.

19



Resim 1.25: Hidrolik rakorlar

1.5.9. Piston ve Silindirler

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

Resim 1.26: Piston ve silindirler

1.5.10. Sivisler

Sivisler hidrolik pres tezgahlarmin kurs boylarinin
ayarlanmasinda kullanilan elektrikli sinirlayicilardir.
Hareketin gelebilecegi son noktayr belirler. Hidrolik
preslerde selenoit kontrolli yon kontrol valfleri
kullanildiginda  sivis, dogrudan valfin konumunu
degistirerek pistonun tersine hareket etmesini saglamak
amaci ile de kullanilabilmektedir.

Resim 1.27: Sivis
20



1.6.Preslerde Calisanin Emniyeti ve Kullanilan Sistemler, Araclar

1.6.1.Hidrolik ve Eksantrik Preslerin Calisma Sistemleri

> Hidrolik pres: Hidrolik preslerin ¢alisma sistemi, “1.5. Hidrolik Preslerin
Kisimlar1” boliimiinde anlatilmistir.

> Eksantrik Pres: Eksantrik preslerin ¢alisma sistemi, “1.2.4. Hareket Iletme
Sistemleri” boliimiinde anlatilmistir.

1.6.2. Cift El Kumanda Sistemi

Preslerde i1s yapilirken birinci derecede ¢alisanin
giivenligini saglamak gerekir. Bu giivenlik dnlemleri igerisinde
makineye monte edilmis fiziki koruma onlemleri vardir. Resim
1.28-1.31de ¢ift el koruma sistemleri gosterilmistir.

Resim 1.28: Cift el koruma sistemleri

Resim 1.29: Cift el koruma sistemleri

Cift el koruma sisteminde temel amag her iki eli de ¢alisma alanindan uzak tutmaktir.
Sistemde tezgaha monte edilmis kollar1 ya da butonlar1 her iki elimizle ¢calisma konumuna
getirmedik¢e makine calismayacaktir. Bu islemle ¢alisma aninda calisanin mutlaka ¢alisma
konumunda olmasi saglanacaktir.
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1.6.3. Koruma Perdeleri

Calisma esnasinda, ¢alisma alaninin fiziksel olarak disari
ile iletisimi kesmek amaci ile celik perdeler yapilmaktadir. Bu
perdelerin iki amaci1 vardir. Birincisi c¢alisanin, c¢alisma
esnasinda is ortamina miidahalesini engelleyerek giivenligini
saglamak. Ikincisi ise is kalibindan ya da is ortamindan
cikabilecek tehlikeli pargalarin digariya atilmasini engellemek.

Resim 1.30. Koruyucu perde

1.6.4. Fotosel Gozler, Uyarici Isik ve Sesler

Gelisen teknoloji ile birlikte koruma sisteleri de degismeye
baslamistir. Elektronik bir devre ile kontrol edilen sistemlerde,
calisma ortamina calisma esnasinda yapilacak bir miidahalede,
sistem otomatik olarak calismay1 keser ve yazili, 151kl veya sesli
olarak ikaz verir.

-
=
=
=
=
—
-_—

|

o
- e
- _——
ooy =
T— —
——
e .
- L iy
= 4
-
-
—
-_—
=

il

Resim:1.31. Fotosel gozler

1.6.5.Calisma Konum Secici Anahtar ve Sistemler

Calisma esnasinda ¢alisan kisinin  islemi gergeklestirebilmesi i¢in makinenin
kumanda panosunu kullanmas1 gerekir. Panonun yeri dyle se¢ilmistir ki, calisan kisi panoya
geldigi zaman kalip ¢alisma ortamindan tamamen uzaklasmig olur. Makinenin ¢aligsmasi i¢in
pano, ¢alisani en uygun ¢alisma konumuna getirmis olur.

22



Resim 1.32: Calisma konumu

1.7. Kalip Parcalarinin Montajin1 Yapmak

Bir biikkme kalib1 sekli ve elemanlart sekil 1.4’de gosterilmektedir.

Sekil 1.4: Biikme kalib1 ve elemanlar:
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1- Kalip alt plakasi

2- Disi biikkme kalip plakasi
3- Pimler

4- Civatalar

5- Dayama

6- Sinirlayici

7- Biikkme zimbasi

8- Zimba tutucu plakasi

9- Kalip sap1



1.7.1. Alt Grup Montajim1 Yapma

> Kalip Alt Plakas1

Kalip alt plakalar, kalibin alt kisim
elemanlarindandir. Gorevi kalibin alt grup
elemanlarinin  tamamini  lizerinde tasir ve
kalibin prese baglanmasini saglamaktir.

Sekil 1.5: Kalip alt plakasi

> Kolonlar

Kolonlar siitun kayitli veya kombine
kaliplarin bir pargasidir. Calisma esnasinda
kalibin merkezlenmesini, yani alt ve st
gurubun ayni pozisyonda hareket etmesini
saglar.

Sekil 1.6: Kolon(fiihrung)
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> Disi Kalip Biikme Plakasi

Sekil 1.7: Disi biikme kalip pakasi

Bikme kaliplarinda, erkek zimbanin
biikiilecek malzeme ile i¢ini doldurup isin son
seklini aldigi kismudir. Kalip alt plakasina
montaj1  yapilir. Disi kaliplarda biikmenin
meydana geldigi kenarlara mutlaka radyis
verilmelidir. Bu radyiislerle biikkme esnasinda is
pargasinin kalip tizerinde kaymasini
kolaylastirilmis, yirtilmalar: engellemis olur.

> Dayamalar (Yerlestirme) Elemanlar

Sac metal kalip¢iliginda, serit malzemeyi kalip igerisinde istenilen konumda tutmaya

yarayan kalip elemanlarina dayama denir.

Dayamalar {iretilecek parcanin sayisina, bi¢imine ve Ol¢iisiine,iiretimi yapan kaliba,
iretimde kullanilan pres tezgahi ve iiretim safalarina gore tasarlanir. Kaliplarda kullanilan
dayamalar ihtiyaca gore degisiklik gostermektedir. Dayama ¢esitleri asagida belirtilmistir.

o Basit dayamalar

O O0OO0OO0O0Oo

Yan cakilar
o Otomatik dayamalar

Sabit pim dayamalar

Yay baskili pim dayama

Elle itmeli veya ¢ekmeli parmak dayama
Manivela tipi dayama

Eksantrik muylu dayama

0] Mekanik kumandali otomatik dayamalar
0] Hidrolik veya pnomatik kumandali otomatik dayamalar

> Cikaric1 Sistem ve Elemanlari

Boydan boya delik olmayan kaliplarda firetilen parcalarin kalip igerisinden
cikarilabilmesi igin ¢ikarma aygitlar1 kullanilir. Bu aygitlarin tasarimi,  kaliplanacak
parganin bi¢cim ve Ozelligine gore yapilir. Kaliplama isleminden sonra 6zelligi bozulmamast
gereken pargalar, tehlike olmayacak sekilde kalip icerisinden elle ¢ikarilir. Ancak, sayica
fazla olan pargalar mutlaka ¢ikarma aygitlar ile kaliptan ¢ikarilir.
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Yaygin kullanilan ¢ikarma aygitlari:
. Basingli hava ile ¢alisanlar
0] Dogrudan basingli hava
0] Basing¢li havali ¢ikarma aygitlari

. Mekanik kumandali ¢ikarma aygitlari

0] Kanca ile ayirma aygitlar

0] Yay baskili pimlerle ayirma aygitlar

0] Disiiriicii gubukla ayirma aygitlar
>  Pimler

Cok sayidaki plakalarin merkezleme pimleri ile konuma getirme ve
montajinda tek veya pargali pimler kullanilir. Tek parcali pimler iki
plakanin, pargali pimler ise ii¢ ve daha fazla sayidaki plakalarin
merkezlenmesinde kullanilir. Eger montaj1 yapilacak plakalar sertlestirilmis
ise pim deliklerinin 6l¢ii tamligin1 saglamak amaci ile delikler taslanmalidir.

Pimlerin bir ucu montajda kolaylik saglamasi amaci ile 5°-12°
arasinda konik yapilirlar (Sekil 1.8).

Sekil 1.8: Merkezleme pimi
> Civatalar
Kalip elemanlarinin montajinda en ¢ok silindirik, havsa, mercimek bash civatalar

kullanilmaktadir(Sekil 1.9). Bu tip baglama elemanlarinin kolay sokiiliip takilabilir olmasi,
kalip pargalarinin degistirilmesinde veya montajinda kolaylik saglar.

Sekil 1.9: Silindirik bash alti kose oyuklu ve tornavida bash civata
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1.7.2. Ust Grup Montajim1 Yapma

> Ust Kalip Plakasi

Ust plakalar kalibin iist kistm elemanlaridir.
Bunlarin gorevleri iist grubun diger pargalarin
tizerinde tasidiklar1 baglama saplari ile presin {ist
tablasina baglamaktir.

Baglama sapmnin yeteri kadar saglam
baglanabilmesi i¢in iist plaka kalinliginin en az 18
mm olmasi gerekir. Genel olarak 18, 22, 28, 38, 42,
48 mm kalmhgmda yapilirlar. Ozel durumlarda
verilen dl¢tilerden daha kalin yapilabilir.

Sekil 1.10: Kalip iist plakasi

> Kilavuz Kolon Burclar:

Klavuz kolon burglari, merkezleme milleri ile birlikte caligir. Gorevleri merkezleme
millerine kilavuzluk yapmaktir. Bur¢ malzemeleri iiretilmesi istenen parganin hassasiyetine
ve iretim miktarina gore gri dokiim, pring, dokme kalay bronzu gibi malzemelerden imal
edilir.

Sekil 1.11: Klavuz kolon burclari
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> Zimba Tutucu Plakasi

Miistakil baglanmayan zimbalar1 tutma gorevini yapan
zimba  plakalari, genel olarak kalibin st  grup
elemanlarindandir. Zimba tutucular, zimbalar1 belli bir
konumda emniyetle tespit etmeye yarar.

Zimbalart zimba plakast ile baglamak genellikle
elverisli yol olarak tanimlamr. Ozellikle kiigiik zimbalarm
baglanmas1 mutlaka bu yontemle yapilmalidir.

Sekil 1.12: Zimba tutucu
> Biikme Zimbasi

Biikme zimbalar1 disi kalip ile birlikte iiretilen pargaya son
seklini veren kalip elemanidir.
Zimbalar islemin durumuna, iiretime, kullanilan prese gore
degisik sekillerde tasarlanmaktadir. Zimba ¢esitleri aiagida
belirtilmistir.

Diiz zzimbalar

Diiz-kademeli zzimbalar

Konik kademeli zimbalar

Kayit plakasi ile yataklanan zzimbalar
Sikma papuclu zimbalar

Sekil 1.13: Biikme zzmbasi

> Diisiiriicii Sistem ve Elemanlari

Kaliplanan pagalarin erkek zimba {izerine yapismasi durumunda, diisiiriicii pimler
devreye girerek parcanin diismesini saglar.

Distirticiilerin iyi ¢alisabilmeleri i¢in mutlaka parca merkezinden kagik olarak
baglanmalar1 gerekir. Bu durumda daha iyi bir manivela kuveti temin edilmis olur. Cesitleri:

. Itme pimleri
. Basingli hava ile diisiirme
. Yay veya lastikle hareket ettirilen ¢ikaricilar, olarak sdylenebilir.
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> Kalip Baglama Sapi

Sekil 1.14: Kalip baglama sap1

Baglama saplari, kalibin iist grubunun
presin  lst tablasina  (ko¢  bashigina)
baglanmasini saglar. Saplarin kalibin st
plakasina  tespit edilmeleri vidalanarak,
preslenerek veya perginlenerek yapilir. Dénme
ihtimalini ortadan kaldirmak ig¢in vidalanan
saplarin pimle emniyete almma yoluna
gidilebilir.

Kesme islemi tamamlanip pres yukari
dogru kalkarken ayirma kuvvetinin tersine
maruz kalir. Onun i¢in baglama saplari, kalibin
iist tablasina yeteri kadar girmelidir. Bunun
yanisira kuvvet etkisi ile baglama saplarinin
presteki  deliklerden = ¢ikmamalart  igin
tizerlerine kertik agma yoluna gidilir. Biiylik
caph kalip saplarinin cevresine tiim olarak
centik acilir.
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( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Alt kalip plakasina kolonlar
takiniz.

Kalip alt plakasma kolonlar1 diizgiin bir sekilde
¢ok stkmadan takmalisiniz.

Ust kalip plakasma burclar
baglaymniz.

Kalip st plakasindaki  bur¢  yuvalarinin
standardina uygunlugunu kontrol edip burglar
monte etmelisiniz

Kalip setini olusturunuz.

Alt ve list plakalar: bir araya getirerek kalip setini
olusturmalisiniz.

Alt kalip plakas1 fiizerine disi

Disi kalib1 kalip alt plaka iizerine yerlestirerek

plakay1 yerlestiriniz. civatalarini sikmalisiniz.
Dayamalari plaka  lzerine Dayamalar1 plaka iizerindeki uygun yerlerine
yerlestirniz. takarak vidalarini stkmalisiniz.

Pimleri yerine takiniz.

Pimlerin uygunlugunu kontrol ederek yerlerine
takmalisiniz.

Civatalar yerine takiniz.

Civatalar uygun anahtar ve sikma kuvveti

uygulayarak sikilmali.

Zimbayr zimba tutucu plakaya
baglayiniz.

Erkek zimbalar zimba tutucu iizerindeki uygun
olan yerlerine takilmali.

Ust kalip plakasina zimbalari
baglayiniz.

Zimbalar1 baglama sekillerine
tutucuya monte etmelisiniz.

gore zimba

Siyirict  sistem  elemanlarin Siyiricilart ve elemanlarimi yerlerine
yerine baglayiniz. baglamalisiniz.
Diistirticii, cikarict sistem Diisiiriicii  sistem ve elemanlarin1 yerlerine
elemanlarini yerine baglayiniz. baglamalisiniz.
kalip baglama sapim1 yerine Kalip sapmm1 yerine takarak kilit sistemini

baglaymiz.

takmalisiniz.
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((“)L(;ME VE DEGERLENDIRME )

1. Asagidakilerden hangisi bir pres govde tipi degildir?

A)  HTipi
B) CTipi
C)  Siitunlu
D) ITipi
2. Dairesel hareketi dogrusal harekete ¢eviren pres elemani hangisidir?
A)  Volan
B)  Kog basligi
C) Krank

D) Biyel kolu

3. Asagidakilerden hangisi hidrolik presin devre elmanlarindan degildir?
A)  Silindir
B)  Yon kontrol valfi
C) Kog bashigi
D) Pompa

4. Kalibin alt kismini tagtyan elemani hangisidir?
A)  Biikme zimbasi
B)  Kalip alt plakasi
C)  Zimba tutucusu
D)  Kalip st plakasi

5. Asagidakilerden hagisi kolonlarin gérevlerindendir?
A)  Plakalar1 konuma getirirler
B)  Disi zzmbay1 merkezlerler
C)  Kalip sapin1 yerine merkezlerler
D)  Kalib1 pres tezgahina merkezlerler

6. Asagidakilerden hangisi kalip iist plakasina monte edilirler?
A)  Kalip sap1
B) Klavuz plaka
C) Disi zimba
D) Baglama papucu

7. Ust kalip plakasinin kalinhigi en az kag mm olmalidir?
A) 10 mm
B) 18 mm
C) 20mm
D) 28 mm
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8. Asagidakilerden hangisi zimba ¢esidi degildir?
A)  Diiz zzmba
B)  Diiz kademeli zzimba
C)  Konik kademeli zzimba
D)  Delik kademeli zzimba

0. Asagidakilerden hangisi ayirma aygiti degildir?
A) Kanca ile ayirma aygiti
B)  Vurarak ayirma aygiti
C)  Yay baskili pimlerle ayirma aygiti
D) Diisiiriicii cubukla ayirma aygiti

10.  Asagidakilerden hangisi biikme kalib1 elemani degildir?
A)  Kalip alt plakas1
B)  Kilavuz kolon burglari
C)  Yan cakilar
D) Dayamalar
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

elemanlarini taniyiiz, kalibin bakimini yaparak yeniden toplayiiz.

Okulunuzda yada g¢erenizdeki isletmelerde bulacaginiz bir baglama kalibini sékiiniiz,

Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih:
Modiil Adi: Biikme Kaliplari - 3 Ogrencinin
s : Adi1 Soyadt:
Faaliyetin Ads: Biikme kaliplarinin montajini
yapmak No:
Faaliyetin Bugfrlne li{al.lp‘ pargalarinin montajint | Sinifi:
Amact: pabileceksiniz Bélimii:
Bitirdiginiz  faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeniniz
ile tekrar calisiniz.
DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir
1 Giivenlik 6nlemlerini aldiniz mi?
2 Uygun iglemeler ile iletisime gectiniz mi?
3 Hangi preslerin incelenecegini tespit ettiniz mi?
4 Eksantrik presin parcalarint  goriip gorevlerini
6grendiniz mi?
5 Eksantrik presin ¢aligsma sistemini anladiniz mi?
6 Herhangibir eksantrik presi gordiigiinde 6zelliklerini
ve caligma sistemini sdyleyebilir misiniz?
7 Hidrolik presi tanidiniz m1?
8 Hidrolik preste hiz ayar1 yapabilirmisiniz?
9 Hidrolik presin nerelerde kullanildigin1 anladiniz
mi1?
10 Biikme kalibin1 tanidiniz mi1?
11 Biikme kalibinin elemanlarini tanidiniz mi?
12 Biikme kalib1 ile yapilabilen isleri anladiniz mi?
DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Biikme kalip parcalarinin montajini yapip prese baglayarak test edebileceksiniz.

( ARASTIRMA)

Cevrenizdeki isletmelerde kullanilan biikme kaliplar1 hakkinda bilgi toplayiniz.
Biikme kaliplarinin elemanlar1 ve gorevleri hakkinda bilgi edininiz.

Biikkme kaliplarinda iretilmis degisik parcalar1 inceleyerek nasil tiretildigi
konusunda bilgi edininiz.

Biikme kalibinin kullanma detaylari ileilgili arastirma yapiniz.

Topladiginiz bilgiler hakinda br rapor hazirlayarak sinifta sunum yapiniz

2. KALIPLARI PRESE BAGLAMAK VE
TEST ETMEK

VV VVV

2.1. Pres Tonajin (Biikme Kuvvetini) Hesaplama

Biikme: Sac metal malzemeden kesilen parcaya arzu edilen sekli verme ve
mukavemet kazandirma amaci ile yapilan kaliplama islemine bilkme denir. Biikme islemi en
cok delinen bosaltilan veya kanal agilan parcalar iizerindeki bu kisimlarin sekil
degistirmelerini 6nlemek amaci ile uygulanir.

Sac malzemelerin egilme gerilimi kirislerdeki egilme gerilimlerinin bir benzeridir. Bu
nedenle kiriglerdeki egilme momenti formiilii sac malzemelerin biikme kuvvetinde aynen
uygulanir.

-]

AN L b

Sekil 2.1: O noktasina gore egilme momentinin uygulanmasi
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Kirig atalet momenti uygulandiginda:

bxh? \ M h/2

[=——........ cm ve O — 2 e kg/em®  olarak yazilir.

12

Egilme gerilimi formiiliinde yukaridaki degerler yerlerine konuldugunda

1 o,bh’
Op- PLh/2 . kg/cm’ buradan P=—x 1L kg veya
bh* /12 6 L
o,bh’
P= 0.167 R kg olarak bulunur.

Biikme kuvveti (P) formiiliindeki kiris genisligi (b) yerine serit malzeme genisligi (w)

kiris kalinlig1 (h) yerine serit malzeme kalinlig1 (T) konulursa biikkme kuvveti formiili :

P=0167 ——................ kg olarak bulunur.

Cizelge 2.1°de biikkme kuvvetinin hesaplanmasinda kullanilan, semboller, agiklamalari

ve birileri verilmistir.

Sembol Isim Birim

M, Egilme momenti kgem
I Atalet momenti cm’

P Biikkme kuvveti kg

L Tatbik edilen kuvvetin destek noktasina uzakligi cm

b Kiris genisligi cm

h Kiris kalinlhig: cm

b Egilme gerilimi kg/cm’

Cizelge 2.1: Biikme kuvveti hesaplanmasinda kullanilan notasyonlar
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ZIMEBA

BASKT FLAKASI F

Digi KALIP

@/%_

Biikme kuvveti ile destek noktasi arasindaki uzaklik K = R4+ R, + C formili ile mm

SERIT
WAL ZEWE

4=
+

Sekil 2.2: Biitkme kuvvet dagilimi

olarak hesaplanir

Cizelge 2.2°de blikme kuvvetinin hesaplanmasinda kullanilan, semboller, agiklamalar

ve birileri verilmistir.

Sembol Isim Birim

P Biikme kuvveti Kg

w Serit malzeme genisligi mm

T Serit malzeme kalinlig1 mm

C Tek tarafli kalip boslugu mm

R4 Disi kalip kavis yar1 ¢ap1 mm

Rz Zimba ucu kavis yari ¢api1 mm

O Egilme gerilimi kg/cm’

Cizelge 2.2: Biikme kuvveti hesaplanmasinda kullanilan notasyonlar

Serit malzeme kalinligina tek tarafli kalip boslugu (C) ¢izelge 2.3’. de verilmistir
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Serit malzeme kalinlig1 Tek tarafl1 kalip boslugu
T mm C mm
---0.50 (1.08 -1.10)T

0.50 -1.25 (1.09 - 1.12)T
1.25-3.25 (1.12-1.14)T
3.25 ve yukarist (1.15-1.20)T
Cizelge 2.3: Serit malzeme kalinhi@ina gore tek tarafli kalip boslugu ( C)
Malzemenin cinsi Egilme gerilimi o, kg/mm’
Aliiminyum ve alagimlari 10-60
Piring 20-60
Cinko 15-20
Bakir 25-38
Bronz 48-72
Celik 34-62
Paslanmaz ¢elik 30-62

Cizelge 2.4: Baz1 malzemelerin egilime gerilmeleri

Merkezler arasindaki uzaklik L nin azalmasi durumunda P bikme kuvveti

P=0333 — ... kg, formiilii ile hesaplanir.

P=133 —. ... kg formiilii ile hesaplanir.

Taban (ezme) biikmelerde katsayr (1) aliir. Taban bilkkmede zimba ucu genisligi
(taban biilkme genisligi) serit malzeme genisligi ve serit malzemenin ¢ekme gerilimi
carpilarak biikme kuvveti bulunur.

formiilii ile hesaplanir.

A = Taban biilkme veya zimba ucu genisligi ........ mm
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2.2. Pres Kurs Degerini Belirleme

Sekil 2.3: Biikme kalib1 kurs boyu

Biikme kaliplarinda kurs boyu belirlenirken, is pargasinin maksimum biikmenin
olacagi noktalarin arasindaki mesafe dikkate alinmalidir. Sekil 2.3’de gosterilen D biikme
kalibinda L mesafesi biikiillecek parganin biikkme mesafesidir. Kurs boyu belirlenirken, L
mesafesine sac kalimhiginin iki kat1 eklenmelidir. Kog baslig1 alt 6lii noktaya geldigi zaman
erkek ve disi kalip arasinda sac kalinlig1 kadar bir aralik kalmalidir. Eger kullanilan kalip
sutunlu ise slitun boyu araliginda kalip iist 6lii noktas1 ayarlanmalidir.

2.3. Pres Bash@im Alt Olii Noktaya Alma

Sekil 2.4:Kirank mili alt 6lii nokta Sekil 2.5:Kirank mili iist 6lii nokta

Eksantrik preslerin krank yapisini inceledigimizde, eksenden kagiklik miktarmin (L)
iki kati, presin kurs boyunu verir. Krank mili alt 6lii noktasinda iken erkek zimba pres
tablasina en yakin oldugu durumdadir (Sekil 2.4). Bu noktada erkek zimba ile disi zzimba
arasindaki mesafe biikiilen malzemenin kalinlig1 kadar olmalidir. Daha az olursa isparcasi
ezilir, daha fazla olursa biikme islemi tam olarak gerceklestirilemez.
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Krank mili iist O6li noktasinda iken erkek zimba pres tablasindan en uzak
mesafesindedir. Bu nokta ayn1i zamanda krank milinin bekleme noktasidir. Alt 6li nokta ile
iist 01l nokta arasindaki mesafe kalibin ¢caligma araligidir.

Kalip prese baglanirken krank mili mutlaka alt 6lii noktada olmalidir. Erkek zimba ile
disi zzmba arasindaki mesafe biyel kolu ve kog¢ basligi arsindaki tagima mili cevrilerek
istenilen miktar kadar ayarlanir.

2.4. Kalip Ust Gurubunun Pres Ko¢ Tablasina veya Bashgina Baglama

Kalip tist gurubunu tastyan kalip elemani kalip iist plakasidir (Sekil 2.6.). Kalip tist
plakasina takilmis olan kalip sapi, kalibin prese baglanabilmesi i¢in yapilmistir. Kalip
baglama sapi, ko¢ bashiginda bulunan kalip sap1 yuvasina (Resim 2.1) yerlestirilir ve
baglama tertibati sikilir.

Ozel kaliplarda ya da ¢ok biiyiik ebatl kaliplarda, kalip sapinin yanisira baglama
papuglar1 ve baglama aparatlar1 da kullanilmaktadir.

Sekil 2.6:.Kalip iist gurubu Resim 2.1:.Ko¢ bashgi kalip baglama noktasi
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2.5. Alt Kalip Gurubunu Pres Tablasina Baglama

Kalip alt grubu, iizerine monte edilmis olan kalip alt plakas: ile birlikte pres tablasina
baglanmaktadir.

Kalip iist grubu baglandiktan sonra
kalip alt grubu, erkek zimbaya goére uygun
konuma getirilir ve alt grup pres tablasina
baglanir. Kalip baglanirken ham malzeme
gelis ve mamiil ¢ikis yont dikkate alinarak
kalibin baglama yonii se¢ilmelidir.

Kalip alt grubunun herhangi bir
baglama sap1 yoktur. Bu nedenle kalip alt
grubu baglama papuglari, baglama civatalari,
0zel baglama aparatlar1 gibi baglama araglari
ile baglanmaktadir.

Krank mili alt 6li noktada iken,
kalibin st grubunun ve alt grubunun
baglama ve saglamlik kontrol islemleri
tamamlanir.

Sekil 2.7: Kalip alt gurubu

2.6. Pres Volanina Bir Tur Yaptirilarak Kurs Kontrolii Yapmak

Baglama islemi tamamlaninca, pres tezgahinin biiyiik volanindan ya da varsa tezgahin
cevirme kolundan g¢evrilerek krank mili bir tam tur yaptirilir. Bdylece, pres calisma kursunun
baglanan biikme kalibina uygunlugu kontrol edilmis olur. Eger, bu ¢evirme esnasinda uygun
olmayan bir durum ortaya c¢ikarsa, sorun giderilmeli ve volan tekrar bir tam tur
yaptiritlmalidir. Bu iglem, kalip sorunsuz ¢alisana kadar devam ettirilmelidir.

2.7. Presi Cahstirma ve Parca Uretme

Kalip baglama islemi tamamlanmis ise arttk deneme iiretimi durumuna gelinmis
demektir. Bir kez daha yapilan biitiin islemler gézden gegirilerek makinenin elektrik motoru
calistirtlir. Tezgahta, ham malzeme kaliba verilmeden birkagc kez  basma islemi
gergeklestirilir. Sorun yoksa birkag tane deneme parcasi iiretilir. Uretilen parcanin, resme
gore kontrolii yapilir. Eger bir eksiklik varsa, kalip sokiilerek ariza giderilir ve yine ayn1 yol
takip edilerek ayarlama yapilir. Eger denemede iiretilen parcalar istenilen 6zelliklere uygun
ise, kalibin baglama noktalar1 kontrol edilerek istenildigi anda seri liretime gegilebilir.
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2.8. Preslerde Emniyetli Calisma Yontem ve Kurallar:

>

Pres Tezgah1 ve Kalip Emniyeti

Pres tezgahimmi ve kaliplart emniyet kurallarina uygun olarak calistirabilmek igin
tezgahi ve ilgili kalib1 6nceden emniyete almak, ayrica kaliplanan parcanin hatali ¢ikmasini
Onlemek amaciyla calisma ortamina uygun ilave koruyucu tedbirler gbéz Oniinde
bulundurulmalidir.

Bu tedbirler asagida belirtilmistir.

>

. Sinirlama anahtarli aygit

o Kontrol sistemli otomatik dayama

. Kontrol sistemli pim dayama

. Itme ile calisan kilitlemeli kontrol sistemi

Genel Emniyet Kurallar

. Tyi calisma Ahskanhg

(0]

(0]

(0]

Makineler calistirilmadan 6nce calisma muhafazalarimin yerinde
olup olmadigi kontrol edilmelidir.
Bakim ve onarima alinmig makinelerin koruyucu kapaklari
yerlerine takilmalidir.
Calisir durumdaki bir makinenin bakim ve onarimi ayni anda
yapilmamalidir.
Ogretmenden  izin  alinmadan  herhangi  bir  makine
calistirilmamalidir.
Elektrik salteri kapali durumda bile olsa makine tamamen
durmadan kesinlikle terk edilmemelidir.
Calisir durumdaki makine elle veya govde ile durdurulmaya
calisiilmamalidir.
Tezgah calistirilmadan 6nce is parcasinin veya kalibin emniyetli
baglanip baglanmadig1 kontrol edilmelidir.
Ara paydoslarda veya g¢alistirilmamas: gerektigi zamanlarda
tezgahlar ¢aligtirllmamalidir.
Kaldirilmast zor olan kaliplar1 baglarken mutlaka yardim
alinmalidir veya kaldirma araclar1 kullanilmalidir.
Ayni makinede birden fazla kisi calisirken tezgahin kontrolii
siirekli olarak bir kiside olmalidir
Atolye caligma diizenine uymayan davraniglardan kaginilmali,
diger calisanlar rahatsiz edilmemeli veya onlarin ilgisi
dagitilmamalidir.
Herhangi bir yaralanma, ani rahatsizlik ve benzeri durumlarda ilk
yardim istenmelidir.
Her c¢alisan kisi, bulundugu yeri ve cevresini temiz tutmali,
takimlar tezgéah lizerine rastgele birakmamali ve artik malzemeler
zamaninda depoya kaldirilmalidir.
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o Giyim

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

o] Yiiziik, saat, bilezik ve benzeri esyalar calismaya baglamadan 6nce
cikartilmalidir.

0] Bol, yirtik veya sagakli is elbiseleri giyilmemelidir.

0] Dogabilecek kazay1 onlemek i¢in viicuda uygun is elbisesi, kisa
kollu veya kol agizlar1 uygun olarak kapatilmis olmalidir.

o] Calisan tezgahtan artik pargalar icin, listlibli ve bez degil, eldiven
kullanilmali ve makine durmadikca prese bagl kalibin arasina el
sokulmamalidir.

. Temizlik ve Diizen

0] Atelye igerisinde giinliik, haftalik, aylk, ti¢ aylik, altt aylik ve
yillik temizlik yapilmalidir.

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

0] Her alet i¢in bir yer ayrilmali ve her alet kendi yerine asilmalidir.

Bir atelyedeki emniyet tedbirlerinin varligi diizenli ve temiz olusuna baglidir.

42



( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Biikme seklini tespit ediniz.
» Biikme sekline gore biikkme kuvveti formiiliinii
se¢melisiniz.
Biikme kuvvetini hesaplaymiz. | » Verilen degerlere gore biikkme kuvvetini
hesaplamalisiniz.
» Hesaplanan kuvvetin kg olarak  degerini
yazmalisiniz.
Pres kursunu kaliba uygun ; Kalibin ¢alisma araligimi ‘Eesbit etmelisiniz.
avarlaviniz, Kalibin  ¢aligma arliginda pres  kursunu
yariay ayarlamalisiniz.

Pres kog basligini alt 6lii noktaya
ayarlayiniz.

Krank milinin konumunu degistirerek krank
milini alt 6lii noktaya ayarlamalisiniz.

Kalip st grubunu kog¢ basligina
baglaymiz.

Kalip st gurubunun baglama seklini tespit
etmelisiniz

Kalip baglama sapi ile baglaniyorsa, kalip sapini
ko¢  bashgindaki  kalip  sap1  yuvasina
yerlestirmelisiniz.

Kalip sap1 sikma vidalart ile sikma iglemini
yapmalisiniz.

Kalip baglama papucu ve civatalarn ile
baglantyorsa kalip iist gurubunu yerlestiriniz ve
kalib1 sabitlemelisiniz.

Kalip alt gurubunu pres tablasina
baglaymniz.

Kalip alt gurubunu pres tablasina
yerlestirmelisiniz.
Uygun baglama civatalarin1 segerek kalip alt

gurubunu pres tablasina baglamalisiniz.

Yapilan tiim baglantilar1 kontrol
ediniz.

Yapilan tiim  baglantilarin  saglam
olmadiginin kontroliinii yapmalisiniz.

olup

Elle ya da motor yarim devri ile
calisma Oncesi pres volanina bir
tur yaptirarak kontrol etme

Calisma oOncesi pres volanina elle, ¢evirme kolu
ile yada motor yarim devri ile tam bir tur
yaptirmiz  ve kalibin  hatasiz  calistigim
gormelisiniz.

Presi calistirma

Her sey normal olarak caligsiyorsa deneme pargasi
iiretmek tizere presi ¢alitirmalisiz.

Parcay1 kaliba yerlestirme ve
basma

Ham malzemeyi kaliba yerlestirerek deneme
iiretimini gergeklestirmelisiniz.
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(' OLCME VE DEGERLENDIRME )

1. Sac metal malzemeden kesilen pargaya arzu edilen sekli verme ve mukavemet
kazandirmak igin yapilan isleme ne denir?
A) Kesme
B) Biikme
C) Sivama
D) Sertlestirme

2. Kalibin ¢alisma araligina ne denir?
A)  Aralik
B) Tur
C) Kurs
D) Hareket

3. Pres kog baslig1 alt 6lii noktada duruyorsa kog basiginin tablaya gore uzakligi nedir?
A) 18mm
B) Maksimum
C) Minimum
D) 28 mm

4. Kalip {iist gurubu preste nereye baglanir?
A) Tablaya
B) Kog bashigina
C) Biyel koluna
D) Krank miline

5. Hangisi kalip iist gurubu baglama sekillerindendir?
A) Kalip sap1 ile baglama
B) Mors kovanti ile baglama
C) Penslerle baglama
D) Fir dondii ile baglama

6. Hangisi kalip emniyet sistemlerinden degildir?
A)  Sinirlama anahtarlil aygit
B) Kontrol sistemli otomatik dayama
C) Kontrol sistemli pim dayama
D) Kamali sistem

7. Hangisi genel emniyet kurallarindan degildir?
A)  lyi calisma aligkanlig
B) Giyim
C) Hareket sistemi
D) Temizlik ve diizen
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Hangisi iyi ¢aligma aligkanliklarindan degildir?

A)

B)
0
D)

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

Calisir durumdaki makine elle veya govde ile durdurulmaya ¢alisilmamalidir.
Kesinlikle gozliiksiiz ¢aligmamaliyiz.

Tezgah calistirilmadan Once is parcasinin veya kalibin emniyetli baglanip
baglanmadigi kontrol edilmelidir.

Hangisi emniyetli giyim kurallarindan degildir?

A)
B)

0)
D)

Emniyetli olarak hareket edilmelidir.

Yiiziik, saat, bilezik ve benzeri esyalar, c¢alismaya baslamadan oOnce
cikartilmalidir.

Bol, yirtik veya sagakli is elbiseleri giyilmemelidir.

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

Hangisi temizlik ve diizenle ilgili emniyet kuralidir?

A)

B)

0
D)

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

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

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

Mutlaka darbe emici ayakkabilar giyilmelidir.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Okulunuzda ya da cerenizdeki isletmelerde bulacaginiz bir baglama kalibini sékiiniiz,
elemanlarini taniyiniz, kalibin bakimini yaparak yeniden toplayimiz.

tekrar caliginiz.

Alan Adu: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih:
Modiil Adi: Biikme Kaliplari - 3 Ogrencinin
s 5 Adi Soyadt:
Faaliyetin Adr: Biikme kaliplarini prese baglamak
ve test etmek No:
Faaliyetin Biikme k.ahplarl‘m. prese baglayip Sinifi:
test edebileceksiniz e
Amact: Boliimii:
Bitirdiginiz  faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeniniz ile

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

Biikme islemini anladiniz m1

Bikme kuvveti etkisini anladiniz m1?

Biikme sekline gore biikme kuvveti formiiliini
secebildiniz mi?

Tek tarafli kalip boslugunu anladiniz m1?

Kurs boyunu anladiniz mi1?

Biikme kalib1 i¢in kurs boyunu ayarlayabildinizmi

Alt 6l nokta konumunu anladiniz mi?

Kalip iist gurubunu bagladiniz mi?

O [0 | Q|| W || W [N —

Kalip alt gurubunu bagladiniz mi?

[S—
(e

Kalibin emniyetli olarak baglanmasini yaptiniz mi1?

—_—
—_—

Preste deneme iiretimi yaptiniz mi?

12

Preslerle ilgili genel emniyet kurallarint uyguladiniz m1?

DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi CEVAP ANAHTARI-1

S I ARSI
eIlA=A- gl --Helleoll-

[y
<

OGRENME FAALIYETIi CEVAP ANAHTARI-2

O[R[N | N A [ W

=l dielleli=AFdl--Mellell-:

i
<
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MODUL DEGERLENDIRME

e 3 e
&
40
- 30 . = -
Sekilde teknik resmi verilmis olan parga kaliplanarak, seri bi¢imde liretilecektir. Buna
gore:

> Biikiilecek parga i¢in biikme kuvvetini bulunuz?
> Parga i¢in biikme kalibini tasarlayiniz.
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Alan Ad1 MAKINE TEKNOLOJISI Tarih
Modiil Adi Biikme Kaliplari-3 Ogrencinin
Biikme kaliplarmin | Ad; Soyadi
Faaliyetin Ad1 montajini yapmak prese
baglayip test etmek Nu

Faaliyetin Amac1 kaliplarinin montajini

Bu modil ile gerekli | Siifi

bilgileri alipp uygun ortam
saglandiginda biikme

yapabileceksiniz ~ ve  prese
baglayp teknigine uygun olarak
test edebileceksiniz.

Bolimii

ACIKLAMA

ile tekrar ¢alisiniz.

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeniniz

DEGERLENDIRME KRiTERLERI

Evet

Hayir

1 Giivenlik dnlemlerini aldiniz mi?

2 Uygun isglemeler ile iletisime gegtiniz mi?

3 Hangi preslerin incelenecegini tesbit ettiniz mi?

4 Eksantrik presin pargalarini goriip gorevlerini
6grendiniz mi?

5 Eksantrik pesin ¢aligma sistemini anladiniz n?
Herhangibir eksantrik presi gordiigliniizde

6 ozelliklerini ve ¢aligma sistemini sdyleyebilir
misiniz?

7 Hidrolik presi tanidiniz m?

8 Hidrolik preste hiz ayar1 yapabilir misiniz?

9 Hidrolik presin nerelerde kullanildigini1 anladiniz mi?

10 | Bikme kalibim tanidiniz mi?

11 | Bikme kalibinin elemanlarimi tanidiniz m?

12 | Biikme kalibr ile yapilabilen isleri anladiniz mi?

13 | Biikme islemini anladiniz m1

14 | Biikme kuvveti etkisini anladiniz mi1?

15 Biikme sekline gore biikme kuvveti formiiliini
secebildiniz mi?

16 | Tek tarafh kalip boslugunu anladiniz mi?

17 | Kurs boyunu anladiniz mi1?
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18 | Biikme kalib1 i¢in kurs boyunu ayarlayabildiniz mi?
19 | Alt 6li nokta konumunu anladiniz mi?

70 | Kalip tst gurubunu bagladiniz mi?

71 | Kalip alt gurubunu bagladiniz mi?

77 | Kalibin emniyetli olarak baglanmasini yaptiniz mi?
73 | Preste deneme iiretimi yaptiniz mi?

24 Preslerle ilgili genel emniyet kurallarini uyguladiniz

mi1?
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