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ACIKLAMALAR

ALAN Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK Metal Dograma / Metal Dogramacihgi
Celik Konstriiksiyon / Celik Yapilandirmaciligi

MODULUN ADI Soguk Sekillendirme Kahplari

MODULUN TANIMI Seri tiretimde kullanilan soguk olarak kesme, delme, biikme,
¢ekme yapan kaliplarda ¢alismanin kazandirildigi bir 6grenme
materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL

YETERLIK Soguk sekillendirme kaliplarinda ¢aligmak

MODULUN AMACI Genel Amac:
Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda seri tretimde
kullanilan, soguk olarak kesme, delme, bilkme, ¢ekme, yapan
kaliplarda ¢aligma yapabileceksiniz.
Amaclar:

1. Soguk sekillendirmede kullanilan her tiirli kalibin
preslere; kurs boyunu, merkezlemesi ve sente ayarini
yaparak emniyet kurallar cergevesinde baglamasini
yapabileceksiniz.

2. Preslere baglanmis soguk sekillendirme kaliplarinda
sekillendirilecek gereclerin 6n hazirligin1 yaparak
giivenlik kurallarina uyarak bu kaliplarda egme-
biikkme/kesme/cekme iglemlerini yapabileceksiniz.

EGITIiM OGRETIM Ortam: Soguk sekillendirme atdlyeleri veya gercek calisma

ORTAMLARI VE ortami

DONANIMLARI Donamim: Makine, hidrolik ve eksantrik presler, 6l¢me
aletleri, is giivenligi ile ilgili ekipmanlar, anahtar takimlar1 ve
yagdanlik malzemeleri ile diger el aletleri

OLCME VE Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen

DEGERLENDIRME Ol¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen modiil sonunda &lgme arac1 (goktan se¢meli test,
dogru-yanls testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Yasadigimiz bu teknoloji ¢aginda, soguk sekillendirme kalip¢iligin birkag ciimleyle
aciklanamayacagi bir gergektir ¢iinkii soguk sekillendirme kalipgiligi giinliik hayatimiza
girmis pek ¢ok parcalarin iiretimini gergeklestiren en énemli mesleklerden biridir. Giinliik
hayatimiza giren bu pargalarin iiretiminde; zaman, kalite ve dl¢ii tamlig1, malzeme tasarrufu
ve Ozdeslik saglayan ayrica is¢ilik giderlerini asgari diizeye indiren soguk sekillendirme
kalipgilik meslegidir.

Bu modiil igerisinde sizlere makinelerin siniflandirilmasi, kama ve kama ¢esitleri, pim
ve pim cesitleri, yaglama ve yaglama ¢esitleri, soguk sekillendirme kaliplar1 ve elemanlari,
soguk sekillendirme de kullanilan presler hakkinda bilgiler detaylartyla sunulmustur.

Ayrica bu modiil sayesinde, soguk sekillendirme kaliplarin preslere baglanisini, kurs
boyu ve sente ayar1 yapmayi, sofuk sekillendirme kalibi baglanmis preste calismay1
uygulayabileceksiniz.



OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Soguk sekillendirmede kullanilan her tirli kalibin preslere, kurs boyunu,
merkezlemesi ve sente ayarini yaparak emniyet kurallart cergevesinde baglamasini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Soguk sekillendirme kalip tasarimi yapan ve kalip iireten bir isletmeye giderek,

kesme delme, biikme, sivama (¢ekme), bilesik (ardisik) kaliplar1 ve kalip
resimlerini inceleyiniz.

> Yaptiginiz incelemeleri not ederek sinif ortaminda arkadaslarimiz ile tartiginiz.

1. SOGUK SEKILLENDiRME KALIPLARINI
PRESE BAGLAMA

1.1. Makineler

1.1.1. Makinelerin Tanimi ve Siniflandirilmasi

Bir amaci gerceklestirmek icin insan veya fonksiyonel sistem tarafindan bir enerji
tiirlinii bagka bir enerji tiiriine doniistiiren, cesitli par¢alardan olusan aygitlara makine denir.
Makineler ¢ikrik, egik diizlem ve kaldirag gibi basit makinelerden teknolojik ve karmagik
sistemleri olan ugaklara kadar genis yelpaze icindeki aygitlar1 kapsarlar. Biitiin makineler
birim, eleman veya parcadan olusur. Her bir birim, eleman veya parca ayri1 olarak montaja
uygun tasarlanir.

Makineler 1sil, kimyasal, niikleer ya da elektriksel enerjiyi mekanik enerjiye
doniistiirerek ya da bunu tam tersi bigiminde ¢alisabilir. Bunun yaninda yalnizca kuvvetleri
ve hareketi aktarma ya da uyarlama islevi gorebilir. Biitiin makinelerde birer giris ve ¢ikis
donanimi ile uyarlama ya da doniistiirme ve aktarma donanimlari vardir.

Makineler ii¢ ana gruba ayrilir.

»  Mekanik enerji iireten makineler: Bu makineler birincil devindiriciler
(primer motors) olarak da bilinir. Isi, hidrolik, elektrik v.b. gibi bazi
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enerji bigimlerini mekanik enerji bi¢imine g¢evirir. Bu makinelerin bilinen
en iyi Ornegi yakitin kimyasal enerjisini, arac¢ tekerlerinin donmesini
saglayan mekanik enerjiye geviren i¢ten yanmali motorlardir. Ayrica
bunlara su ¢arklari, su tiirbinleri, hava motorlari, elektrik motorlar1 6rnek
olarak verilebilir.

»  Mekanik enerjiye doniistiiren makineler: Bu makineler ¢evirici makineler
olarak da bilinir. Clinkii mekanik enerjiyi elektrik, hidrolik vb. enerji
bi¢imine cevirir. Is tezgahlari, kompresorler, vantilatorler, aspiratorler,
mekanik enerjiyi elektrik enerjisine geviren elektrik jeneratorii ile milin
déonme enerjisini hidrolik enerjisine c¢eviren hidrolik pompast bu
makinelere 6rnek olarak verilebilir.

> Mekanik enerjiden yararlanan makineler: Bu makineler mekanik enerjisini
degisik uygulamalar i¢in kullanir. Bu makinelere 6rnek olarak mekanik
enerjisini metalleri islemek icin kullanan tornalar ile gamasir yikamada rotorun
donmesinden yararlanan ¢amasir makineleri verilebilir.

1.1.2. Kamalarin Tanim ve Cesitleri

Disli cark, kasnak ve kavrama gibi makine elemanlarini millerle sokiilebilir sekilde
birlestirerek mille tagiyacaklart1 dondiirme momentlerini aktarmak igin sekillendirilmig
makine elemanlarina kama denir.

Kamalarin sekil ve boyutlari, iletebilecekleri yiike ve dondiirme momentine baglidir.
Kamalar genel olarak sekil ve fonksiyonlar1 ile moment iletimi esnasinda kamanin enine
veya boyuna caligmasina gore ikiye ayrilir.

1.1.2.1. Enine Kamalar

Kama iizerine etkiyen kuvvetler kamayi enine dogrultuda kesmeye calisir. Bu
kamalar ¢ubuk mil vb. parcalarin eksensel yonde baglantisi i¢in kullanilir. Degisken yiiklerin
tasinmasia olduk¢a uygundur. Ayar kamasi olarak bu kamalar kullanildiklar sistemde
kuvvet iletme kabiliyetine sahiptir. Kama baglantis1 yapilabilmesi ve pargalarin birbirine
aligtirilmalar1 gerektiginden iscilik maliyeti yiiksektir.

Kullanim alanlart:

»  Biyiik pistonlu makinelerde biyel basinda oldugu gibi asinmadan meydana
gelen bosluklar1 kapatmada,

> Iki parganin konumlarini hassas ayarlanmasinda,

> Cubuk ve mangon gibi iki par¢ay1 eksensel yonde baglamak amaci ile kullanilir.
Enine kamalar iki sinifa ayrilir:
o Bir tarafi egimli kamalar,
o Iki tarafi egimli kamalar.



Cizim 1.1: Egimli kamalar
1.1.2.2. Boyuna Kamalar
Mil tizerinde bir milden diger mile hareket iletmek iizere takilmig disli ¢ark, kasnak ve

kavrama gibi makine parcalarim mile montaj ederek sabitlemede, sokiiliip takilabilir
birlestirmeleri saglamada kullanilan kamalardir. Baslica iki grupta toplanir.

— __

Tanm ay kama Bururil ksma Yurvariak alanli uygu kama

Cizim 1.2: Kama cesitleri

1.1.3. Pimlerin Tanimi ve Cesitleri

Makine pargalarinin karsilikli durumlarini tespit edip emniyete alan, iki pargayi
birlestiren yiizeydeki kuvveti karsilayan, silindirik ve konik yapili baglama elemanlarina pim
denir.

Pimli birlestirme ¢dziilebilen bir birlestirme olup, pargalar1 birbirine siki baglamakta
kullanilir. Sade karbonlu ¢elik, semantasyon ¢elikleri ve yay celiklerinden yapilir.

Pimler bigimlerine gore asagidaki gibi siralayabiliriz. Bunlar;

> Silindirik pimler: Silindirik bigimde, yiizeyi diizgiin ve piirlizsiiz olan, belli
toleranslara gore yapilmis makine elemanlaridir. Birlestirmelerde pimler,
birlestirilecek makine parcalarinin birbirine gére konumunu saglar. Pargalarin
birbirine baglanmast ise civata, saplama, somun gibi makine elemanlar
kullanilarak olur.



Cizim 1.3: Pimler

Vidal pimler: Bu tiir pimlerin takilip ya da sokiilmesi i¢in tornavida kullanilir.
Ayn1 bi¢cimde olup da alti kose anahtarla sikilip/gevsetilen, alt1 kose oyuklu
(anahtar yuvali) vidali pimlerde vardir.

Kertikli pimler: Pim ile yuvasi arasinda sikilig1 saglamak kolay olmadig gibi
titresimlerin etkisiyle ve zamanla pim gevseyebilir. Bu onemli sakincayi
gidermek amaciyla vidali veya kertikli pimler kullanilir. Kertiklerin acildig
kisimlardaki pim c¢evresindeki kabarmalar olusacagindan pimin bu kismi
yuvasina siki olarak girer.

Gergi pimleri: Boruya benzer bigimdedir. Gergi piminin biyiikligiine gore
cap1, pimin gegecegi delikten 0,2-0,5 mm kadar daha fazla olur ve pim
zorlanarak sokulur. Pimin yuvasindan kendiliginden ayrilmasi miimkiin
degildir. Pimin yuvasina girisini kolaylagtirmak i¢in iki ucunun az bir yeri konik
ve boydan boyada yariktir. Pim serbest iken yarik v bi¢iminde ve a agisi
olusturur. Pim yuvasina girince yarik ve o acist ortadan kalkar veya cok
kiigtiliir.

Masali pimler: Masali pim degisik bir pim tiirii olup, goriiniisii masaya
animsattig1 i¢in masali pim adi1 verilmistir. Endiistride masali pimlere daha fazla
kupilya veya ¢atal pim denir.

Konik pimler: Konik seklinde yapilmis pimledir. Konik pimler, 1/50
konikliginde olur. Konik pim kullanilacak pim yuvasi taslak pim deligi, 0,1 mm
farktaki ¢apli uygun matkaplar kullanilarak, kademeli bir delik elde edilir.
Bundan sonra kademeli delige pim raybasi salinarak kademeler giderilir ve ¢ok
diizgiin, piiriizsiiz, istenilen 6l¢lide pim yuvasi olusturulur.



P-F Kesiti
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> Sikma kovanlari: Sikma kovani da gergi pimine benzer bi¢gimdedir. Sikma
kovanin dis1 taglanir ve Olgiileri standart oldugu icin kullanilmaya hazir
durumda satin alinir. Sikma kovanlarin kullanilis amaci pimle birlestirilen
makine parcalarinin sikilmasinda civatalarin gegecegi deliklerin agma kiilfetini
ortadan kaldirarak zamandan tasarruf saglar ve maliyeti diistirtir.

Cizim 1.4: Konik pim

1.2. Yaglama

Yaglama, birbiri {lizerinde hareket eden iki yiizeyin siirtiinmesi sonucunda asinma ve
1sinma gibi olumsuz etkileri azaltmak i¢in uygulanan yontemdir.

1.2.1. Yaglamanin Tanim ve Ozellikleri

Yik altinda birbirleriyle temas halinde ¢alisan makine elemanlarinin siirtiinen
yiizeylerinde, asinma ve 1s1 olusumunu 6nlemek amaciyla kayganlik saglama ve ince bir
tabaka olusturma islemine yaglama denir.

Yaglamanin 6zellikleri sunlardir:

Parcanin birbirleri iizerinde kaymasini saglayarak makinenin verimini artirir.
Paslanmay1 ve aginmay1 Onler.

Pargalar tizerindeki pislikleri toplayarak temizleme gorevi yapar.

Yiizeyler arasindaki sizdirmazlig: saglar.

Makinenin i¢indeki elemanlarin sogumasini saglar.

VVYVYYVYYV

1.2.2. Yaglama Cesitleri

Bir makinede bulunan yaglama diizeni, yaglamanin amacina uygun, diizgiin ve
kesintisiz olarak makinenin g¢aligmasina yardim edebilecek sekilde olmalidir. Yaglama
sartlarina gore yaglama sistemlerini agagidaki bdliimlere ayirabiliriz.



Fotograf 1.1: Yagdanlik ve yaglama aparatlar:

> Elle yaglama: Elle yaglamada makine igerisindeki yagin bozulmasi, eskimesi
ya da degistirilmesine dikkat edilmez. Sadece belli zaman araliklarinda yag
ilave edilir. Elle yaglama sirasinda ince yag (akici) veya gres yagi (katr)
kullanilir. Bu iglemler i¢in yagdanlik, gresorler ve gres pompalari kullanilir.

> Otomatik yaglama: Yatak ve muylu gibi makine elemanlarin birbirleri
iizerinde siirtiinmelerini 6nlemek ve iyi bir yag filmi saglamak ancak otomatik
yaglama sistemleriyle olur. Bu amag¢ igin otomatik yaglama sistemlerinde
yaglama bilezigi, zincirler ve baski ile devamli olarak c¢alisan gresorlerden
faydalanir.

> Basinch yaglama: Yaglamanin disli ¢ark yag pompalariyla yagin yatak ve
muylulara basingl olarak gonderilmesi suretiyle yapilan yaglama sistemidir.

1.2.3. Yaglamanin Amaci ve Onemi

Yiik altinda birbirleriyle temas hélinde ¢alisgan makine elemanlar1 ne kadar diizgiin
yapilirsa yapilsin yine de yiizeyler lizerinde girinti ve ¢ikintilar vardir. Bu girinti ve ¢ikintilar
birbirleri tlizerinde hareket eden parcalar arasinda siirtiinmeye sebep olur. Siirtiinmenin
sonunda bir 1s1 a¢iga ¢ikar.

Bu 1s1 da pargalar lizerinde aginmaya ve yataklarin sarmasina neden olur. Aginma ve
sarma yiizeylerin diizgiin caligmasina engel olur. Bu olumsuz durumlar icin birbirleriyle
temas hélinde c¢alisan makine elemanlarinin aralarinda devamli olarak kayganlik saglayacak
bir s1vi katmanina ihtiya¢ vardir. Bu katman pargalarin birbirleriyle temas halinde daha rahat
caligmasini, siirtinmenin ve 1sinin azaltmasin saglayan bir yag tabakasidir. Bu yag tabakasi
sayesinde makine parcalarinda asinma ve fazla gii¢ kaybi azaltilmis olur.

1.3. Soguk Sekillendirme Kaliplar:
Endiistride seri liretim yontemlerinin uygulanmasinda kullanilan en 6nemli aragtir.
1.3.1. Soguk Sekillendirme Kaliplarinin Tanim ve Cesitleri

Seri tiretimde 1s1 kullanilmadan, yapilacak ayni boyut ve bigimdeki pargalari istenilen
Ol¢li tamlig1 sinirlan igerisinde ve en kisa zamanda iireten, malzeme sarfiyati ve insan
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giiclinlin asgari diizeyde tutulmasina yardimci olan ve takim tezgahlariyla ¢alisabilen aygita
“Soguk Sekillendirme Kalib1” denir.

Kahp Baglama Sap1

Pim Yuvast

Kalip Ust Plakast

Zimba Plakast

Delme Zimbas

Kalip Alt Plakasi

Sekil 1.1: Soguk sekillendirme kaliplarim olusturan kalip elemanlari

Soguk sekillendirme kaliplarini olusturan kalip elemanlart sunlardir:

>

Kalip alth@ (kalip alt plakasi): Kalip takimimnin tabanina kalip althg (kalip
tutucusu) denir.

Sap (kalip baglama sapi): Kiiciik dlciilerde yapilan zimba tutucularinin ¢ogu
sapli olarak yapilir Bu sap da pres bashiginin alt kismindaki baglama deligine
uyacak dl¢iide olur. Sap kalip takimi prese baglanacagi zaman takimi prese gore
merkezlemeye ve zimba tutucusunu pres basligina baglamaya yarar. Bu saplar
genellikle zimba tutuculari ile bir biitiin olarak yapilir.

Zimba: Disi zimba kalibmi biitiinleyen veya tamamlayan, malzemeyi kesme,
biikme, ¢cekme islemlerini yapan kalip elemanidir.

Fotograf 1.2: Zimba



> Siyirier plakalar: Zimba tizerindeki serit iskelet malzemeyi ayirmada ve ayni
zamanda zimba kilavuz plakasi olarak kullanilan kalip elemanidir.

> Dayamalar: Serit malzemeyi kalip igerisinde istenilen konumda durdurmaya
yarayan kalip elemanlarina dayama denir.

> Kilavuz siitunu ve burclari: Genellikle kalip boslugu az olan delme, kesme ve
benzeri kaliplama islemi yapan kaliplarda kullanilir. Bu kaliplarda kullanilan
kilavuz siitunu ve burg ¢aplari arasindaki 6l¢ii farki (tolerans) 6nemlidir.

> Civatalar: Kalip elemanlarmin montajinda en c¢ok, silindirik, havsa ve
mercimek basl civatalarla alti kdse oyuk bash civatalar kullanilir.

1.3.1.1. Kesme ve Delme Kaliplari

Sac metallere, kesme kaliplar1 ile istenilen Ol¢li ve bigimlerde kesme, delme ve
koparma islemleri yapilir. Seri iiretimle elde edilen parcalarda 6l¢ii tamlig1 saglanmakta ve
malzeme sarfiyati en az diizeye indirilebilmektedir. Ayrica iiretilen parcalarin hassasiyeti,
{iretimi yapan kaliba baglidir. Uretim siiresince parcalardaki 6zdesligi kaliplar saglamaktadir.

Serit iskeleﬁ\ Serit Ma]zeme\
1
Q‘ Q L
_—Kesilen Parca
Kesilen Parga Artik Parca

Serit Malzeme

A Y

Kesilen Parca Artik Parca

Cizim 1.5: Kesme ve delme kaliplarinda islem goren sac malzeme
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1.3.1.2. Egme-Biikme Kaliplar:

Biikme, kaliplarla sa¢ veya serit malzemelere sekil verme islemlerinden biridir.
Biikme islemine tabi tutulan parga, kalici sekil degisimine ugrar. Biikiilen parganin i¢
yiizeyinde basilma gerilimi, dis yiizeyinde de ¢ekilme gerilimi meydana gelir. Bu nedenle,
biikme iglemine tutulan parga, kaliptan ¢iktiktan sonra bir miktar esner. Bitkkme kaliplama
isleminde kalic1 plastik sekil degisimini saglayabilmek i¢in parga lizerinde meydana gelen
cekilme ve basilma gerilimleri meydana gelir. Biikme islemini alt1 sinifa ayirabiliriz.

> Biikme: Sa¢ malzemelerden kesilen parcaya, istenilen sekli vermek veya
dayanimi artirmak amaciyla yapilan kaliplama islemidir.

Sekil 1.2: Biikme kalib1 ve biikiim islemi

> Kenar biikme: Kenar bilkkmeye de flans bilkmede denir. Kenar biikmede,
biikiilen parg¢anin boyu uzar, burusma ve yirtilma meydana gelebilir. Kenar
biikmede meydana gelen burusma ve yirtilma dnlenebilir ancak uzama kontrol
altina alinamaz.

Cizim 1.5: Kenar biikme islemi yapilmis sac malzeme

> Katlama ve kenet biikme: Katlama ve kenet biikkme kaliplama islemleri
genellikle giyim egyas1 sanayisinde kullanilan sac malzemeden yapilacak
makine pargalarina uygulanir.

E .

s

Cizim 1.6: Kenet biikme islemi yapilmis sac malzeme
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Kivirma biikme: Kaliplanan pargalarin kenar dayanimini artirmak, kesmeden
dolay1 meydana gelen kesici capaklar1 gidermek ve ayrica iki par¢canin mafsalll
olarak birlestirilmesinde uygulanan kaliplama islemidir.

©

Cizim 1.7: Kivirma biikme islemi yapilmis sac malzeme

Oluklama biikme: Diiz sac levhalarin dayamimimi  artirmak ve
bigimlendirildikten sonra sekil degistirilmesini Onlemek amaciyla yapilan
kaliplama islemidir.

Cizim 1.8: Oluklama biikme islemi yapilmis sac malzeme

Kabartma biikme: Flans, kivirma, Kkatlama ve benzeri biikme, sac
malzemelerin kenar kisimlarindan uzak olan yerlerde yapilan ¢dkertme

islemidir.

Cizim 1.9: Kabartma biikme islemi yapilmis sac malzeme

1.3.1.3. Sivama (Cekme) Kaliplar:

Sac metal malzemelerin ¢ekme islemi, olusturulacak parca bigimine ve 6lgiisiine gore
yapilmig zimba ve disi kalip ile yapilir. Zimba disi kalip icerisine dogru ilerlemeye bagladig
anda zimba ucu kavis yarigapina uygun olarak sa¢ malzeme egilir. Zimba ilerlemeye devam
ettiginde ¢ekilen kabin tabaninda sekil degisimi olmaz. Ancak zimba ucu ve disi kalip agzi
kavis yaricapina gore egilen parcada diizelme baslar. Cekme islemi siiresince, sa¢ malzeme
hacminde azalma meydana gelir.

_Zimba

_~Kaliplanmis Parca

_-Disi Kalip

Sekil 1.3: Sivama kalibi ve kisimlari
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Stvama (¢ekme) kaliplart iki sekilde siniflandirilmaktadir:
> Silindirik sivama (¢ekme) kaliplari,
> Dikdértgen veya kare sivama (¢cekme) kaliplari.

1.3.1.4. Bilesik (Ardisik) Kahliplar

Uzerinde birden fazla kaliplama islemi bulunan ve ayri istasyonlarda arka arkaya
islenen parcalarin {iretilmesinde kullanilan kaliplara ardisik kaliplar denir.

Ardisik kaliplarda {iretilecek parcanin her bir islem safhasi ayri bir istasyonda
tamamlanmaktadir. Bazi1 durumlarda kalip igerisinde bos istasyonlar bulunabilir. Bdylece
disi kalibin zayiflamas1 dnlenir ve zimbalarin montaj1 kolaylagtirilmig olur. Buna karsin kalip
seti boyutlar artar.

Ardisik kaliplar genellikle, seri tiretimi ¢ok fazla ve {iretilecek pargca maliyetinin diisiik
olmasi halinde kullanilir. Aksi héalde, iiretim sayisi az parcalarin kaliplanmasinda
kullanilacak ardisik kalip tasarimi ve yapimi, kalip maliyetinde oldugu gibi kaliplanacak
par¢a maliyetini de artiracaktir.

1.3.2. Soguk Sekillendirme Kaliplarinin Prese Baglanmasi

Presler, metali ve levhalar1 c¢esitli tip kaliplar arasinda sikistirarak kesen ve
sekillendiren, elektrik giicii ile calisan, elektrik motorundan alinan donme hareketini
mekanik enerjiye ¢eviren ve bu enerjiyi kullanan makinelerdir.

Bir kalip tasarimcisi veya yapimcisi, kaliplama islemini yapacak pres tezgahi ve
ozellikleri hakkinda genis bilgiye sahip olmasi gerekmektedir. calistigi miiessesede ¢ok
sayida, degisik tip ve Ozellikte pres tezgahi bulunabilir. her ne sekilde olursa olsun kalip
imalatgisi iiretecegi parcanin kalip tasarimini, ¢alisma sartlarini ve 6zelliklerini bildigi pres
tezgdhina gore yapmak zorundadir. Bu sekilde yapilacak tasarimin sonucunda, pres-kalip
baglantis1 saglanmig olacaktir.

1.3.2.1. Kahplarin Baglandig: Pres Cesitleri

Presler tahrik sistemlerine gore iki sinifa ayrilir:

> Mekanik (eksantrik) presler: Elektrik motoru ile elde edilen donme hareketi
kayislar vasitasiyla volana aktarilir. Bunun sebebi elektrik motorunun devir
sayist yliksektir (900d/dk.). Preslerin dakikadaki vurus sayist ¢ok diisiik olmasi
gerekiyor (20 vurug gibi). Bu yilizden motorun devir sayis1 aktarma organlarinda
diistiriilerek aktarilir. Bunun i¢in eksantrik presler kullanilir.

> Hidrolik presler: Hidrolik preslerde biiyiik pistonlu bir silindir vardir. Piston,
dogrudan pres hareketli bagligina baghdir. Hidrolik pompa yardimiyla silindir
igerisine gonderilen yiiksek basingli yag, piston ve pistona bagli vurucu basligi
hareket ettirir. 20-280 ton arasinda baski kuvveti uygulayabilir. Hidrolik silindir
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cift etkili olarak galigir. Diisey konumlu preslerde vurucu baslik asagi ve yukari,
yatay konumlu preslerde vurucu baslik ileri ve geriye dogru hareket ettirilir.

Presler fonksiyonlarina gore iige ayrilir.

> Tek etkili presler: Bu preslerde bir slayt hareketi vardir. Slayt tabla 6lgiilerine
gore bir, iki ve dort biyel kolu ile baglidir. Tek etkili presler g¢esitli metal
sekillendirme (kesme, delme, ¢ekme vs.)kullanilir.

> Cift etkili presler: Bu preslerde iki ayri slayt ve slayt hareketi vardir. Dista
hareket eden slayt pot ¢emberi veya dis baski, igtekine de i¢ baski adi verilir.
Dis baskiya kalibin sa¢ tutan kismi baglanir. Esas sekil verecek gobek ig
baskiya baglanir. Once dis baski asagiya iner ve saci gergin bir sekilde tutar,
daha sonra i¢ baski asagiya iner ve ¢ekme islemi yapar. Bu tiir presler derin
¢ekme islerinde kullanilir.

> Ug etkili presler: Cift etkililerde oldugu gibi iki slayt hareketli basligin i¢inde
bir tane slayt hareketi de tablanin altinda olur. Preslerin kolayca taninabilmesi
icin pres govdelerinde etiketler mevcuttur.

1.3.2.2. Kaliplarin Preslere Baglanmasinda Kullanilan Takimlar

/ )

Fotograf 1.3: Kalip baglama takimlari

Kaliplarin pres tabla baglantisinda kaliba ve alt tablaya uygun bigimde ve biiyiikliikte
crvata-somun kullanilmaktadir. Bunlarin rahat bir sekilde sokiiliip takilmasinda yildiz
anahtar takimi, acikagiz anahtar takimi ve kurbagacik anahtar takimi kullanilir.

1.3.2.3. Kaliplarin Preslere Baglanmasi

Kaliplama islemi siiresince kalibin konum degistirmemesi veya zimbayla beraber
yukart kalkmasii Onlemek amaciyla kalip, pres tezgdhina emniyetli bir sekilde
baglanmalidir. Pres tezgahina kalip ya dogrudan veya pabuglarla baglanir. En emniyetlisi,
kalibin dogrudan pres alt tablasina civatalarla tespit edilmis seklidir. Ancak kalip boyutlarina
gore bu tip baglama uygun degilse pabuglarla baglama tercih edilir.

> Ust kahbin baglanmasi: Kiiciik ve orta boyutlu kaliplar, pres tezgihma

standart kalip baglama saplariyla baglanirlar. Daha biiyiik boyutlu kaliplar ise,
pres tezgahina dogrudan baglanir.
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»  Alt kalibin baglanmasi: Alt kalip presin kanal agilmig pres tablasina baglantisi,
yeteri kadar uygun bicim ve biiyiikliikte civata ile pabuglar araciyla yapilir ve
bu baglantida en az iki adet merkezleme pimi kullanilmalidir.

> Kurs boyunun, merkezlemenin ve sente ayari: Kaliplarin pres tezgahlarina
baglantisindan sonra kalibin islevini tam olarak yerine getirebilecek kurs boyu
ayar1 yapilmalidir. Kurs boyu ayari denilince hareketli bagligin iist 6lii nokta ile
alt 6lii nokta arasindaki ¢alisma mesafesi akla gelir. Eksantrik veya krank mili
bulunan preslerde kurs boyu, eksantrik farkin iki kati olarak da ag¢iklanabilir.

Hareketli baghigin alt 6li noktast alt ve iist kalibin arasindaki gerekli bosluk
birakilarak belirlenir.

1.3.3. Soguk Sekillendirme Kaliplarinin Resimleri

Baglama Sapi

Kalip Ust Plakas

Kilavuz Burcu

Kilavuz Siitunu

/Clvata

Disi Kalip Plakas! i Malzeme Destegi

Fotograf 1.4: Delme-kesme kalibi
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1.3.3.1. Soguk Sekillendirme Kaliplarmin Gii¢ Hesaplamalari ve Makine Se¢iminin
Onemi (Kesme ve Egme-Biikme Dayanimi Hesabi)

Toplam kesme veya kaliplama kuvvetinin hesabi, disi kalip ve zimba kesme yiizeyine
egim verilmedigi diisliniilerek yapilir. Kaliplama kuvvetini azaltmak i¢in zzimba boylar1 farkli
yapilabilir. Veyahut deneyler sonucu bulunan miktar kadar zzmba ucuna egim verilir.
Toplam kesme (kaliplama) asagidaki formiille bulunur.

P=Lt.Tq4. T, (kg)

P = Toplam kesme (kaliplama) kuvveti, kg

Lt = Kesilen gevrenin toplam uzunlugu, mm
T4 = Serit malzemenin kesme direnci, kg/mm2
T = Serit malzeme kalinligl, mm

Toplam kesme (kaliplama) kuvvetini bulabilmek i¢in serit malzeme kalinligi, kesilen
veya delinen ¢evre uzunlugu ve serit malzemenin kesme direncinin bilinmesi gerekmektedir.
Cizelge 1.1°de sac malzemelerin kesme direngleri (Tg) verilmistir.

S Kesme Direnci
Malzemenin Cinsi kg/mm?

Kursun.........coooooiiiiii 2,5
Kalay.....ooooviiii 3,5
AlmMInyum..........ocevviiiiiiiiieieeee, 5,6
CinKo...oooniiie 10,0
BaKir......cooovi 15,5
Piring.......coooiiiiii i, 20-25
NiKel. oo 25,0
% 0,10 C Tavlanmus celikler.................. 25-30

Soguk haddelenmis ¢elikler....... 30,0
% 0,20 C Tavlanmus gelikler.................. 30,0

Soguk haddelenmis celikler ...... 35-40
% 0,30 C Tavlanmus ¢elikler.................. 35,0

Soguk haddelenmis ¢elikler...... 45-50
Paslanmaz gelikler.............................. 40,0
Silisyumlu gelikler.............................. 45,0

Cizelge 1.1: Sac malzemelerin kesme direnci

Emniyetli kaliplama kuvvetini bulabilmek igin pres emniyet katsayisi uygulanir.
Genellikle pres katsayisi N = (1,5 -4) arasinda alinir.

Buna gore emniyetli kaliplama kuvveti;
Pem = P.N, (kg)

Pem = Emniyetli kaliplama kuvveti, kg
N = Emniyet katsayis1
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Ornek 1: Sekildeki 1 mm kalinhginda olan % 0,2 karbon bulunan tavlanmis celikten

yapilacak bir parg¢ay1 kesmek icin uygulanacak kesme ve emniyetli kaliplama kuvvetini
bulunuz (Emniyet katsayis1 N = 1,5°tir.).

20

12

20

12

52

Cizim 1.11: Ornek 1’e ait ¢izim

Coziim:

Lt = kesilecek toplam uzunluk = toplam dis ¢evre uzunlugu + toplam i¢ g¢evre
uzunlugu

Lt =(52+64+52+20+20+24+20+20) + ( 2.(12+12+12+12))
L= 272+ 96 =368 mm

Tablodan, % 0,2 karbon bulunan tavlanmig soguk haddelenmis ¢elik i¢in malzemenin
kesme direnci,

Ty = 30 kg / mm?

Parca kalinligi 1 mm oldugu i¢in,

T =1 mm’dir.

O halde ¢ikan degerleri formiilde yerlerine yazarsak,
P=Ly.Tyq.T, kg

P =368.30.1=11040 kg kesme kuvveti bulunur.
Emniyetli kesme kuvvetini bulmak igin,

Pen=P.N = 11040 . 1,5 = 16560 kg’dur.
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Makine (pres) seciminin onemi: Bir pres tezgahi segerken uygun kararin
verilmesi sirasinda nelerin g6z oniinde bulundurulmasi gerektigini ¢ok iyi etiit
edip ona gore dogru karar verilmesi gerekir. Dogru bir pres se¢mek i¢in kalibin
calisma fonksiyonunu, kalibin iglemi igin gereken kuvveti, birim zamanda
iiretimi yapilacak parca sayisi, pres gévde agikligi ve gerekli kurs mesafesini
bilmemiz gerekir.
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1.3.3.2. Soguk Sekillendirme Kaliplariin Resmi
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Cizim 1.12: Kesme-delme kalibina ait montaj resmi
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Cizim 1.14: Capak kesme kalibina ait montaj resmi
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Soguk sekillendirmede kullanilan kalibin prese; kurs boyunu, merkezlemesi ve
sente ayarini yaparak emniyet kurallar1 ¢cergevesinde baglamasini islem basmaklarina
gore yapiniz.

Islem Basamaklan Oneriler

» Kalibin ¢alismasina ve giicline uygun bir
pres seginiz.

» Preste ¢alismaya uygun is elbisesi giyin.
» Yiiziik, saat, bilezik ve benzeri esyalar
calismaya baslamadan once
¢ikartilmalidir.

Eldiven ile galiginiz.

» Pres calisiyor iken hareketli parcalar

» Presin tablasma vida ve pabug
yardimiyla alt kalib1 sikica baglaymiz. >

dokunmayiniz.

» Bakim ve onarima alinmis tezgahlarin
koruyucu kapaklar1 yerlerine
takilmalidir.

» Tablanin temizligine dikkat ediniz.
— " » Baglant1 i¢in kullanilan civata- somun
> Ust kaliba pres biyeline vidali baglanti biiyiikliigiinii ve sayisim tam olarak

ile sikica baglaymiz. belirleyiniz.
. 2 » Baglantilar i¢in uygun anahtari se¢iniz.

» Presin kurs boyu ayarmi alt ve st
kalibin  ¢aligmasmma uygun olarak
yapiniz.
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» Alt ve ist kalip baglantilarin1 kontrol
ediniz.

» Emniyet tedbirlerini alip prese malzeme
yerlestirmeden bosta ¢alistiriniz.

» Alt ve st kaliplarin uygun olarak ¢alisip
calismadigini kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Kalibin ¢aligmasina ve giiciine uygun bir pres se¢ildi mi?

2. Presin tablasina vidalar ve pabuglar yardimiyla alt kalib1 sikica
bagladiniz mi1?
3. Ust kaliba pres biyeline vidali baglanti ile sikica bagladiniz m?

4. Presin kurs boyu ayarini alt ve {iist kalibin calismasina uygun
olarak yaptiniz mi?
5. Alt ve iist kalip baglantilarini kontrol ettiniz mi?

6. Emniyet tedbirlerini alip prese malzeme yerlestirmeden bosta
calistirdiniz mi?

7. Alt ve st kaliplarin uygun olarak c¢alisip ¢aligmadigini kontrol
ettiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi mekanik enerjiyi iireten makinelerden degildir?
A)  Icten yanmali motorlar
B)  Sucarklar
C)  Elektrik motorlart
D)  Elektrik jeneratorleri

2. Asagidakilerden hangisi mekanik enerjiyi doniistiiren makinelerden degildir?
A)  Kompresorler
B) s tezgahlan
C)  Elektrik motorlart
D)  Elektrik jeneratorii

3. Asagidakilerden hangisi donme hareketi yapan kasnak, disli c¢ark, disk ve
kavramalarin (mil-gobek) arasindaki bagil hareketi kuvvet baglantisi ile veya sekil
bagi ile onleyen moment ve hareketin milden gobege veya gobekten mile gegisini
saglayan makine elemanlaridir?

A)  Civatalar
B)  Somunlar
C) Pimler

D) Kamalar

4, Asagidakilerden hangisi ¢ubuk mil vb. parcalarin eksensel yonde baglantisi igin
kullanilan makine elemanlaridir?
A)  Enine kamalar
B)  Boyuna kamalar

C) Pimler
D) Vidalar
5. Asagidakilerden hangisi mil {izerinde; bir milden diger mile hareket iletmek {izere

takilmig disgli ¢ark, kasnak ve kavrama gibi makine parcalarin mile montaj ederek
sabitlemede, soOkiiliip takilabilir birlestirmeleri saglamada kullanilan makine
elemanlaridir?

A)  Bir tarafi egimli kamalar

B)  Iki tarafi egimli kamalar

C) Boyuna kamalar

D) Pimler

6. Asagidakilerden hangisi makine parcalarimin karsilikli  durumlarmi tespit edip
emniyete alan, iki parcay1 birlestiren ylizeydeki kuvveti karsilayan, silindirik ve konik
yapili baglama elemanlaridir?

A)  Kamalar
B)  Somunlar
C) Pimler

D)  Perginler
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Asagidakilerden hangisi yaglamanin amaglarindan degildir?
A)  Asmmayi azaltmasi

B)  Isi olusumunu azaltmasi

C) Isiiletimin saglanmasi

D) Isi yaliimin saglanmasi

8. Asagidakilerden hangisi yaglama c¢esitlerinden degildir?
A) Elle yaglama
B)  Yari otomatik yaglama
C) Otomatik yaglama
D) Basingh yaglama
9. Asagidakilerden hangisi soguk sekillendirme kalib1 degildir?
A)  Dovme kaliplari
B)  Kesme kaliplart
C)  Sivama kaliplar
D)  Ardisik kaliplar
10. Asagidakilerden hangisi soguk sekillendirme kaliplarin preslere baglantisinda
kullanilan makine elemanlarindan degildir?
A) Vida
B) Somun
C) Dayama pabuglart
D) Perginler
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

C AMAC )

Bu faaliyet sonunda preslere baglanmis soguk sekillendirme kaliplarinda
sekillendirilecek gereclerin 6n hazirligini yaparak giivenlik kurallarina uyarak bu kaliplarda
egme-bitkme/kesme/¢cekme iglemlerini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Soguk sekillendirme kalibryla tiretim yapan bir isletmeye gidip tretim asamalarin
gbzlemleyiniz. Uretimi tamamlanmis parcalart inceleyiniz. Bunlart siif ortaminda
arkadaslarinizla paylasiniz.

2. PRESE BAGLANMIS SOGUK
SEKILLENDIRME KALIBINDA CALISMA

2.1. Kahpta Sekillendirilecek Malzemenin Hazirlanmasi

Kaliplanacak parcanin bi¢imi ve Olgiileri biliniyorsa parcanin serit malzeme iizerine
yerlestirilmesi (kopya edilmesi) kolaydir. Tek istasyonda kaliplanacak parcanin serit
malzeme iizerindeki yerlesim plani, delme-kesme veya benzeri ardisik kaliplama
islemlerindeki disi kalip yerlesim plan1 kadar 6nem tagimaktadir.

Bu nedenle kalip operatorii, serit malzeme Olciilerinde yapilabilecek degisiklikler ve
yerlesim planiyla birlikte kalip tasarimini da g6z dniinde bulundurulmak zorundadir. Béylece
serit malzeme hazirlama teknigi, standart kaliplar ve kullanilacag: presler hakkinda genis

bilgiyi gerektirmektedir.

Serit malzeme hazirlama tekniginde amag, kaliplanacak parganin birkag degisik
sablonunu hazirlamak suretiyle, parcanin ¢izim zamanini ve serit malzemenin test
kontroliinii kolaylagtirmaktir.

> Artik malzeme yiizdesi (kesme payi yiizdesi): Kaliplanacak parcanin bi¢imine
ve Olgiistine gore hazirlanacak serit malzemedeki kesme pay1 miktar1 esas alinir.
Kesme pay1 miktart minimuma diisiirecek sekilde olmalidir. Kesme pay1 az olan
serit malzeme, artitk malzeme sarfiyatini azaltir. Boylece {iretimin maliyeti
azaltilmig, ayn1 serit malzemeden {iretilen parca sayisi arttirtlmis olur.

Kaliplanan toplam serit malzeme su sekilde agiklayabiliriz.

Uretilen parga yiizey alam yiizdesi (%) + Kesme pay1 yiizey alam yiizdesi (%) =
% 100 toplam serit malzeme yiizdesi
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Kesme payi, serit malzeme iskeleti iizerinde bulunan iki bosluk arasindaki et payi
veya kaliplanan bosluk ile serit malzeme kenar1 arasindaki artitk malzeme genisligidir.
Kesme payi1 higbir zaman biitlin kisimlarda serit malzeme kalinlig1 veya bazi hallerde serit
malzeme kalinliginin yarisindan (T/2) az olmamalidir. Kesme pay1 daha az olursa serit
malzeme kesilmeden biikiilmeye (¢ekilmeye) zorlanir ve diizgiin kesme olmaz.

> Kisa boylu veya rulo serit malzeme: Kaliplanacak parca igin ikinci ana etken,
serit malzemenin kisa boylu veya rulo halinde olmasidir. Kisa boylu serit
malzemeler, kalip icerisinden bir defa veya birden fazla gecirilebilir. Genellikle
ters-diiz veya her iki uctan kaliplama durumlarinda, kisa boylu serit malzemeler
tercih edilir. Rulo serit malzemeler ise kalip icerisinden bir defadan fazla
gecirilmez ¢linkii serit malzemenin yeniden rulo haline getirilmesi pahali ve
dayaniksizlig1 nedeniyle giictiir. Ayn1 zamanda yeniden rulo héiline getirilen
serit malzemenin yilizeyleri ¢izilir. Cok ince veya dayanimi az olan serit
malzemeler, genellikle rulo halinde hazirlanir. Ince serit malzemelerin kalip
icerisinden elle iletilmesi ¢ok giictiir c¢iinkii ince serit malzemeler kalip
icerisinde kolayca biikiilebilir veya burusabilir. Bu nedenle, serit malzemeler
kalip igerisinden ¢ekme hadde makaralari ile ¢ekilir.

2.2. Soguk Sekillendirme Kaliplarinda Calisma

Soguk sekillendirme kaliplarinda ¢alismaya baslamadan 6nce is giivenligi tedbirlerini
bilmemiz ve bunlari uymamiz gerekir. Is giivenligi tedbirleri alinmadiginda is kazalarina,
meslek hastaliklarina ve yanginlara sebep olmaktadir.

Bazi 6nemli is giivenligi tedbirleri sunlardir:

Kaliplarda ¢alisma i¢in yeterince beceri ve disiplin sahibi olma,
Koruyucusu bulunun tezgah ve takimlar ile ¢aligsma,

Dogru arag gereg ve techizati calistirma,

Iyi secilmis ve uygun calisma ortamu,

Uygun 1s1iklandirma,

Yeterli olarak yapilan havalandirma,

Caligsma sartlarina uygun kilik kiyafet.

YVVVYVYVYYVY

Soguk Sekillendirme Kaliplarinda Calisma igin islem basamaklar1 sunlardir:

Oncelikle kaliplamada da kullanilacak kalip prese dogru bir sekilde baglanmals,
presin kurs ayar1 yapilmalidir.

Kaliplamada kullanilacak malzeme 6lgiilerinde hazirlanmalidir.

Hazirlanan malzeme kaliba dogru bir sekilde siiriilmelidir.

Pres butonuna ya da ayak pedalina basilip pres ¢aligtiriimalidir.

Kaliplanan parca kontrol edilmelidir.

VVVY 'V

2.3. Kahpta Sekillendirilen Parcanin Kontrol Edilmesi

Kalipla seri iiretimde parcalarin kontrol edilmesi ¢ok Snemlidir. Kontrol iglemi,
tiretimi yapilan ilk parca ile baslamalidir. ilk parganin kontrolii yapilmaz ve hatalar
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anlasilmaz ise iretim boyunca kaliplanan parcalarda giderilmesi de miimkiin olmayan
hatalara sebep olabilir ayrica iiretim esnasinda belirli araliklarla kaliplanan pargalarin kontrol
edilmesi gerekir.

Kalipta sekillendirilen parganin istenilen bigim, Olcii, kalite ve 6zelliklerde olmasi
gerekir. Kaliplama esnasinda malzeme ¢ekme ve basma kuvvetlerine maruz kalir. Bundan
dolay1 kaliplanan malzemede istenilen sekil degisiminin yani sira asagidaki hatalar da
meydana gelebilir.

>

Capak olusumu: Serit malzeme kesme isleminde veya serit malzemeden
kaliplanan pargalarin kesme ylizeylerinde ¢apak meydana gelir.

Cekilen bicim kabin et kalinhigi: Cekme islemine tabi tutulan parca egilme,
basilma ve ¢ekilme bolgelerindeki degisme tam anlamiyla agiklanamaz. Ancak
cekilen bigim kabin et kalinligindaki degisme; kap malzemesinin cinsine, ¢gekme
derinligine, ¢ekme hizina, baski plakasi kuvvetine, disi kalipla cekilen kap
arasindaki siirtlinme katsayisina ve tek tarafli kalip bosluguna bagli olarak
degisir.

Portakal kabugu bicimi (piitiirlenme): Cekilen kap yiizeyinde malzeme
yuvarlanmasi meydana gelebileceginden kaliteli yiizey elde edilmez. Boylece,
¢ekilen ylizeyde matlasma meydana gelir. Bu sekilde matlagsmis kaba yiizeye
(yiizeyde meydana gelen irili ufakli yumrulara), portakal kabugu big¢imi veya
portakal kabugu goriiniiglii yiizey denir.

Kulaklanma (cikinti): Cekme aninda c¢ekilen bi¢cim kabin hadde yoniinde
uzama meydana gelir ¢iinkii hadde yoniinde malzeme yuvarlanmasi daha
fazladir ve silindirik pargalar i¢in ¢evrede kulaklanma sayist malzeme
yuvarlanmasina gore degiskendir.

Cizilme, zedelenme ve centiklenme: Cekme aninda sac malzeme, disi kalip
yiizeyine siirtiiniir. Stirtinmeden dolay1 kap yiizeyinde ¢izilme, zedelenme veya
giderilmesi gii¢ ¢entiklenme meydana gelir.

Germe cizgileri (lekeleri): Cekme isleminden sonra kap yiizeyinde yama
seklinde ¢izikler (lekeler) meydana gelir. Bu tip lekelere germe cizgileri adi
verilir. Caprazvari lekeler, c¢ekilen kap ylizeyinde meydana gelen gerilim
dagilimmin homojenligini 6nler. Ancak genelde bu tip ¢ekme hatasi genelde
azdir.

Renk degisimi (yanma): Yiiksek parlatma ¢ekme islemlerinde bu tip hatalar
sik stk meydana gelir. Bu ve benzeri hatalarin giderilmesi igin tek tarafli kalip
boslugu artirilir.

Burusma: Cekilen kap malzemenin flans veya govde kisimlarinda burusmalar
meydana gelebilir. Bu burugsmalara, malzeme yigilmasi adi verilir ve ¢ekilen
kabin yirtilmasina sebep olur.
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Fotograf 2.1: Kalipta meydana gelen burusma

Geri esneme: Cekme kalibindan ¢ikan kap, geri esneme sonucu agilir. Bu
acilmayr onlemek icin, disi kalip agizdan itibaren bir miktar ice dogru
koniklestirilir.

2.4. Soguk Sekillendirme Kahplarimin Bakim (Sokiiliip Takilmasi,
Temizligi)

Bir kalip takimu ister isi bittikten sonra isterse kalibin bilenmesi i¢in olsun presten her
sokiildiigii zaman mutlaka ciddi bir bakima tutulmalidir. Bundan bagka bu bakimin yan1 sira
ayn1 kalip ve takimi, pres atdlyesine getirilerek sistematik bir sekilde muayene edilmelidir.
Bu bakim ve kontrolden baska kalip takimlarinin ayrica periyodik olarak da bakima tabi
tutulmasi gerekir.

Pres takimlariin pres atdlyelerinde muayenesi ve kontrolii konusunda bir takim basit
usullere uymak suretiyle kalip takimlarini uzun bir siire kullanmak miimkiin olmaktadir.

Kalip takimlarinin bakimi konusunda uygulanan yontemler sunlardir.

>

Fazla 1sinma, pislik ve ¢apak birikmesi gibi gdze batan baska giicliikler ortaya
¢ikmadikga liretime baglandiktan {iretim sona erinceye kadar kalip takimlari
muayene edilmez.

Bileme veya bakim amaciyla kalip presten sokiiliir sokiilmez silindirik kizaklar
veya burglar da ¢izilme veya pislik birikmesi olup olmadigini anlamak igin
kalip takimlar1 gézle muayene edilir. Fazla yaglar1 temizlemek i¢in de kizaklar
ve burclar dikkatle silinir.

Belli bir kurstan sonra kizaklarda ve bur¢larda asinma olup olmadigini anlamak
icin takim kusursuz olarak muayene edilir. Normal olarak kizak ve burctaki
asinma en fazla 0,0075 mm oluncaya kadar takim kullanilmaya devam edilir.
Fakat aginma bu miktar1 bulunca bakima alinir.

Kalip zarara ugramadikca veya ortada kalip takimini carpitmadigi siirece
muayene edilmez.
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Prese baglanmig soguk sekillendirme kalibinda c¢alismayr asagidaki islem
basamaklarina gore yapiniz.

(NOT: Yapacaginiz isi ve Ol¢iilerini tamamen kendiniz de belirleyebilirsiniz. Bunun
i¢cin 6gretmeninizden yardim da isteyebilirsiniz.)

Islem Basamaklar Oneriler
» Kaliplamada kullanilacak malzemeyi | » Preste ¢alismaya uygun is elbisesi
olgtilerinde hazirlayiniz. giyin.
» Presin salterini agip calistiriniz. » Yiziik, saat, bilezik ve benzeri egyalar
» Hazirlanan malzemeyi dogru bir sekilde calismaya baslamadan once
kaliba siiriiniiz. ¢ikartilmalidir.
» Buton veya ayak pedalina basiniz. » Eldiven ile ¢alisiniz.
» Kaliplanan pargay1 kontrol ediniz. » Pres calistinnlmadan Once is pargasinin
> Is bitiminde presin salterini kapatiniz. veya kalibin  emniyetli baglanip
» Pres ve kalibi temizleyip bakimini baglanmadig1 yeniden kontrol ediniz.
yapiniz. » Pres caligtyor iken hareketli parcalar
dokunmayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Is giivenligi tedbirlerini aldiniz mi1?

Y|V

Kaliplamada  kullanilacak  malzemeyi  Olgiilerinde
hazirladiniz mi1?

Presin salterini agip ¢alistiriniz mi?

V|V

Hazirlanan malzemeyi dogru bir sekilde kaliba siirdiiniiz
mii?

Buton veya ayak pedalina bastiniz m1?

Kaliplanan parcay1 kontrol ettiniz mi?

Is bitiminde presin salterini kapattiniz mi1?

V|V V|V

Pres ve kalib1 temizleyip bakimini yaptiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

1.( ) Serit malzeme hazirlamadaki amag, kaliplanacak parcanin birka¢ degisik sablonunu,
¢izim zamanini ve serit malzemenin test kontroliinii kolaylagtirmaktir.

2.( ) Kesme payi, serit malzeme iskeleti tizerinde bulunan iki bosluk arasindaki et payi
veya kaliplanan bosluk ile serit malzeme kenar1 arasindaki artik malzeme genisligidir.

3.( ) Kesme pay1 higbir zaman biitiin kisimlarda serit malzeme kalinligi veya bazi hallerde
serit malzeme kalinliginin yarisindan (T/2) fazla olmamalidir.

4.( ) Kisa boylu serit malzemeler, kalip igerisinden bir defa veya birden fazla gecirilemez.
5.( ) Cok ince veya dayanimi az olan serit malzemeler, genellikle rulo halinde hazirlanir.
6.( ) Preslerde ¢alismaya baglamadan 6nce is glivenligi tedbirleri alinmalidir.

7.( ) Kontrol islemi, iiretimi yapilan herhangi bir parga ile yapilir.

8.( ) Serit malzeme kesme isleminde olusan gapaklar, tiraglama kaliplariyla giderilir.

9.( ) Cekilen kap malzemenin flang veya govde kisimlarinda burusmalar meydana
gelebilir. Bu burusmalara, malzeme yigilmasi ad1 verilir.

10.( ) ( ) Cekme kalibindan ¢ikan kap, geri esneme sonucu agilir. Bu agilmay1 6nlemek
icin disi kalip agizdan itibaren bir miktar i¢e dogru ovallestirilir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin timii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Atolyenizde bulunan soguk sekillendirme pres kalibini gilivenli ¢alisma kurallarina
uygun olarak;

A) Sente ayarini yapiniz.

B) Kalibin ¢aligmasini saglayiniz.1 mm kalinligindaki bir sac malzemeye delme
ve/veya kesme islemi yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Is giivenligi tedbirlerini aldiniz mi1?

2. Kalibin ¢alismasina ve giicline uygun bir pres secildi mi?

3. Presin tablasina vidalar ve pabuclar yardimiyla alt kalib1 sikica
bagladiniz mi1?

4, Ust kaliba pres biyeline vidali baglanti ile sikica bagladiniz mi?

5. Presin kurs boyu ayarimi alt ve {iist kalibin ¢alismasina uygun
olarak yaptiniz mi?
6. Alt ve st kalip baglantilarini kontrol ettiniz mi?

7. Emniyet tedbirlerini alip prese malzeme yerlestirmeden bosta
calistirdiniz mi1?

8. Alt ve iist kaliplarin uygun olarak g¢alisip ¢alismadigini kontrol
ettiniz mi?

9. Kaliplamada kullanilacak malzemeyi dlgiilerinde hazirladiniz mi?

10.Presin salterini agip ¢aligtiriniz mi?

11.Kalipta sekillendirilecek malzemeyi hazirlayabildiniz mi?

12.Hazirlanan malzemeyi dogru bir sekilde kaliba siirdiiniiz mii?
13.Buton veya ayak pedalina bastiniz mi?

14. Hazirlanan malzemeyi kalipta sekillendirdiniz mi?

15. Kalipta sekillendirilen pargay1 kontrol ettiniz mi?
16.Kaliplamadan sonra kaliplarin bakimini yaptiniz mi?

17.1s bitiminde presin salterini kapattiniz nu?

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’IiN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI
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