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P the di : :
t(eeriﬂ'a:;: l;;nitiar the direction of the Training Manual Commit- Bir kalibin ister yapilig), isterse yapildiktan sonra calisigt sirasinda ol-
Coovr htalg{:.';al Tool, Die and Precigion Machining Assn.) sun bir giclikle karsilagildigi zaman, bu gigligin kékinin ekseriya Bu
PyTig by the Mc Graw-Hill Book Company, Inec. kalibin tasariminda veya konstriksiyonundaki yetersiz o_Iarak secilmis olan

esaslara kadar uzandigi g&rilir. Bu kitabin amaci kalip yapimi  alaninda
(Bu eser adi - . meslek sahibi olmak isteyenlere kalip konstrUksiyonu ~esaslarnin pratik
Fegen yaymevlfun Uzel misaadesiyle yayinlanmgtir,) gerceklere dayanan bir nivesini arzetmekiir. Endistride: uygulanacak egi-

All Right Reserved tim programlari igin bu kitap, uygulanmis kalip yapimi ve cahistiriimas

Seri B. s v s .
erl B-No. : 328 hakkindaki bitin «neden’leri» agiklamaktadir. .
Genel No : 40

Kitapta, kesme ve bigimlendirme islemlerinin’ en &nemli gergekleri

. actklanmakia ve bu gerceklerle istenen sonuca ulasabilmek icin kalibin
ne tarzda calismas: gerektigi hususu arasinda bir badinti kurulmaktadir.
Zimbalar, zimba plakalari, kalip gdvdeleri, gikaricilar v.b. gibi temel kalip
Hined elemanlarinin gdrevleri tim bir kalibin parz;al_arl olarak aglklandi‘gl gibi bu
inci  basilis 1977 elemanlarin her biri teker teker ele alinarak bafimsiz olarak da incelenmis-

) ’ ' ' tir. Malzemenin en ekonomik sekilde kullanilabilmesi icin is -parcalarinin
malzeme seridi Uzerine ne gekilde yerlestiritmesi gerektigi ve birkag yer-
lestirme seklinden hangisinin secilmesi gerektigi butin nedenleriyle agik-

Birinci basilis 1970

Bu eser M.E.B. Mektupla O& 1
Teknik Yayinlar Gene] Mﬁdﬁr? g;iflﬁﬁ:uze
ve I?rogramlama Dairesi Bagkanlidinin - fenmistr
ighirligi ile diizenlenerek Bakanlik
‘Makaminin 23.6.1976 tarib ve 4767 sa-
_L;..El.l_ emirleriyle Erkek 'Teknik Yiikzek
o Og;'etmen Okulunca 4000 ader bastiril- ‘
! migtir. | Bundan bagka her konhu mikemmel bir sekilde resimlendirilmis ve ko-
nu ile ilgili resimleri temin etmek igin kalip ve resim sec'_;imine en bi-
yUk gayret sarfedilmistir. Bununla beraber tfartigilan noktanm acik¢a anla-
silabilmesi icin de bu resimler miimkin oldugu kadar basit tutulmustur.

Her konuya kendi gerektirdiﬁi temel seviyede baslanmakta ve 'kahp
yapicisina ‘kendi basmna bir kalibi/ cesarelle yapabilecek bilgileri verecek
sekilde konular genisletilip derinlestirilmektedir. ‘

Ancak, bu kitapta arzedilen bilgilerin sadece.kalip yapicilan igin degil,
aynl zamanda takim ve Urefimle ilgilenen diger teknik elemanlar igin de
] blyUk deger fastyacad meydandadir. Uygulanmig bilgilerle takviye edil-
digi takdirde gahsilan konunun daha iyi anlagildigs “8retmenler tarafindan
saptanmistir. iste bu kitabin eh 6nemli Gzelligi de teori ile pratigi birlestir-
mesidir. Bunun igin kitabin teknik 88retim yapan &grencilere de biyUk
faydalar saglayabilecegi ortadadir.

B Tilrkce Telif Hakk: .
ek Teknik Yiiksek Ofretmen Okulu Miidiirligiine
Aittir,

\Y




N Bu kitap teknik ve mesiek! okullarda oldugu gibi endistri ici e¥itim
igin de faydah olacak sekilde hazirlanmistir, Ancak bu kitabl okuyacak olan-
!arm‘ herseyden &nce el aletleriyle 8lgl aletierinin kullanilmas: kadar metal
iglerin Uretimi ve takim tezgahlar hakkinda da bilgi. sahibi olmasi gerekir
Bq arada okuyt_;cu meslek matematigi ile teknik resim de okumus olmahdl'r.

. Kitabint di{:’jfer: bir y&ni de bu konu ile ilgili Ogretmen, mihendis, tek-
hisyen ve usta igin bilgi_’razeleyicf bir kitap olmasidir. Bunun igin ayni ele-
mantarin bu kitaptan .6grenecedi cok sey vardir.

Ayrica Umit etmekteyiz ki Universitelerde makine mihendisi

. e e, . = vetig-
firen Ogretim Gyeleri de kendi dersler! igin kitaptan faydalanacaklard

Ir.

Herbert Harig
AB.D. Milll Kalip Yapimi ve Hassas
Makineleme Birligi Baskan

V!

"GEVIRENLERIN ONSOZU

Teme! Kalip Yapimi adiri tastyan bu eser AB.D. Kaltp Yapimi ve Has-
sas Makineleme Birliginin- énderlii ve yonetimi altinda D. Eugene Oster-
gaard tarafindan vazimighir. Birligin baskani Herbert Harig'in Snsozlinden
de anlasilacadi’ gibi kitap yetiskinlik ve konu ile ilgi. seviyeleri farkli olan
bir teknik topluma hitabedebilecek sekilde hazirlanmada cahsilmistir. Bu-
nun ne dereceye kadar gerceklestirilebildigi kitabin yazarina ait bir mese-
ledir. o

Ancak konunun bizi ilgilendiren y8ni Tirkiye'mizin kahba ve kalip-
cihga son derece ihtivac oldugu su siralarda hala bu kitap tipinde TUrkge
bir eserin bulunmayisidir. Bugiin kahp tasarimi ve yapim konusu Amerika
Birlesik Devietlerinde cirak okullarindan teknolojist, teknik &gretmen ve
milhendis yetigtirilen Universitelere kadar cesitli okullara gesitli seviyelerde
girmis ve verlesmis oldugu halde; bu konu yurdumuzda yiksek okul ola-
rak ilk defa ve sadece Erkek Teknik Yiiksek Cfretmen Okulunda Bnimiz-
deki_ders yiinda resmen okutulmadga baslanacakiir.

Tirkiye'nin bu_g'UnkU durumu kalip tasarimi ve yapimi yoninden hig
de memnuniyet verici dedildir. Pivasada bu konuda vyetigkin  elemanlar
parmakia gdsterilecek kadar azdir. Bircok kurumlar yarm yamalak bilgi-

+ siyle kendi kahbim kendisi yapmaga galismakia, onu da yapsa bile sert-

lestirirken harabetmektedir. Bu yizden Tirkiye'mizin kalip ithali icin her
yit harcadigi milyonlarca lira karsihigi dévize mukabil, edindigimiz bilgilere
gore, [zmir'de Ozel tesebbiise ait bir Kalip Yapim Fabrikas ise yilda sadece
13 bin dofarlik kalp ihrag edebilmektedir. Oysa ki, kitapta da okunacagd
aibi, endUstride ileri gitmis Ulkelerde buglin otomobil pargast gibi. kahp
yedek parcalart da yapimakia ve piyasada satiimaktadir.

Yukariki sebeplerden dolayl bir bosluk dolduracag Umidi ile gevir
digimiz bu eserin, 8Frenci ve ilgili teknik elemanlara faydali olmasini
dileriz. '

Ankara, Ekim 1969
Cevirenler

Vil




BOLUM

ICINDEKILER

_ SAYFA
I. KESME VE'DELME KLLIPLABIYLA'ILGILI PRENSIPLER_ ...... 1
® Giris Tenmlen crr v 1
@ Kesme ve Delme Surehyle Uretﬂen 15 Purqulan Ge e wa 1
® Temel Kesme veya Delme Iglemi ... ... ... ... .o oo oo 3
® Kesme ve Delme Kalibinin Tamtimi ... ... ... 3
'® Kesme ve Delme Igleminde Pres Devras1 cen edh e eae s 3
® Kesme ve Delme Kalibimin Cahgmasi ... ... .. .o o 4
® Malzemenin Reaks1yonu : Kesme Qlayi ... 70 o oo ver oe 5
® Tipik Goriiniig Karakteristikleri ... ... ... o oo v een or oo 6
.. Is Pargas: Olgiileri 1le Zimba. ve Kah.p blgulen Aras1ndak1
Bagntl ... .o e ven eenes F O PR |
® Acisal Bogluk .. PP PR A 11
® Kesme Kuvveh Cie e ‘ 18
\. Kesme .ve Delme Iglemmde Ayumu Kuvveh Cee ere e eee aee 22
.BOLUM
I BASIT KESME VE DELME KALIPLARI ... ... ... ... ... 25
. ® Serbest Kesme Kalibl .1 cvv vy e e i ot e 25
L Serbest Kesme Kalib Detaylar ... ... . 28
® Delme Kalibl ... .o s ciirees oen e 30
® Delme Kahibimin Detuylan P U SUTETU. '
® Serbest Kesme Kalib ve Delme Kc:hlcu et e e e e e 3D
BOLUM
II. BUKME .. 38
® RBiikiikmenin Esaslar:. che ted e e aee s 38
® Diiz Parca Boyunun Hesaplcmmqs:. e e eer e v e e ae, 43
® V Biikme Kcliplan ... ... . 46
® Zymba Pres Iglemi Igin Bas1t V K<:thb1 U U ¥
® V Kaohplaninda Kama Tesiri ... .o oo o e e 48
® V Kahiplannda Biikme Olayr ... .. 0 v e o il wen 48
® V Kaliplan Icin Bikme Yart Caplam ... .o oo woo v oo oo S0
® Kolip Kanalt Olglisii .o oo o o ver von Goe e e e e oo 51
€ YV Kalip Agilan ... . 53



SAYFA pOLUM | SAYFA
® Geri Esneme ... ... cor oot it e e i e e e et e e . B8 ' ' S .

® V Raliplanmn Ozeh o et o VI ZIMBELAR 109
® Sikma Pargali Biikme Kahplan O 1.
@ [J Biilkme Kohplar ... ... .. R
Sikma Pargas: Konstruk51yonlar1 PP 1
Uygur Boyutsal Oranlar ... ... ... ... oo o0 o0 oo oo ... B4
Yon Kuvvetler ... ... .. e e e e e e e B3
Sikma Pargah Tipik Bukme chhplan O PUURUUR - -
U Biikmelerde Ayvincilar ... ... ... oo oo oo oo wre s wen ... B7
Tipik Bir ¥ Biikme Kalibr ... ... o0 or orr et e et e e TS
Sikmea Parcalar: Uzerinde L Bukmeler e e e e e e
Sikma Parcali Kaliplarda Agin Bitkme .., ... .. 11
Sikma Paorcali Kaliplarda Kogelerin Duzenlenme51 ......... 82
Coapak Kenarimin Etkisi ... ... ... ... ... .0 oo oo o e .. B3
Deoku Yoénii ... ... . P -
Zlmbczlcmamk Delanm1§ Dehklenn Bulculmes1 Cer e e e 86

) Zimbalarin Smuflandinilmes: ... ..o o an e e e e e 109
Zimba S1alArt .. oon s e v s e een e e eee e e wee 108
Diiz Zambalar ... ... . ORI 1
Baglikii {Tabanl) Zlmbulur PP 2 Y
Silindirik Baglt Zimba ... .. e ceevees e se e e ane e e B23
Flanglh Zimbalar, ... ... ... 124
Okgeli Zimbalar ... ... oo vor cer cer wer e wre aee eee e e wen 12D

BOLUM p
VII. ZIMBALARIN ZIMBA PLAKASINA BAGLANMASI e eee ... 128

Ba§51z Zlmbalar e e e e e e e e e e e e w128
Kademeli Bagh Zlmbalar P T PP X2
Konik Bash Zimbalar-...”... ... ' ' ... 132
Zimba Pldkasing Presle Gegxnlmlg‘. B1rden Falzu Zlmbctlczr o 134
Pabucla Baglanmig Zimbalar ... ... o v e ce e cee en oo 134
Oynak Zimbalar ... coo vor vov v on 136
Piramit Tip Zymba Plakctsl 137
Zimba Plékas: Malzemeleri ... ... voo ver oo ver eer wen e .o 138
Gerekli Zimba Plakas: Kalinligt ... oo cor vee cor cve con won oo 139
Delik ZImBALaIL tov evr cee cre e eve aie aee ere ene vae aen een aee 13T
Delik Zimbasy Tipleri ... ..o oo voe e e e e e e ... 140
Piramit Delik Zimbalari ... -oo cor o cen oo vin cee e e wnn 144
Kamal: Delik Zimbalarl ... oo vii vee eer cen vee ver see ven wen oo 145
Konik Bagli Delik Zimbalan ... T TR 147
Kertikli, Bagsiz Delik Zimbalar ... ... .0 v cen ooe oo den oo 147
Arhk Pargamin Disan Ahlmasi ... ... oo vee oen v 148
Burclu Delik Zimbalar ... oo v co vn con on ene e een on o 1480
Scttm Ahnm:.g: Delik Zimbalarl ... oo eer ver eve eee eve ver oo 148

5 ® 5 % o0 02D

EOLUM : o
rv. VIDA DELIKLER!, PIM DELIKLERE ... .. ... .. D T

® Kalip Parcolannde Kilavuzla Bgilmis Vida Delikleri ... ... 87
Kilavuz Cekilecek Vidamn Matkap Olcitleri ... ... ... ... ... 90
Kilavuz Cekilecek Delik Olgiisii Igin Basit Kural ... ... ... ... 92
Kilavuz Cekilmis Deliklere Havsa Acilmasi ... ... ... ... ... 94~
Kilavuz Cekilmis Deliklerin Kontrolu ... ... ... O < &
Is: Igleminden Sonra Kilavuz Cekilmis Dellklenn

Temizlenmesi ... ... . SO
Bagloma Vidalar ve lele!mm Gorev1 P - |

®
oohlnoo.qndoca(ootnooo

BOLUM o
BOLUM

V. KBLIPOMRU ... ... ... ... ... oo o e e 100 VIIL KILAV'UZ PIMLER ... ... 150 -

® Zimba ve Kalip Govdesi Omrii ... ... ... oo ool oor s o .. 100
® Fozlg Asinma ... ... Cer e ene e et eeetea e eee . 0102
® Koarckteristik Kesme Agmmcrs;l O 1 1
® Eyrme .., ... .. DR 1 |1
® Farkl Agmmala"n Dengelenmes: T 1 1)

® Kilavuz Pimlerin AmMACl ... coo siv ool cor ver vre ver wenp oo e 130
® Verlestirme Hareketl ... ..o coven oo orn n e e s e ... 150
® iglem Basdmaklars ,.. v oo ver wos ee e sn eee ee e sneene 190
® Filavuzlama OIGHSIH ... voe ved cer ven wen dee eee san eee e e 152
® Kilagvuz Pimin Uzunluffl ... «oo o eve cer wnn oaf wae vee vee oee 133

t

X Xl




SAYFA
® Kalip Govdelerindeki Kilavuz Pim Delikleri ... ... ... ... . 155
® Kilavez Zumbalar ... ... ... . 157
® Zimbalara Baglanmis K:lavuz P1mler1 O 1.7
® Kilavuz Pimler Igin Malzemeler ve Is: Islemleri ... ... ... ... 189
BOLUM
IX. KALIP GOVDESi KONSTRUKSIYONLARI ... .. ... ... 170
® Tek Pczrgah Kalip Bilezikleri ... ... ... ... ... ... ... ... ... ... 171
® Bileme Sahalarr ... ... . O 7|
® Cekigleyerek ve Keserek B11eme e e e et e 176
® Parcal: Kalip Govdeleri ... ... .. 177
® Genig Deliklerin Pargalarg Ayrllmus:. . 178
® Parjal: Konsiriiksiyonun Dayanmimi ve quarhhgl T 4
® Ciyatalarla Birlegtirilmis Kalip Gévdeleri ... ... ... ... ... ... 180
® Cergeve Igine Baglanmis Kalip Gévdeleri ... ... ... ... ... 183
® Xanallar Igine Baglanmis Kalip Gdvdeleri ... ... 188.
® Cercevelenmis Kahip Govdeleri ... .. 189
BOLUM
X. AYIRMA PLAKALARI VE MALZEME KILAVUZLARI ... ... .. 191
® Avirma Olayi ... ... ... 191
® Avyvirma Plékalarinin Smlﬂan ve. T1p1en R .«
® Kaneal Pimli Avinicilar ... ... ... o oo oo wes s een ae. ... 105
® Kutu Tipi Aywrma Plakalar ... ... ... ... ... oo cor s ves ... 197
® Ayirme Pldkas: Malzemeleri ... ... ... A 1 K
® Kilavuz Plékas: (Bra Parg¢a) Mulzemes1 B N1 5
® Kilavuz Kenar Durimu ... ... ... oo eer cin eer ve eee we. ... 205
® Cilant: ($iskinlik) Boglugu ... ... oo 4ot cor e oot s we ... 208
® Konal Olgiileri ... ... . C e e e e e e 207
® Basingh Tip Ayirma Plukctlari ce e e e e e 208
® Yayli Ayirma Pldkalan ... ... .. 209
® Yayh Ayirma Pldkalan ve Kllavuz P1m1er1 cre e . .. 210
® chyh Ayirma Plékalamyla Birlikte Kulldmlan Malzeme
Kilavuz Plékalar ... ... ... .0 cr cn v vie ees v e .. 215
® Yaylann Simirlanmas ... ... 218
® Ayirma Plékasimn Civata 1le Ask:.yc: A11nmas1 .1 |
® Seviye Pimleri ... ... ... ... ... ... 223
Xl

® Kilavuzlanmis chyh-Aylrma PIAKGIATL vor vee eee e e

® Kilavuz Ayiuma Pldkalan ... ..
® Sabit Kilavuz Ayirma Plakalan .
BOLUM
XI. CIKARICI VE VURUCU EALIP ELEMANLARI
® Cok Gérevli Kalip Pargalan ... ... ...

° Cikaner Kalip Elemanlarimn Bma¢ ve Hureketa

® Pozitif Ckarier Elemanlar ... .
® Yoyl Cikanciar ..,

BOLUM

XIL. YERLESTIRME MASTARLARI ... ... ... ... ... ... ... ...

® Yerlestirme Mastan Sartlarl ... ... o oo v coeiie s nn e

© Pimli Yerlegtirme Mastarlar ... ... ... ... .0 s o L,

® Plakali Yerlestirme Mastarlar ... ... ..o oo Do v v e e

® Yaklasik Yerlegtirme Mastaslan ... ... ...
® Van Iticili Yerlegtirme Mastarlan

BOLUM
XIII YAN ITICILER .

® {Jstten Yiikleme Igin Yaprak Yayll Yan it1c1ler e e e e

® Yayh Iticilerde ltme Ucunun Bigimi ...

® Yan ilerletme Igin Yaprak Yayli Yan it1c1ler

® Yan ltici Xonstriiksivonlarn .
® Asr Is Yom Iticileri ... ... ..

® Hava Silindiri Ile chrekei Eden Yan It1c1ler e e e

® Yayl: Kollar ... .
® Yan lticilerin Im 1§1emlen -

SAYFE.

224
225
228

230

230
232
233
243

245
245
252
260

262
264

267

267
269

. 270

271
273
274

e ia. 274

_. OZEt Wee sas a3 bes men sre ave wee Wre wse '... Phe owee PP

BOLUM
XIV KALIP DBYAMALARI ciueee aee are eee

® Dayamalann Kullanihg Amcxcr.
® Temel Dayama Prensipleri ... ... ...
® Dayamalarin Simflandinlmas: ... ..

X

275
275

. "276
276
276
280



SAYFA ' ‘ ‘ SAYFA
— N ! T ———
% Pldka Dayamalar ... ... ... D2 - ¥ | ® Kalip Takimlariyle ilgili Terimler ... ... ... ... ... .0 . | 380
@ Diiz Silindirik Pim Duyamalctr D .1 ¢ RKalip Takimlannn Yopildig: Malzemeler-... .. ..o oo g1,
® Yayli Parmak Dayamalar ... ... ... . agm ® Kohp Tokim: Konsiriksiyonundaki Geligmeler ... ... .. ... 382
‘@ Yayii Parmak Dayamalarnn Ccrhgmcm B2 1 ® Kabp Takimlanmn Tipleri ve Stilleri ... ... ... .. ... .. . 383
® Mafsall: Otomatik Dayamalar ... ..o oo e o o o L. L. 285 ® Kalip Takimlarnimn Preslere Baglamg $ekli ... ... ... ... ... 372
® Mafsalll Otomatik Dayamalann Cahgmc:sl 1 | ® Kalip Tokimi Pargalannn Toleramslar: ... ... , 373
® Ters Caligen Mafsalls Otomatik Dayamalar ... ... ... ... ... 303 ® Hazra Yapilan Kalp Takimlan lle Hossas Kc:hp Taklmlq-
‘ ' - naan Karsilaghinlmas: ... .., . cee e e . 374
BOLUM ‘ _ ® Kalip Takimlanmn Segimi ve Slpal‘1§ Echlmesu DO ¥ 1.
L . : ® (Ozel Kalip Takimlarinin Siparis Edilmesi ... ... 377
XV. MALZEMENIN KULLANILISI VE MALZEME SERIDI SEKILLERI ... 317 8 Ozel Veya Fazla Ayrintisi Olan Kalip Taklmlanmn Scttm
@ Tek Parca (Parga Unitesi) ... ... ... ...... ..., ........0...... 317 ; Alinmast ... ... P e e e e e e e e e 877
® Malzeme Seritleri ... ... .. 317 : ® Uygun Yaglamamn Ohemi ... e e e e 379
® s Pargasinin Seride Yerlegtlnlmemm Etklleyen Fuktorler ... 320 ® Kahp Takimlarinin Bakim Usullert ... ..o v, 381
® Malzeme Seridine Icige Yerlegtirilen Is Parcas: Bigimleri ... 325 ® Kalip Enventer Kontrolg T e e e e e e (382
® Malzeme Seridine Birbiri Ardincg Girigimli Olcu‘ak ‘ ' .
Yerlegnnlen Is Pargas: Bigimleri ... ... ... ... ... ... ... ... 331
® Artk Malzeme A& (Koprit) Olciileri ... ... ... ... ... ... ... 332
® Miistesna Hal | . X &
- ® Malzeme $er1d1 Gemghg; R PO < 11
® lerleme Miktar: ... ... .. ' O S K11
® {5 Parcalanmn Serit Uzerme Yer1e§hr11mes1 U 11
® Yuvarlak Is Pargalannin Cok Sirali Olarak §er1de
Yerlestivilmesi ... ... ... ... co0 il vl e ver e eee . ... 339
® Keserek Ayirma Iglemleri ... ... .. L. 340
® Is Parcasinin Serit {Jzerine Artlkslz Olcxrc:h Yerleghnlmesz ... 341
° Gerekli Malzeme Miktanmin Kararlagtinilmas: ... ... ... ... 342
® I§ Pargalcrmm Serit Uzerine Karsilaghnlmal: Olarak
- Yerleghirilmesi ... ... ... ci. cov cin et i e s e e ... 344
® Lol Is Yerlestirme Konumu < 1
® Tutulacak Yol . e < 151 1
® Yerlegtirme §ek111er1n1n Kar§11a§t1r11mc51 : Cok Zimbal,
fki Sirali ve Aqili Yerlegtirmeler ...'... ... ... ... ... ... ... 351
® Is Yerlestirme Uygulamalar: ... ... co. oov wev coe vre ens ore oo. 353
BOLUM
XVI. PIYASADA SATILAN BIGIMLENDIRILMEMI§ KALIP
TAKIMLARI . .. T P 11
® Kalip Taklmlcmmn Endustndekl Rolu R 1] -
XIV | XV




BOLUM

KESME VE DELME
KALIPLARIYLA

i iLGiLI PRENSIPLER

GIRIS TERIMLERI

Kalip yapimini incelemeye bagla-
madan &nce asadidaki terimlerin
acik bir sekilde anlasiimast gerekir :

Is Pargasi, Is pargasi, kalibin bir
mahsulidir. By mahsul, drnedin
bir ressam silgisi mahfazasinda ve
sise acacaginda oldugu gibi, tamam-
lanmis bir mahsil olabilir veya te-
levizyon cihazlarinda kullanilan bir-
gok farkh pargalardan meydana
gelmis olan bir elektrik terminali-
nin bir parcas da olabilir, Kalip bir
is parcasini, ya bitirilmis olarak ve-
ya sorwa Uzerinde ayn iglemler
vapilacak sekilde Uretebilir.

Malzeme. s pargasmnin Uretilme-
sinde kullanilan gesgitli malzemele-
re verilmis olan genel bir terim-
dir,

Kalip. «Kalip» kelimesinin ¢esitli

“tanimlamalari vardir. Bu. kitapta_iki

anlamda kullanutmustir @ (a) belli
vasiflarn tagiyan is pargalarini Uret-
mek maksadiyla kullanilan komp-
le bir Uretim aract ve (b) komple
bir kalibin disi. pargas.

Zimba. Zimba, komple bir kal-
bin erkek pargasi olup, bigimlen-
dirilecek malzeme Uzerinde iste-
nen etkinin elde edilmesi igin disi

 parga ile  eglesmesi veya birlikte
- gorev yapmalarl gerekir. Kalip sa-
~dece zimba, kaltp gdvdesi ve ayir-

ma plakasindan meydana gelmis
basit bir alet olabilécedi gibi, sayi

ve nitelik bakimindan bircok is-

lemleri yapabilecek son derece
karmagik bir mekanizma da olabi-
ilr.

" KESME VE DELME SURETIYLE URE-

TILEN I$ PARCALARI

Sekil 1.1 de g&sterilen is parga-
st -kesme suretivle Uretilmis olup
kesme isleminin  yapildigi malze-
me seridi ile badintili olarak gds-
terilmigtir.  Isin  cesiti  y&nlerini
gostermek icin kullanilan terimler
de ayrica belirtilmigtir, Malzeme
seridi, belli bir Is icin vygun genig-
likte ve kalinlikta kesilmig bir mal-
zemedir. Omeéimizde, malzeme
seridi, ilerleme okunun belirftigi

gibi kaliba sagdan sola dogru, sii- .

rUlmektedir. llerleme, her pres kur-
sunda temiz bir bogaltma islemini
temin etmek igin, malzemenin iler-
letilmesi gerekli olan mesafedir.

‘Artik parca kdpriisi, kesme islem-

ferinden sonra malzeme seridinde-
ki iki bogtuk arasinda kalan mal-

. zeme miktaridir. ilerleme | mikta-

1



11, arhk parca bostugu ile artik par-

ca kdprisinin foplamina egittir.
Arka artik parca presin  arkasina,

6n aritk parca da presin Snine-

(operatdre dogru) yonelik olan
artik malzeme pargalaridir. Malze-
me seridinin &n ucu, kalba ilk ola-
rak strllen ug olup, 'bunun aksi
wcu da kuyruk olarak adlandinlir.

Artik patga deligi

Malzeme seridinin

tedir. Kalip, is parcastnl veya son
bicimi verilmemis olan bir pargay
delmek igin kulanildith zaman, bu
isleme delme islemi denir. .
Ozet olarak, sekil 1.1 de gbste-
rilen is pargasi kesilerek . Uretiimis-
fir. Sekil 1.2 de goésierilen is par-
cas! ise kesilerek ve delinerek Ure-
tilmis olup buradaki arhik parga

N
*\.

gn ucu

Artik pu‘rc‘d
kOprusi —o

T.Llll‘

Kalinlik

Is pargasi

Sekil 1.1 Kesme igleminde malzeme geridi ile iy pargas: ‘arasmdaki bagmh

Sekil 1.1 de gaster-ilen is parca-
siny tamamlamak igin ileri bir ig-

Tem gerekli ise bu, son bigimi ve-

rilmemis parca olarak adlandinbr.
Bu durum sekil 1.2 de gésteriimis-
tir. Bu sekildeki is parcasi Gnceki-
nin ayni olup sadece ildve olarak
delinmis bir kismu ihtiva etmek-

2

{(pul) delme igleminin ‘bir .mahsu-
IidUr. Sayisiz miktarda ve gesitte-
ki bigimlendirmeler kesme ve del-
me islemlerinin mahsulUdur. [lave
olarak pek cok cesith is pargalan
Uzerindeki ‘kesme ve delme islem-
leri, difer pres islemlerini de fa-

. mamiarlar.

TEMEL KESME VEYA DELME [SLEMI

Sekil 1.3 de gosterilen kalibin
kesme ~véya delme kalib  olusuy,
onun sadece kullanidma “amacina
baglidir. Eger amag «A» malzeme-
sinden belli Blcilerde ve bigimde
«B» - parcasimi  keserek Uretmek
ise, bu kalip kesme kalibi olarak
adlandinlir. «B» parcalarn kahp fa-
rafindan. Uretilmesi istenen is par-
calaridir. Birgok hallerde kesme ig-
lemlerinden' sonra gerive  kalan
malzeme. «arhk» olarak kabul edi-
lir.

Delinmis
" Bostuk

Au_.l

J—_—%-tik parga

.-] { pul)

Sekil 1.2 Delme igleminde i§ pargas: ile

arhk parga (pul) arasindaki baginh

Eder kalhin' amac «A» mal-
zemesinde beili 8lg- ve bigimde
delikler agmak ise, bu kalip delme
kalibi olarak adlandiniir. Bu du-
rumda  «A» is pargasini  temsil
eder, «B» ise artk parca olarak ad-
landirihr. Artik parga genelikle ki-
rinti olarak distinUlir.

Her iki kalibin da temel eleman-
lan Gzdegtir. Kaliplar, kullanilma
amaglarina gére adlandirilir, Aletin
malzeme Uzerine yaphd fiziksel
etki, amag ister is parcasinda iste-

is parcas:

nilen boglugu elde etmek igin mal-
zemenin zimbayla delimmesi olsun,
isterse son bigimi verilmemis par-
gayl elde etmek olsun, aynidir.

KESME VE DELME KALIBININ TA-
NITIMI

sekil 1.3, bir kesme veya delme
kalibinin temel -elemanlarini gBs-
termektedir. Bu elemanlar, icerisi-
ne uvygun bir sekilde disi kalip
boslugunun agildidi kalip g&vdesi,
zimba ve ayirma plakasidir. {Or-
negimizde, malzeme seridinin arka
kenarini uygun Tbir sekilde tesbit
eden arka dayama (malzeme kiI-
lavuzu), ayirma plakasinin bir par-
casidir.} Bu elemanlar, zimba ve
kalp boglugu birbirivle tam olarak
uyusacak sekilde kalip takimina
tesbit edilmislerdir. (BSIGm 16 da
kalip takimlarina bakimz.) Kalip
gdvdesi ve ayirma - plakas: kalip
althgina civata ve pimler yardimiy-
la baglanmslardir. Zimba ise zim-
ba fuiucusuna vidalanmis ve pim-

lenmisgtir.

Kalip pres tezgahina baglandig
zaman, tabii olarak, zimba tutucu-
su da pres baghina baglanir ve
onunla birlikte hareket eder. Kalip

althg), pres tablasina bagdlanir ve

sabit kalir.

KESME VE DELME ISLEMINDE PRES
DEVRES|

Pres bash§r hareketsiz bulundu-
du zaman “Ust kurs konumundadir.
Bu durumda pres bash@ pres tab-
lasindan en uzak mesafededir.
Pres pedali hafif bastinldigi za-
man, bir  kavrama krank mili ile

3
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Sekil 1.3 Dalﬁe veja kesme kallhll-_- kapali konumda {Bashk alt kurs noktasinda)

pres volamni birbiriyle kavratir ve
krank mili 360° déner, diger bir
deyimle bir tam devir. yapar. ilk
yarl devrede pres baghd:, pres fab-
lasi dogrultusunda itilir. Ikinci yan
. devrede ise pres baghgt pres tab-
lasindan uzaklagir, Bir var devre-
de pres bashgmin katettigi mesa-
fe (alt ve Ust kurs nokfalan arasin-
daki uzakhk) pres kursu olarak
adiandimihir.

4

KESME VE DELME KALIBININ GCA-

'LISMASI

Sekil 1.3'e bakimz. «A» malze-
mesi Kalip gdvdesinin Ustine uwy-
gun konumda  verlegtiriimis veya
sUrllmiigtir. Pres pedal hafif bas-
finldigr zaman, pres bagligy zimba-

* y1 «A» malzemesi ve kahp gdvdesi

deligine dogru -iter, bunun sonucu
olarak son bigimi wverilmemis .is

parcast veya «B» artik pargasi ke-

. silerek malzemede bir delik mey-

dana getirilir. Zimba geri ¢ekildigi
zaman, bu is pargasi veya artik
parga kalip gbvdesi boslugunda
kahr. Daha once Uretilmis olup ka-
Iip gbvdesi boglugunda bulunan
ayn! nitelikteki parcalar, son olarak
Uretilen is parcasi veya artk parga
tarafindan kalibin icine dogdru iti-

" irler.

Ayirma. Kesme ve delme islemi-
nin tamamlanmasindan sonra, pres
baghigmin  devresini  famamlama-
siyla zimba da agik konumuna ge-
ri dbéner. Eder-malzemenin zimba-
va yapismasini Gnleyici bir sey va-
pilmazsa, malzeme zimbaya  yapi-
sir ve onunfa beraber kalir. iste
burada ayirma plakasinin
baglar ve malzemenin geri kursta
zimba ile beraber hareket etmesi-
ni oOnler, Burada ayirma plakasi
malzemeyi zimba Uzerinden ayira:
rak zimbanin serbest¢e geri gekil-
mesini sadlar.

MALZEMENIN REAKSIYONU : KES-
ME OLAYI '

Kesme veya deime kalplarinda
galgthrken, kuvvetlerin  malzeme
iizerine  uygulanmasi sonucunda
bir kesme olay! meydana gelir. Ka-

" hp yapicisi igin -8nemli olan bu Kes-

me .olay|, is’ parcasinin  boyutsal

~ Blglleri ve gériintigh ile dodrudan

dofruya badintih  oldufundan g
sathada incelenebilir. Bu {i¢ safha
aynt zamarida kahbin etkili calis-
masi ve Omrl ile de bagintihdir,
Malzemenin gosterdigi reaksiyon-

gbrevi

lar sekil 1.4 de safha saftha goste-

- rilmigtir.

Kesme olayimin malzeme uzerin-
deki kritik safhalar :

ILK SAFHA - PLASTIK BICIM
DEGISTIRME, (A) GORUNUSU

Malzeme kalip Uzerine yerlestirii-
mis, kalip pedali hafifce bastiriimig
ve zimba kallp dogrultusunda iler-
letilmigtir. Zimba malzeme ile tema-
sa gelir ve onun Uzerine. basing et-
kisi yapar. Malzemenin esneklik
limiti asilcdh@l zaman, plastik bigim
degistirme meydana gelir.

ik safha
Plastik bi

%Bl
kinei safha

(c
Ugtincit. safha
Kirtlma { kopma )

$ekil 1.4 Kayarak kesme olayinin metal
Uzerindeki kritik safhalan




IKINCI SAFHA-BATMA, (B)
- GORUNUSU

Pres bashginin itici kuwvveti de-
vam eftikce, zimba malzemeyi yi-
ilmaya zorlar ve uygun miktar-
daki malzeme kalip bosluguna iti-
lir. Bu, devrenin gercek kesme (ka-
yarak kesme hali) olayinin olugtu-
gu safhadir. «Kayarak kesme ola-
yi» terimi de buradan gelmistir.

UCUNCU SAFHA - KIRILMA (C)
GORUNUSU

Zimba basincinm devam etmesi,
kalip ve zimba kesici agizlarinda
malzeme kinlmasinin  baslamasina
sebep olur, Bunlar, en biylik ge-
rilim yidilmalarimin - meydana gel-
digi  nokialardir. Normal kesme
sartlan altinda, kinimalar birbirine
dogru vzanir ve bulusurlar. Bu du-
rum meydana geldidi zaman kiril-

meden istenilen miktar malzeme
ayrifmis olur. lerlemesine dévam
eden zimba, kalip deligine giren
ve kesilen malzemeyi (bu malze-
meye amaca gore is pargasl veya
artik parca adi wverilebilir) kalip
kesici agizlarindan asadiya hafifge
- iter. '
Kesme olayinin bu Ug safhasi,
kesme veya delme surefiyle elde
edilen pargalarmn karakteristik g&-
rinUglerini etkiler.

TIPiK GORUNUS KARAKTERISTIK-
LERI
Kesilen veya delinen malzeme-
nin gorlnUs karakteristikleri alet
ve kalip vapias igin 8nemli fak-
" torlerdendir. Bu  karakteristiklerin
gorse! olarak  kontrolu ve sinan-
masi, alet ve kalp yapicisina zim-
ba 'ile kalip arasinda uygun mik-
tarda bogluk olup olmadigir an-

ma tamamlanmis, orijinal.  malze- latir. Alet ve kalip yapicisi bdylece
‘ \ |
Kesme bosl‘ugu---t—— ;
| .
M I Zimba dis Ke nar kuvns:
ulzeme I"—'k_enurlurl N Y“ cap
‘ \ T T I ITT1I[Kesme selridi
- B R T ST WY
, \ 1. e o N irlma
X a kenar! Kiriima kenar:
(g A ACAT A e T RS 254 -
I 5 T\ Kirdma
[ il 71 . e
' 1 1Kesme seridi
—— ..__l' - — e

Kalip deligi

ls arcas) veya
parg

Sekil 1.5 En vygun kesme bogiugu

urtl

enar kavisi
yarst ¢apt

zimbanin kalip bosluguna - uygun
olarak alisip aligmadigini da bu in-
celeme sonunda sByliyebilir. s

parcalarinin - gérinis karakferisﬁk- .

leriyle kesme - bosluf.;u arasindaki
bagmt sekil 1.5 de gosterilmistir.

En uygun Kesme Boslugu. Sekil
1.5 de gdsterilen son bigimi veril-
memis kesilen is parcasl veya pul,
en uygun kesme sartlarr  altinda
vapimistir, Kenar kavisleri, kesme
olayinin  birinci safhasi - sirasinda
meydana gelen baslangic plastik
bigim dédismesinin sonucudur. Ol-
dukca parlamis bir gerit, kesme

olayinin ikinci safhasinda (batma-

nin) kesilmis kenar Uzerinde mey-
dana gelir. Kesme seritinin genis-
ligi yaklagik olarak malzeme kalin-
hginin 1/3 i kadardir. Kesme ofa-
vinin geriye kalan kismr ise kirl-
ma olup bu, kesme olayinin’ Ggln-
cU safhasin: teskil eder ‘

Kesme bosiugu, zimba kalip de-
ligine girdigi zaman beher taraf-
taki zimba ve kalip kesici aﬁlilars
arasindaki araliktr, Bu sebeple,
kesme boglugu daima bir taraftaki
bosluk ‘miktari " olarak dUgUnUImeli
ve ifade edilmelidir.

- Capak Kenar. Capak kehar kt-~.
rilmaya bitisiktir. Capak kenarr bu
sekilde adlandinimistir.  Cinkd,
onemli miktarda capak meydana
gelirse, bu kenarda olusacaktir.
Eger kesici adizlar bilenmis ve zim-
ba ile kalip arasindaki kesme bog-
luu dofiru ise, pratik olarak capa-
gin mevcut olmamas: gerekir. Ka-
hp caligirken elde edilen pargalar-
daki capadin derecesi. kalibin bile-
meye hazir olup olmadigim belir-

. fir,

Sekil 1.5 deki kesilen is parga-
sinin veya arhk parcanin ve deli-
gin karakteristiklerine bakimz. Ke

.....—}-,--Kesme boslugu

!

I'Z:

kenarlan

dis Kenar kavisi

1 yari ¢api

Malzeme —\ 1
N
\\\"\\ s

Tamamianmas
mis kinima
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Kenar kavisi
yari gapt

artik- parga

Sekil 1.6 Agsirt kesme boglugjy




silen parganin veya arhfin  capak
kenarfar daima zimbaya dogru yo-
neliktir. Zimbalanarak delinmis bir
deligin gapak kenan ise daima ka-
lip deligine dogru yonelikiir.

Asin Kesme Boslugu. Jekil 1.6,
asirnt kesme boslugunun sonucunu
gostermekiedir. Bir dnceki ornege
gore zimba ile kalm arasinda bi-
“rakilan genis arahk, malzemenin,
Zzimbanin baslangig basincina kars
kesmeden ziyade bigimlendirme
tarzinda _ reaksiyon gdstermesini
saglar. Kenar kavis var gapi blyUr
ve kesme seridi icinde dizgiln bir
sekilde uyusmaz. Kesme seridi ki-
¢iilir, bazan da kirlma ile kenar
kavisi yar capi arasindaki dedisim
simr gizgisi bozulur. Kirilma, kop-
madan ileri gelen ¢esitli  dedisik-
likler kesme seridi igine ve nadi-
ren de kenar kavisi igine yayilabi-
lir. Malzeme asir1 kesme boslugu-
.na itildigi ve kirnlma meydana- gel-
difi zaman, kirlan kenarlarda bi-

Kesme __u.

Bosiugu |
N |

Molzeme—\ i _

. Zsmba Dis
| Kenarlan

yik mikfarda capak mevcut olacak-
.

Bitmis is pargalar iginde bazan
tamamlanmamig catiaklarr  bulmak
‘mUmkUndur. Cinki gerec normal
olarak kesici adizlarda kintmaya
baslar, fakat asin boslukfan dolayt
normal kinima tamamlanamaz ve

" tam tesekkUl etmemis catlaklar

meydana gelir.

Yeterli Olmayan Kesme Boslugu.
Kesme boslugu biraz kiUclk oldu-
gu zaman, bu durum kesme seri-
dinin  daha bUyUk genislikte ve
diizensiz olusuyla taninabilir. Bu-
nunla beraber, eder oranhh bos-
luk miktari daha da kiicUltGlirse,
malzeme sekil 1.7 de gBsterildigi
gibi iki veya daha fazla kesme se-

ridi meydana getfirecek sekilde re- |

aksiyon gosterir. Bu, gercek duru-
mun oldukca ideallestirilmis bir
kavramichr fakat, malzemenin vye-
terli olmayan kesme bogluguna
gosterdigi = reaksiyvonu belirtmeye

I
I
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Yur_l capi
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Sekil 1.7 Yetersiz kesme boglufiu

hizmet edebilir. Zimba ile,‘kahp
kesici agizlar arasindaki astri agi-
dan dolayl, malzemenin . kirdlmaya
gdsterdigi direng artirilmighr. Ba-

sing birikimlerinin sonucu 8n kirl-

marin kesici adizlar yerine kesme
boslugunda baglamasina sebebivet
verebilir. Eger kirilmalar devam et-
mezse, bunlar birlesemezler, temiz

ve tam bir kirllma meydana getir- .

mezier. Sonug olarak, kismi bir ki-
rilma meydana gelir. Basing biriki-

mi daha sonra ikinci bir kirilmayta

sonuglanan ikinci bir kesme olayi-
nin meydana gelmesine sebebiyet
verir.

Eder kesme boslugu yetérli de-
gilse, is parcasinda itiraz edilebile-
cek derecede capaklar gdrUnebilir.
Agin kesme bosglugunun da capatia
sebep olabilecedi gbrisl, mantida

aykin goriniirse de gercekte dod-.
rudur. Agint bogluk durumunda; ¢a--

pak malzemenin. sirUklenmesinin
sonucudur, yeterli olmayan. bosliuk
durumunda ise, capada basing kuv-
vetleri sebep olmuslardir.

Zimba ve Kalhbin Yanhs Diizen-
lenmesi. Sekil 1.8 de gbsterilen
kesme karakterisiikleri zimbanin
kahp bostuguna gbre dogru ola-
rak dizenlenip dizenlenmedigini
gBsterir. Bu belirtilen husus alet ve
kalip yapicisi igin kalibini tezgéha
baglarken Snemlidir. Ayrnica bu,
kalibin kullanma siresi iginde alet
ve kalip yapicisinin yanhs dilzen-
leme problemierini bulup  dizelt-
mesini deé mimkin kilar.

Kesme Boslugunun Onemi. Uy-
gun kesme bosiugu kahbmn 6mrid

1
LASIn kesme
T boglugu Yelersiz kesme
1 os10gu
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Malzeme

Kalip deligl

Sekil 1.8 Zimba ve kalip deli§inin yaniip
diizenlenmesi

v

ve Urefilen 'parganin  kalitesi igin
gereklidir. Agin kesme boglugu,
itiraz edilebilecek is pargasi karak-
teristiklerine sebep. olur. Yeterli
olmayan' kesme boslugu ise, 2im-
bapin gerekli olanin Ustiinde bir
zorlanmaya maruz kalmasindan do-
lay1 kesici pa!r;alarda . .asinma ve
uygun olmayan gerilimler meyda-
na. getirir. '

istisnalar. Bununla beraber, yu-
varlak kesici eiei‘nanlar, kesme bos-
jugunun normalden daha az oldu-
gu durumlarda da bagariyla cak-
sabilirier. Bazi hallerde azaltilmis
kesme boslugu, kesilen ' pargalarin
cekilmeleri sonucu meydana. gelen
zararlar bertaraf etmek -igin kulla-
rilir.- Diger taraftan, is parcasinda
daha genis kesme seridi arzu edil-
digi vyerlerde de yine azalfilmis
kesme boslufu Kkullamir.

Ince zimbalarda ve kalip kesit-
lerinde, sik stk normalden biraz
fazla birakilmis  kesme boglugu
kullanilir. Bu durumda, daha az
zimba kuvveti gereklidir ve kesici
parcalardaki .gerilimier azalir. .




Kesme Boslugunun Kararlaghirid-
masi. Malzemenin fiziksel &zellikleri
ve kalnh@, kesme bosglugunur
mikiarini kararlagtiran fakttrlerdir,
Kahnhk kolayca Blcllebilir, fakat
kesme ile ilgili fiziksel d&zellikler
kolayca 8lgUlemezler, bu sebeple,
en uygun kesme boglugunun ¢o-
gunlukla gergek tecribe ile karar-
faghirtmasi gerekir. Kesme boglugu
miktarinin artiriimast nisbeten ko-
laydir, fakat azaltilmasi icin zimba
veya kalip gddesinin yeniden vya-
pilmasinin  gerekebilecedini  daima
hatirda tufunuz. Emin  olunmayan

durumda, alet ve kalip yapicisi az |
boslugu ile ise baglar ve .
fahmin

kesme
daha sonra derekli olant
eder. Alet ve kalip yapicisi, uygun
malzeme Uzerinden deneme yapar
ve gerekli ise. zimba veya kalp
boslugundan talas kaldirarak kes-
me bogludunu uygun  miktarda
arhrr, ‘ '

Kesme bog.!uéu beher taraftaki
malzeme kalmh@ yizdesi olarak

ifade edilmelidir. Yizdeler, malze- .

menin  fiziksel Bzelliklerine gdre
dedisiklik gbsteririer. Sekil 1-19 da,
cesitli malzemeler igin tavsiye edi-
len yUzde miktarlar gosterilmekte-
dir. Mika, fiber, pléstik v.b. gibi
" malzemeler igin genellikle metaller-
den daha az kesme bosluklarina
ihtiyag vardir. Kesme bosglugunu
gerekli kilan' bir difer sebep daha
vardir ve bu alet ve kalip yapicisi
tarafindah tam ‘olarak anlagiimali
ve incelenmelidir. Bu, sekil 1.9 da
gosterildigi gibi kesme boglugunun
is pargasimin  gergek boyutlarina
. olan etkisidir. '

10

" glleri,

iS PARCASI OLCULERI ILE ZIMBA
VE KALIP OLGULERI ARASINDAKI
BAGINT!

Kesilmis veya delinmis bir parca
8lcUldUgy  zaman, &Slgme islemi
kesme seridi Uzerinden yapilir. is
parcasinin veya artik parcalarin 8l-
kendilerinin elde edildigi
malzeme Uzerinde meydana gelen
bosglugun &lgUslnden daha biyik-

- tiir. Bunun sebebi, sekil 1.9’un in-

celenmesiyle acik olarak gorilir.
Kesilen parcalarin gercek kesme
islemleri kalip boslugunun  kesici
agizlan Uzerinde vapilir. Bu sebep-
le kalip deli@inin &lgUsl, is parga-
sinin veya artik parganin Blgulerini

Kesme boslugu
Biitiin cevrede esit

Zimba dlelisii

delinen deligin
Glgtisting
tayin eder

L/Kesm‘e seridi

apak

Ykenar}  germe seridi

| Kalp deligy

esilen is poarcasinmn
olcusunu tayin eder

x“

______ Zimba dis kerrdr)
Kalip deligl kenan

Sekil 1.9 Kesilen par¢a Elgii!eri_-ile zimba
ve kalip 8lgUsii arasindaki baginh

) olgulerlnl

tayin eder. Malzeme Uzerinde agi-
lan boglugun gercek kesme islemi
ise zimba zarafindan  yapilrmugtir.
Bu sebeple, zimba ile aglan bir
zimba bosglugunun diciisl, zimba ta-
rafindan tayin edilir. Alet.ve kalip
yapicisi  tarafindan bu  hususun
agik bir gekilde anlasiimasi gerek-
lidir. Yukanda belirtilen  hususun
bitinmesi, alet ve kalip yapictsinin
hangi kesici elemanmn is parcasi
BlgUslnde yapilmasi ve hangi ele-
manlara kesme boslugunun uygu-
lanmast gerekhgml 'resblf etmede
yardlm eder,

fs pargasinin veya artik parganin
dikkatlice kontrol ede-
rek, bu &fcllerin kendilerinin elde
edildikleri kalp deliginden biraz
daha blyUk olduklarim gériiriiz.
GUnkiU, kesme olayi kesilen parca-
lart kalip deligi icinde sikismaya
zorlar, Kesilen parcalar kalrp ‘deli-
Gini gectikten sonra basing serbest
birakilir ve bUnun.rsonucU olarak
da . parca az bir miktar genlesir.
Tersine olarak, zimbamn agmis ol-
dugu deligin diclleri zimba. &lgi-
lerinden biraz daha kiigliktlr. Zim-
ba, ayirma plékas tarafindan mal-
zemeden geri ¢ekildigi zaman, ag-
mis oldugu delikte hafif bir kapan-
ma olur. Birgok malzemeler bu se-
kilde reasksiyon -g&sterirler. Bu
sart icin tatminkdr bir uyusum ge-
nelikle zimbanin, agmas: istenilen
delikten 0,012 i3 0,025 mm daha

biylik olarak yapimasi ile bagar- -

labilir. Eger Uretilmesi istenilen isg
parcasi kesilen parca ise, kalip de-
ligi bu parca digllerinden 0,012 13

“

0,025 mm daha kij¢iik olarak yapi-
hr. '

* AGISAL BOSLUK

Agrsal bosluk, is pargasinin veya
artik parcanin kalip deliginden. ge-
gerken bunlarin dahili basinglarin
serbest birakabilmek icin kalip de-
ligi kenarlarina uygulanan meyil
veya koniktir (Sekil 1.10).

Agisal- Boslugun Onemi, {5 par-
casinin veya artik pargénln kalp
deliginden gectigi herhangi  bir
kesme veya delme -isleminde, ' ka- -
hp deliginin kenarlarina  bosluk
agisintn verilmesi gereklidir. Bogluk
acisinin dnemi  kiigimsenemez.
Eger kesilen is parcalarn veya. artik
parcalar kalip deliginden geger-
ken vyine bu pargalar - tarafindan
deligin  zorlanmasi sonucu olarak
meydana gelen basinci serbest bi-

" rakacak bir bogluk verilmezse, ser-

best kesme kaliplan basari ile ¢a-
lisamazlar. Basing hizla fegekk[jl et

tirilebilir; bu basinc serbest birak-

Katip givdes)

Kolip govdeg) N NN . fkesiei ylzeyi

Kesme sahdst . Agisal bogluk
’ “AC Gorinig

%
Kalip gisjvt.te‘si & AR

Gorunu sl

Sekil 1.10 Acisal hogluk

Kalip gtvdesi
kesici yiizeyi




mayt ihmal etmek, malzemenin

kalip deliginden gegerken isinma-
sina ve carpilmasina sebep olur ve
kalipta da tahribat en yUksek se-
viveye ulasir. Yeterli olmayan ag-
sal bosluk cok blUyUk basing biri-
kimine sebep olur, bunun sonucu
olarak da zmmba kinfir ve kalip
gbvdesi parcalanir. Hattd bazi hal-
lerde pres tezgdhi da is parcalar:-
nin veya artik -parcalarin kalip bos-
lugunda yidilmasmdan’ dolayr cid-
di sekilde zarar gdrir.

Agisal Boslugun Belirtilmesi, Ag-
sal boslugun sumulll bir agr mik-
tari olarak dedil, beher taraftaki
bosluk miktari olarak belirtilmesi
gerekir. Verilen bir kalpp boslugu

icin en uygun olan agisal bosluk:

degisiktir. Bu agisal bogluk iglene-
cek malzeme cinsine, Uretim ihti-
vaglarina (zorunluklarina) ve kalip
konstriksiyon metoduna baghdir.
Kesici elemaniarin  dayanimlart da
verilecek agisal” bosfugun miktar-
na etki eder. Genellikle yumusak
malzemeler sert malzemelerden da-
ha blUyik agisal boslugu gerekti-
rir. Ozelikle, alUminyumun kalip
boslugunda sikisma ve sarma egi-
limi varcir. Ayni cins malzemeler-
den kalin malzemeler, incelere na-
zaran daha fazla agisal boslugu
gerektirirler, ‘

Maksimum ve: Minimum  Agisal
Bosluk. Birkag istisna ile, herbir ta-
rafa verilen 2° ik -aq1  istenilen
maksimum bostuk agisi olarak di-
sUnOldr,  Minimum begluk  agisi
beher taraf icin pratik olarak 1/8°

veya edim her 25 mm icin 0,050

{
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mm dir. Bununla beraber minimum
agl sadece vyiksek kapasiteli wve
kalip deligi taglanmis olan kalipfar
igin  pratiktir. Genellikle kalipta,

~ kesilecek malzemeye ve Uretim ih-

tivaglarma bagdlh olarak 1/4° ila
3/4° arasinda dedisen bir ‘ bosluk
agisi vermek. iyi bir pratik olarak
kabu! edilir. ’

Agcisal Boslugun Verilme Metod-
lan. Sekil 1.10, agisal boslugun ka-
lip deligine uygularisimi  gBster-
mekfedir. «A» gbrinUsinde, kalip

deligi kesici afizlara bitisik bir kes- |

me sahasindan sonra agisal bosluk
verilerek vyapilmistir. Kesme saha-

sinin yUksekligi malzeme kahnhigi-

na esit olmali, fakat 1,6 mm den
de daha’ kiigiik olmamahidir. Kalmn-
g1 3 mm den daha az clan malze-
meler icin, kesme sahasma 3 mm

fik bir yUkseklik wverilmesi iyi -bir

pratik olarak kabul edilir. Kalip de-
lidinin bu kismr blylk bir itina lie

yaptlmalidir. Kesme sahasi, zimba

hareket dogrultusuna tam olarak

paralel ve diiz olmall veya &zellik-

le ege ile igtenmig kalip deliklerin-
de agdiz geniglemesini dnlemek igin
cok hafif bir agi bulunmahdir. Her
ne olursa olsun, adizlarin genisle-
mesine veya ters yonde koniklik-
lerin verilmesine misaade edilme-
melidir.

«By»  gOrinisl, agisal boglugun
kesici afizda bagladihni gdster-
mektedir. By metod, kesilen par-
cada depo edilen basincin mimkin

oldugu kadar erken serbest bira-

kilmast istenildigi zaman kullanlhr.

Agisal boslugu kesici agizda bagla- -

yan _kahplar, asindirici ni‘re_li‘k're
=Tan malzemelerin kesilmesinde ter-
Tk edilirler. Ornedin, silisyumlu ve
paslanmaz ¢elikler, eger koniklik
sl agizda baglamazsa, kalip de-
Tigi- agzinin_gok cabuk genisleme-
sine_sebe [ bir kural
olarak, yumusak malzemeler, &zel-
likle aliminyum, eder agisal bosluk
“Tesme agzinda baslarsa daha iyi

olarak kesilirler. Bu tir kaliplarda,
Kesilen parcalardaki basinglar he-
‘men serbest birakildigi icin  daha
kigik bir bosluk agismin kullanil-
masi gerekir. KUcUk bosluk acisi,
kesme sahasi yeferli oimadigindan
kalibin bilenmesi y&ninden de bir
denge saglar.

Ince malzemeler kesildigi zaman,
agisal bosluk Uretim kalite sartla-
rina uygun olarak en kicik deder-
de tutulmahidir. Béylece, kalip ke-
sici yUzeylerini bilemek igin yapi-
jan taglama islemleri sonucunda
kesme boslugunun artmast Bnle-
nir.

Acisal Bosluk ve Bileme. Bileme,

sekil 1.10 da gdsterilen kalip gbv-

desine ait kesici yUzeylerin taglan-
masiyla saglanir. «A» gdriniginde,
kahp deliginin dlclsl, kesici yi-
zeyden kesme sakasinin alt sinir-
na disinceye kadar = degdismeden
kalir. Daha sonraki bileme kalp
deliginin genislemesine sebep olur.
Agisal bosluk kalip  delifine «B»
gorinisinde oldugu gibi verilirse,
genisleme ilk bilemede baglar.

Bilemeye Bagh Olarak Kalip De- .

liginin Genislemesi, Bileme, bosluk
agisinin baslama noktasindan asa-

Jiya dUstigu zaman, kalip deligi-
nin &lcUstindeki artma miktar aci-

- sal boslugun derecesi ile dodrudan

dogruya orantilidir. Beher tarafts-
ki bu artma miktar| asagidaki gibi
hesaplanr. '

A =1gaB

Bu esitlikte :

A = Beher taraftaki  artma
miktar

B = Kesici ylzeylerden tagla-

narak alinan falag miktar:
o = Bosluk acgisi, derece

Bilemeden onceki kesme boslu-
guna, «A» sonucu ildve edilirse,
bilemeden sonraki yeni kesme bosg-
lugu elde edilir. EGer bilemeden
sonraki kahp deliginin tam 8lgUsU-
nin bilinmesi istenirse, bilenme-
den &nceki dlgliye 2 A ilave edilir.

Bu formiil a§a§rdaki gibi vazila-
bilir.

g o= —-

Bu sekilde belirtilen formUl, kahp
delifine uygulanacak agisal boslu-
dun  mikfannin segimine -‘yardim
eder. )

Ornek :

Misaade edilebilen maksimum
kesme boslugunun artma miktan
0,06 mm ve kalp yiUzinden tasla- .
narak alinacak mikiar (istenilen
kalp 8mrii) 6.00 mm dir. Bu sart-
larl. gerceklestirmek igin, alet ve
kalip yapicisinin kahp deligini ya-
parken kagc derecelik bir ~agisal
bosluk kullanmasi gerekir? Verilen
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degerleri formilde yerlerine ko-

: 0,06

yarsak, tge = — = 0,01
I

butunur. Trigonometrik fonksiyon-
larin tabit degerlerini  veren cet-
velden, 0,01 sayisinin tg 34" lle

tg 35 arasinda bulundugunu go- |
ririiz. Béylece, verilen sartlar ger-

ceklestiren agi 34’ ile 35" araginda-
dir. Bununla beraber, bulunan bos-
iuk agst igin, tam degerinin yeri-
ne en yakin kUgUk itibari deger
-~ kullanthr, Srmedimizde bu ~ deger
30" dir, Bu iglem iki sebeple yapi-
hr : (a) [tibari deferle g¢ahsmak
daha kullanighdir; (b} biraz kiclk
acinin kullanilmas, kahp &mrd ile
kesme boslugu arasindaki oranda
bir emniyet pay: verir. Hesaplama

‘sonunda bulunan 1/2° lik ag ve- -

rilen. sartlar  altinda, eger agisal
bosluk sekil 1.10 B de g&ruldigu
gibi baslarsa, kullanilacak maksi-
mum bosluk  agisidir. EGer  kahip
deliginin 3 mm lik bir kesme saha-
si var ise (sekil 1,10 A'ya bakmiz),

-maksimum bosfuk agts1 1° olabilir. .

Kalip &émriini, kesme boslugunu
ve agisal bogluﬁu oranttli  olarak
hesap etmek igin, sekil 1.11 de
gosterilen gizelgeyi kullammz. Ci-
zelge, 0,2540 mm lik arhiglarla di-
zenlenmistir. 0,2540 mm lik arhs,
kahp kesicj ylizeylerinden  beher
. bilemede kaldinlabilecek ortalama
talag miktar ofarak dUsiinilir, _

Agisal Boglugun Ozeti. is parca-
larinin veya artik parcalarin kalip
deliinden . gectidi herhangi  bir
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Dip deligi

kalipta, agisal bosluk son derece

" 8nemlidir. Kesme boslugu gibi, agi- -

sal bosluk ‘da beher taraf igin &l
cilir. Malzeme kalinlig 1,50 mm
den asadi oldugu zaman, ivi kali-
teli kalip igleri igin beher farafta
1/4° ik bosluk agisi tavsiye edilir.
Kalip deliginin  bitUn  ylzeyler
dizgin bir sekilde iglenmelidir.
Kiglk dereceli agisal bogluk kul-
lamldi@ zaman, kahp deligi ylzey-
lerinin de ayni derecede dijzgin

ve ince olarak islenmesi gerekir,

Kural olarak, ince kesitli kahplar
da efer normalden biraz fazla agi-

sal bosluk kullanilmigsa bunlar ki-

nlmaya daha az misaittirler. i

pargalarindan veya artk - pargalar-
dan daha az basing ‘gelecedinden, .

kigUk veya ince zimbalar da ayri-
ca kalip bosluklanndaki hafifce
arhrilmis agisal bosluktan faydala-

nirlar.

Kalip tecribe . edilirken,  birkag

parca kesildikten sonra kailol dur-
durmak iyi bir usUldUr. Kalip deli-
ginde . kalan kesilmis parcalartn,
herhangi bir dokunma veya engel
olmadi@indan emin olmak icin ka-
dogrultusunda  hafifce
vurulmas) gérekir. Ayrica, kalip
bakim igin  (&rnedin bileme igin)

atelyeye getirildifi zaman, gene bu

islemin uygulanmasi gerekir. Bu
durumda, bakim isi° baglamadan
8nce is pargalarinin veya arhk par-

calarin hafifce vurularak tamamen’

disari cikariimasi gerekir, Kesilen

pargalari disari gikarmak, igin, bun-- '

larin alnina verlestiriimis olan yu-
musak gerecten yaptimig  uygun

o Bosluk agisi, derece ) A<=B 1o
A Koniklik baglama noktasinin altindaki taglama miktari ‘ A
. — = fgg
B Beher taraftaki kesme boglugunun artty miktar, mm B
B Besluk acisi . B Bogluk agtsi
mm o ogeqgl 0o 30'\ 10 g mmeoogeqs | 0° 30 1° 2°
TE;EB 0.001\; . 0.00Zi 0.0043; 0.0086| 6.6040°| 0.0290] 0.0574 _31'156 0.2303
05080, 0.0018' 0.0043 0.0088! 0.0175 65880 | 0.0300| 0.0598 0.1198| 0.2392
0.7620 0.0028; 0.0066; 0.0132] 0.02671 7.4120 | 0.0310| 0.0619} 0.1241| 0.2481
: !

1.0160 0.0043! 0.00BS! 0.0178, 0.0352 '2".3660l 0.0320 | 0.0643] 01285 0.257C
12700, 0.0056! 0.0111] 0.0224] 0.0441 7.6200@ 0.0333 | 0.0665: 0.1328| 0.2662
1.52400 0.0066] 0.0132] 0.0264 0.0530( 7.8740 | 0.0343| 0.0685 9.1371 0.2748
1.7780 0.00761 0.Q155 0.0306; 0.0620 8.12?0 g.03521 0.0708] 0.1417 I0.2836
2.0320 0.0086L 0.0175 0.0356] 0.0708| 8.3820 | 0.0365! 0.0728 {5.1460 .0.2926
2.2860 0.0699; 0.01-98 0.0398| 0.0797| 8.6360 ! (.0376 -(5.0752 0.1506| 0.3014

, 2.5400 0.0110: 9.0220 0.0444, 0.0BB3] 8.8900 | '0.0389 | 0.0775 . 11552 | 0.3103
2.7940 0.01ZEi 0.0242 0.04851 0.0073) 9.1440 | 0.0398: 0.0795| 0.1595| 0.3192
3.0480 0.0132: 0.0264? 0.05302 0.1062] 9.3980 ! 0.0409; 0.0817] 0.1638} 0.3281
3.3020‘ 0.01422 0.0285: 0.0576! 0.1151| 9.6520 ) 0.0419 0.0830| 0.1684] 0.3370
3.5560i 0.0152i 0.0305] 0.0620' 0.1236] 9.9060 0.0428{ 0.0864 | 0.1727| 0.34539
3.8100! 0.‘(‘]165E 0,0335 0.0665| 0.1328] 10.1600 | 0.0441 E 0.0886| 0.17731 0.3548
£.0640| 0.0175! 0.0354| 0.0708| 0.,1417} 10.4140 | 0.0452| 0.0906 0.1806| 0.3635
4.3180| 0.01B5] 0.0375 0.0754] 0.1506] 10.6680 | 0.0462| 0.0930 0.1862; 0.3724
4.5720| 0.0198] 0.038% 0.0797% 01595 10.9220 | 0.0474| 0.0952 0:1905‘ 0.3813
4.8260| 0.0208,. 0.0422| 0.0833] 0.1684| 11.1760 { 0.0485( 0.0975 0.19.4? 0.3902y .
5.0800 0.0220: 0.0445| 0.0889 0.17;73 11.4300 { 0.0498! 0.0998| 0.1994 0.3990
53340 0.0231; 0.0467| 0.0931 ' 0.1895 11.6840 | 0.0508 0.1019| 0.2037 0.4080
5,5880] 0.02441 0.0490| 0.0978| 0.1947 11.9380" 00518 0.1041 0.2079 0.4168
584200 00254 0.0510f 0.1021] 0.2037) 1271920 ; 0.0530| 0.1061; 0.2125 0.4257
6.0960 0.0266 0.0533) 0.1066 A0.2125. 12,4460 | 0.0542] 0.1084 0:2169| 0.4346
6.3500] 0.0279| 0.0553 0.1_112- 0.2214} 12,7000+ 0.0553| 0.1108| 0.2214| 0.4435

Sekil 1.11 Kahip delifinin bitemeye baiil olarak arimasi i5




kesitteki bir ¢ubufun  Uzerinden
hafif agirlikiaki bir pring tokmak-
la vurunuz. Bir seri hafif vuruglar-
la. kalip deligi kesilmis parcalardan
temizienmelidir.

DIKKAT : Bu kontrol iglemini ya-
parken sertlestiriimis qubuk veya
cekic kullanmaymiz.

Kahp Althg Deligi. Is parcalars
veya artiklar kahip deligini gegtik-
ten sonra, kahp alfhginn  delik
bosluguna digerler. Bu delikler
vapthirken iyi bir kalipc yargisina
ihtiyag vardir. Asadidaki sartlarin
gergeklesmesi gerekir :

a) Kesilen pargalar herhangi bir
engelle karsilagmadan serbest-
¢e diusmelidir,

b) Kalp alihgi delik bogiugunun
bicimi miUmkin oldugu kadar
basit olmalidir,

c) Delik, kalp althgim gerektigin-
den fazla zayiflatmamahdir,

d) Kalip althd deliginin bigimi, ka-
ip gdvdesine yetferi kadar des-
tek temin edecek sekilde olma-
hdrr.

Cesitli kalip althg) delik bogluk-
Iap, sekil 1.12 il& 1.15 de gosie-
rilmigtir,

Kanstk Kalip Delikleri kgin Yu-
varlak Kahp Alhd: Deliklert, Tabif
olarak en basit tip kalip althd) bog-
luju, vyuvarlak deliktir. Bu husus
bircok hallerde . il 1.12 de gds-

terildigi gibi UstUnllk saglar. Yu-

varlak delik kullanildii  zaman,
delik kalp althginin tabanina doy-
ru konklestiriimelidir.  Deligin en
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kiigik capl, kalip althginin Ust kis-
minda, kalip gdvresine temas eden
yizeyde olmasi gerekir.

Kalip althgi deliginin dstteki cap
(en kiglik cap), kahp gdvdesi de-
liginin en biylk ¢apindan daha
buylk olrmalidir. Kalip althgi delik
bostugu, kahp - gbvdesine maksi-
mum destedi sadlamak igin  kahp
govdesi delifine wuygun olarak
yerlestiriimelidir. Kesilmis parga-
larin ‘serbest gegislerine engel cla-
cak herseyden sakindmalidir, K-
ciik artk parcalar ve is parcalar
icin karigtk kalip delikierinin kargi-
sinda yuvarlak kalip althgi delidi
kutlanmak iyi bir pratiktir. Bunun-
la beraber, bu  metodun

caplt kalhp althg: delikleri, kalip
althgmin zayflamasina sebep olur-
lar ve gbvdeye yeterli destedi sagd-
layamazlar.

Zayif Kaliplarm Desteklenmesi.
Kalip althg: tarafindan desteklen-

Kalip _yuksugu
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Kalp deliklennm tist goriniisleri
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Sekil 1.12 K&sllmi§ ig pargas: veya arhk

pargalar igin yuvarlak dellkli kalip aliligi

biiyik .
" caph kalp delikleri igin en pratik
. metot  olmadilit kolayca anlasilir.
Kalip boyutlarina nisbetle, biylk

meye ihtiyac olan kalip deligine
ait bir drnek sekil 1.13 de gosteril-
mistir. Bu kalip deliginin- igine nis-
beten uzun ve dar bir dil ‘girmek-
tedir. Kahp althg profili, kalip de-
ligini desteklemek igin, bu delik
icinde ¢aligacak . parganin bicimiyle
uyusacak bir sekilde yapilmighr.
Eger dil seklindeki parga kalip Ol-
chleririe gbré -nispeten darsa, -ka-
lip deligini maksimum olarak des-
teklemek icin delidin dar olan ki-
simlanna daha az kagikhk wverilir,

Diz ve Konik Kahp Althg: De-
likleri. Kahp altligt delik boslugu-
nun dijz veya konik yapilmasina
karar vermek zordur {sekil 1.14 ve
1.15%¢ bakiniz). Konik delikler hig
stiphesiz emniyetlidir.. Bununla be-
raber kalp althg: genis ve kaln ol-
dugu zaman diz delikleri yapmak
bircok hallerde kolaydir.

Genis pargalar daha az probleme
sebep olurlar. Genig pargalar, delik
boglugunun yan cdarlarnin  diz
olarak vyapilmasina imkan verir.
Genisligi 25 mm den az olan kiiglk

Kullp givdes]
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\Ku!:p althiimn
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Sekil 1.13 Kalip delidi gevresini desfekle-
mak  igin kalip althiumn delik bicimi

Kalip gdvdeasi
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Kalhip atthd
delik bosluiﬁu

Sekil 1.14 ig bérga.sl veya arhk pargalar
igin dilx adarle kalp althi delik boslugu

parcalarin, kalp althgr delik bos-
tuklarimin konik yapilmasi gerekir.
Bu prensip hem vyuvarlak hemde
karnistk sekiller icin do@rudur., Eger
kahip eksantrik preste kullanilacak-
sa, kahp althgi deliklerinin  keza

-konik yaptlmasi gerekir,

Koniklik Miktarn. Kalip althg de-
liklerinin  cidarlarindaki  koniklik
miktan kritik degildir. Bircok hal-
lerde #1/2° 'iia 2° lik bir agt fat-
minkar sonug verir. Koniklik, kahp
althigr Ust ylzeyinden baslamali ve
asadiya dofru uvzanmalidir. Kalp
althgl deliginin bUtln. cevresindeki
agr miktarinin ayni olmasina ihti-
yag yoktur. Bir miktar koniklik bu-
Jundugu middetge kesilen parga-
lar agafiya disecektir, ¢lnki ko-
niklik . kalip althgi deliginin asag-
da bilylimesine sebep olur.

Kagikhk Miktan. Kalip-althg de-
liginin Ust kenari, kalip deliginin
alt kenarindan bir miktar kagiril-
mistir (Sekil 1.14 ve 1.15). Kagik-
ik mikfarr kritik olmayip, 0,4 mm
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ile 3 mm arasinda dedisir ve bazi
hallerde daha fazla da olabilir. Ge-
nellikle diz delikler konik delik-
lerden daha fazla kagirilir.

Keskin Koéseler Icin Fazla Bosluk.
is pargalarindski veya artik parga-
lardaki - keskin koseler kalip al‘_r‘hgl
deliginin yan cidarlarini kazryabilir-
ler, bu sebeple keskin kogeler i¢in
fazla bosluk verilmesi ivi bir fikir-
dir. Keskin kdseler igin sekil 1.14
ve 1.15 de Ust gbrinislerinde ve-
rileny fazla bogluga dikkat ediniz.
Bu drneklerde, fazla bosluk delik
kselerinin  delinmesi  ile- temin
edilmis olup kestlen pargalann
keskin koseleri kahp tabani deligi
yvant cidarlar ile temas edemez.
Ayrica, bu delikler testere lamasi-
rin girmesine misaade etmek su-
retiyle kalip delidinin kolay bir se-
kilde oyulmasina imké&n wverirler.

‘Kahp Althg Deliginin Gzefi. Ge-
neltik]e kalip alﬂlél delik boslugu

"~ Konlk kalip ultlr@t dellk bostugu
{ Tabanda daha genis }

Kalip aithi

'-'\—— -——.- jupE— -

)

7
Kalp delidinin i
st gbriniigl |
{

3

P Moy

g e it iy,

Kalp alth
delik nnslugu

Sekil 1.15 Keslimiy is pargasn veya arhk
pargalar igin konillestirilmis kalip althin
detik bosludu

yapiltr. Kiciik pargalarin, yuvarlak
veya karigik sekilii kalp althdl de-
liklerinin konik olmas: gerekir.

Kaiip althg delik boslugunun, bu
bogluga karsi gelen kalip deligin-
den dahs bUylk olmasi gerekir.
{Sekil 1.14 ve 1.15 deki kagklik-
lara bakiniz). Bununla beraber bu
kacikhk miktar kalip althginin des-
tege ihtivac oldugu zaman mini-
mum seviyede tutulabilir.  Kenik
kalip althgr deliklerinde, cidarlar-
daki -ag1, kahp godvdesindeki agisal
boslukla ayni ydndedir - kalip gdv-
desi deligi tabanda daha biyUk-
tidr. Kesilip disen is pargalari veya
arfik pargalar ilerlerken bu iferle-
meye engel olabilecek pirizleri
onlemek igin kalip = althgr  delik

boslugu yan cidarlan yeteri kadar

dibzgin olmahdir.

Kalipgt kahbint denerken, kesi- -

len bitlin parcalarin serbestce dis-
tUklerinden emin olmaldir. Her-
hangi bir kesme ve delme kalibs
pres tezgdhina Uretim igin yerles-
tiriidigi zaman, ayni konirol islemi
hemen vapilmaldir. Eger kesilen
parcalar serbestce dismUyorsa, bu

-durum dizeliilinceye kadar Uretim

durdurulmahdir. Basarii bir sekil-
de galismakta olan kaliplarda, ke-
silen pargalarn  herhangi bir en-

"gelle karsitasmadan serbestce dis-

tiglnden emin olmak Igin zaman
zaman gozetlenmelidir,

KESME KUVVETI

Kesme veya delme kaliplarinin
gahs.masmda, zimba veya zimbala-
rin malzeme i¢ine itilmesi  gerekir.

Bu hareket daha dnce fanimlanmig-
t1 («Kesme ve Delme Kalibinin' Ca-
ligmasi» na bakiniz). Zimbayr mal-
zeme icine itmek i¢in gerekli olan
kuvvet bu zimbanin  kesme kuv-
vetidir. Eger kahpta ayni anda ha-
reket eden birden Tazla zimba var-
sa, bu kahbin kesme kuvveti, her
zimbayl malzeme igine . itmek igin
gerekli olan kuvvetlerin  toplami-
dir.

Kesme Kuvvetinin Onemi. Her-
hangi bir kesme kahbi igin, iste-
nen kesme kuvveti, isin gerektir-
digi uygun tonajda bir pres tez-
gaht segmede ana faktdr olarak
kullanilir, Bu sebepden dolayi, ka-
lip yapimadan &nce kesme kuv-
vetinin kararlaghnlmasi, kaltpginin
kesme kuvvetlerini anlamasi ve
hesaplayabilmesi gerekir.

Maizemelerin Kesilme Gerilimi.
Kesici bir zimba malzeme icerisine
itildigi zaman kesme olayl meyda-
na gelir. Malzemelerin  kesilmeye
karsi gdsterdikleri direncler zimba
kuvveti tarafindan “bertaraf edilir.
Bu sebepten dolayi, kesme kuvve-
tini hesaplayabilmek icin malzeme-

lerin kesilme gerilimlerinin bilin- -

mesi gerekir. Bir malzemenin kesil-
me gerilimi aynt malzemenin 1
cm? sini koparmak icin {direkt kes-

me olayinda) gerekli olan kuv-

vettir, Sekil 1.16 da ¢esitli malze-
meler ‘igin ortalama  kesilme ve
cekilme gerilimleri  ton/cm? cin-

sinden verilmistir. Cizelgedeki de-
gerler, pres tonajiyla ilgili olmala-
ri bakimindan ton cinsinden belir-
tilmistir. Bu ¢izelge kalip yapicis:-

hin hesaplama islemini ‘k'olaylagh-
fir. '

Kesme Kuvvetihin Hesaplanmasi.
Direkt kesmede (kesme, delme v.
b.) gerekli olan kuvvet, malze-
menin kesilme gerilimi ile kesilen
ylUzeyin carpimicdir. Kesilen yizey,
malzemenin kalinhdryla kesme bo-
yunun - carpimidir. Direkt kesme
kuvveti asadida’ belirtilen formulle
hesaplanir. .

C=1LTS ton

Bu formilde

C = Kesme kuvveti, ton

L = Kesic adiz uvzunlugu, cm

T = Malzeme kalinhigl, cm

'S = Malzemenin kesilme geri-

rilimi, ton/cm?

6rnék :
Kalinligi 1,3 mm ve gevresi 760

mm olan bir is parcasini yumusak

celikten kesip g¢ikarmak igin neka-
dar kesme kuvvetine ihtiyag var-
dir? Sekil 1.16 da yumusak ¢elik
icin kesilme gerilimi 3,8 ton/cm?
olarak verilmistir. De@erleri for-
milde verlerine kovarsak,

C = 76x013 x 38 = 37,54 ton
olarak ‘bulunur.

Yuvarlak Parcalar igin Kesme Kuv-
vehi. Her bigim i¢in gerekli olan kes-
me kuvveti C ='L T S formili ile
hesaplarur. Bu durumda  kesilen
pargarun veya deligin kesici adiz
vzunivgu L = x D dir. Bu esitlik-
te «D» délik veya kesilen parganin

gapidir. Bu sebepten, yuvarlak is

parcalar igin kesme kuvveti for-
mUll asadida gosterildigi gibi be-

lirtiir.

C==zDTS




MALZEMELERIN ORTALAMA KOPMA DAYANIMLARI TON/CM:

Kesme Cekme
Malzeme Gerilimi | Gerilirni
Aluminyum 25-D 299 minimum aluminyum, normallegtirilmis 0,74 1
28-1/2 H %99 minumum aluminyum, yar sert 0,8 1,2
25-H » »  sert 1 1,85
245-D %4,5 cu, %0,6 Mn, %1 5 Mg. Norma!le;inrt!m|§ 1.4 2,1
245-T » » » Tavianmig 3.2 5,25
525-D %2,5 Mg, %025 C, Normallegtirilmis 1,4 2,25
528-1/2 H » » * yari sert 1,63 2,86
525:H » » , Sert 1,85 32
Asbest levha 0,31 —
Piring, Figek, %70 Cu, %30 Zn, yumugak 25 3,65
Serit rule veya levha, %65 Cu, %35 Zn. Yumusak 2.5 3,56
Yari sert 34 5
Sert 3,8 6
Yaylanan 4,4 7.35
Bronz, fosforlu, A simifi, normallegtirilmig 3.1 4,25
Yay serfliginde 5 8
Baksr, yumugak lT,BS 2,5
Sert 2,86 4,25
Fiber, sert 1,85 —
Altin, 14 ayar, yumusak 325 4,5
Deri, kromliu 0,54 0,78
Ham | 1 _
Nikel (Alman) Giimis, %18 Ni, %65 Cu, %17 Zn, Yumugak 2,7 4.5
Kagd, igi bog kesici 0,93 —_
Giimis, hakiki, yumugak 21 2,85
Gelik, Yumusak 3B 4,6
Kazan plakas 4,25 54
Silisyumlu 4,6 5,5
Paslanmaz, 18-8 normallestiriimis 5,8 7.35
Bigak igin, tam sert 1 —
Catal ve kagsk igin, dbritebir sert 5 _
Derin gekme igin yumusak 3,25 4,1
1/4 sent 35 46
172 sert 38 5.6
Sert 4,7 7.1
Sofuk gekilmig, : karbon mikfari 0,08-0,13 325 | 4.35
» » » ® 0,18-0,23 4 53
» » > » 0,28-0,34 49 6,1
» » » » 0,48-0,55 6,3 8,5
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Sekil 1.16 Malzemelerin gerilimleri

ki veya Daha Fazla Zimba Bu-
lunan Kaliplarda Kesme Kuvveti.
Eger bir kahp aynr anda calisan
birden fazla zimbaya sahipse, bu
kalibin  kesme  kuwveti,
2imba igin gerekli olan kesme kuv-
vetlerinin " toplamidir. Toplam kes-
me kuvveti, herbir zimba icin gerekli
olan kesme kuvvetlerinin hesapla-
narak bunlarin
lunmasiyla elde edilir.

basit usul de 6&nce

toplamlarinin bu-

bUtin kesici

“adizlar vzunlugunu bulmak ve bu
dederi kesme kuvveti

formiiinde
«L» deferi yerine koymakhr.

Kesme Kuvvetiyle Kesme Olay:

Arasindaki Bagint. Daha Once be-

re~=-==%
I )

“lirtildigi gibi, kesme

her bir
Diger bir .

_aniden serbest birakilir.

degistirme

- Azami_yik -
Pigstik bicim ,/_\

% FPlastik bicim — ‘

degistirme dermlt I

' olayinda Ug
kritik safha vardir : Plastik bicim
degistirme, batma ve kinlma. Bu
safhalar sekil 1.17 de gosterildigi
gibi kesme. kuvvetiyle ilgilidir. Bu
sekil, bir kesme veya delme zim-
basinin malzeme igine itildigi za-
man, kesme kuvvetinin tipik bir
yUk efrisini temsil- etmektedir.
-Zimba, malzeme ile temasa gel-
didi zaman direng baslar. Yik plas-
tik bicim degistirme safhasinda sij-
rafle artar ve batma olusurken de
artmaya devam eder. Kirilma mey-
dana geldigi zaman birikmis yik’
Eger zim-
ba ile kalip arasinda uygun kesme
boslugu varsa, kesme kuvveti mal-
zemenin kesilme gerilimine esit ol-

Kinlma {kop m.n_).,|
Batma '

NN

Batma

FEEZENNN!

'Kmlmq

Sekil 1.17 Kesme kuvvetinin kesms olay: ile olan bagdinhsi
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dugu zaran kirillma meydana gele-
cektir.

Daha sonra edri, alt ¢izgi yakini-
na dogru algalir. YUk egrisinin son
kismi, zimba malzeme igerisinde
ilerledigi zaman meydana gelen
sUrtlinme - direncini gbdsterir, Bu di-
reng, kesilmis parcalarin kalip deli-

ginden daha agadilara itilirken mey-

dana gelen direnci de igine alir.
Ytk edrisi yatay cizgi  sevivesine
tamamen gelmez, fakat kesme dev-
resinin  altina ulagthincaya kadar
tedrici bir sekilde. algalmaya devam
eder. Tedrici bir yik azalmasi olur,
¢UnkyU kalip deligindeki agisal bos-
luk etkisini gdsterdigi zaman kesi-
len pargalar daha serbestce hareket
ederler. ;

KESME VE DELME ISLEMINDE
AYIRMA KUVVETI

Gerekli ayirma kuvveti igin ol-
dukga hassas bir hesaplama yapila-
bilir. Bununla beraber, genel kural-
lar vermek genellikle pratik degil-
dir. Bircok degistk faktérler bu kuv-

vell etkilemektedir. Belli bir is igin’

hassas bir hesaplama, oldukca 'uz-
manlasmig bir calismay: gerektirir.
Bu islem sadece o is igin gegerlidir.

Ayirma Kuvvetine Etki Eden Onemli
Faktorler

1. Malzeme. Yiksek sUrtlnme de-
deri ve yaptisma egilimi olan
malzemeleri zimbadan  siyirip
ayirmak daha zordur.

2. Kesici Agizlarin Durumu. Kesici
adizlar keskin oldugu zaman,

22

daha az ayirma kuvetine ihii-
ya¢ duyulur,

3. Yan adar Yiizeylerinin Durumu,

Yan yizeyleri diizgin  olarak
islenmis zimbalar dizgin ola-
rak iglenmemis olanlara: gbre
daha kolayca malzemeden ay-
rilirlar.

4, Zimbalar Arasindaki Uzaklik.
" Biribirine yakin olan zimbalar)
malzemeden ayirmak ‘icin daha
cok gayret serfedilir,

5. Ayirilacak Ma‘lzeme Yizeyi. Se-
kil 1.18, biri digerinden daha
blylk olan iki pargayi. goster-

mektedir. Malzemenin cinsi ve
kalnhi@ beflidir, Her iki parga-
da da delinerek bosaltilan kis-
min  Bl¢lleri aymidir. Tabitki
kesme’ kuvveti her ikisi igin “de
ayrudir. Bununia beraber, bi-
yUk olan par¢a daha ¢ok ayir-
ma gayretini gerektirir, Zimba-
nin gevresindeki blylUk malze-
me yizeyi daha kuvvetlidir ve
malzemenin zimbayt daha siki
bir gekiide sarmasina sebep
olur.
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Sekil 1.18 Delik  dlglsii ve aynlacak
" malzeme alam farki

o BEHER TARAF ICIN )
KESME BOSLUGU o
(MALZEME KALINUGI YlzpEsl)
Karigik - '
Malzeme l$ekif o : . ._‘ Yuvarlak
Aluminyum "~
e —

Yumusak, Kalink 1,2 mm den az % 3 . % 2
Yumusak, Kalinlik 1,2'-rnv.m den fazla o %5 -. . ' % 3
Sert % 5-% a': %.4-% 6

| Piring ve Bakir o
Yumusgak %3 . %2
Yari sert . ' %'l4 S " ‘% 3
Sert '_‘%5;%6_ '} %4,

Gelik '
ﬁﬁ;ﬁk‘ k‘a;ﬂbonlu, ypmugé‘k ‘ o, ‘3 1 9 2
v | BTN
Sert ‘ %5 . :' ' .%-‘3""
Sitisyumlu, gefik K S % 4-% 5 a3
Paslanmaz__ge!i-k . A‘ 9l4, 5-% 8 : % 4-% &

Sokil 1.19 Kesme bogluv

Bu faktbrler, gerekli ayirma kuv-
vetini hassas olarak hesaplama-
min nicin zor oldudunu  gdsteren
bazi sebeplerdir.

-Ayirma Kovveti Formili. Yetkili
metal fabrikalar, gerekli ayirc
kuvvetin, kesme kuvvetinin yiizde

5ild 20 si arasinda degistidini ra-
por etmektedirler. Ayirma kuvve-
tini ‘tahmin etmek  igin, . -agagidaki
formiil  tavsiye edilmigtir. ’
LTS
K = —— ton
5
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Bu formiide : _

K = Ayirma kuvveti, ton

L = Kesici adiz vzuniugu, cm
= Malzeme kalinhg, cm

-
[

mi, ton/cm® (sekil 1.16
daki tablodan} :

Bu formil kesme veya delme ig
lemi icin gerekli olan kesme kuvve-
tinin % 20 si ile sonucglanr.

Eder kalibin.birden fazla zimba-
s1 varsa, bu kalibin aynrma kuvveti,
beher zimba igin gerekli olan ayir-
ma kuvvetlerinin toplamidir. Bu
husus zZimbalarin aym anda wveya
dedigik aralklarla kesme islemini
yapmas! halinde -de dogrudur.

Ayirma Kuvveti ve Kalip Yapicisi.

Artik malzeme seridinin zayif oldu-
gu basit kesme kaliplarinda kesme
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= Malzemenin kesilme gerili-

yidksek ayirma

kuvvetinin % 20 s‘ir\aden daha az bir

ayrma kuvvetinin yeterli olacag
bellidir. Kalip- yapicisi  zamanla bu
husustaki karar verme yetenedini
gelistirir. Kalipgl, ayirma pladkasinin
nekadar dayanlkll olmas) gerektigi-
ne, yayh aymicl kullanilmas halin-
de nekadar yay basincina ihtiyag ol-
duguna oldukca sihhatli bir sekilde
karar verebilir. Bu, kalipgmin sahip
oldugu becerilerden biridir. lyi bir
sanatkdr -bu gibi hallerde faydala-
nabilecedi glvenilir bir mekaniksel
oranti methumu gelistirir.

Yetersiz Ayirma. Gerekli . ayrma

_kuvetinin dislk tahmin edilmesi-
nin  sonuglart ¢ok ciddi  olabilir. -

SUphe hasit oldugu zaman,. kalip-
ginin emniyetli  hareket etmesi ve
disUk ayirma kuvveti yerine daha
kuvvetini kutlan-
mas! gerekir.

oty
G

gl

SERBEST KESME KALIBl (ORNEK)

Sekil 2.1, gdsterilen malzemeden
belli is pargalarini Uretmek igin ya-
pilmig bir kalibin montaj resmidir.
Bu kalip sadece kesme islemi ya-
par. Ts parcasindaki “delikler daha
sonraki bir delme kalib tarafindan
actr.

Sekil 2.1 de, kalbin her parcasi
detay numaras! 've ismiyle belirtil-
mistir. Gerekli olan parga sayilar
da ayrica gosterilmistir. G&mme
bash vidalar G.B.V. kisaltilmis sem-
boliiyle gdsterilmisgtir.

N

14

0"
17
2

i
]

A and

aflzeme genisligi

:

BASIT KESME VE
DELME KALIPLARI

Kalibin Qalismasi, Sekil 1.1 deki
terimlere balkiniz. 68 mm genigli-
gdindeki malzeme seridi kullaniimisg
2lup, malzeme seridi saddan . sole
dogru malzeme &n ucu dayama
ile tfemas edinceye kadar sUril-

" mistir. Pres pedaliiin bastirilmas)

itk parcamin kesilmesiyle sonugla-
nir. Kesme isleminden sonra, arhk
parca kopriUsi dayama Ozerinden
asinlir. Kdprii dayamayi geger geg-
mez, malzeme seridi kalip yUzeyi-
ne geri dusUrlUr. Simdi dayama
basi bir 8nceki iglemle kesilerek
agtimis olan delifin icindedir, Mol-

Fim ]
G.B.V, {
Malzemns degh
G.BY. oy
Pim
-b-ﬂill 5'?93:'
Pim__
Doyamao
Zimba

Ayirma plakasi
Aro parcast
Kdlip gbvdesi
Kdlip aitligs |

Ag

i3

1°_-

b o Bl I B B S Y ol (°3 5 163

F|ine|w] oo fal o)
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i
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Sekil 2.1 Serbest kesme kalin
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zeme geridi, kesilerek acimis olan
deligin kenart dayama ile femas
edinceye kadar ilerletitir. Bu islem,
malzeme seridi tamamen  kullan
lincaya kadar her pres kursunda
tekrar edilir.

Sabit Dayama. Efer sabit dayama
olarak diz (bassiz) pim kullanil-
migsa, kalp gtvdesinin zayiflama-
sinl 8nlemek icin bu dayama pimi-
nin kesici agizdan belirli bir emni-
vet uzakli@ina. yerlestiriimesi ge-
reklidir. Bunun sonucu olarak ar-
tik malzeme seridi képrisl, gerek-
tiginden daha genis olacakhr, Bu-
rnun ifade ettigi anlam ise, malze-
me seridinin israf edildigidir. Ka-
fip gbvdesinin dayampmum arfirmak
ve artk malzeme miktarm  azalt-
mak igin sekil 2.1 de gBsterilen ka-
hipta sabit dayama olarak bash pim
kullaniirmigtir. Tesbit deliginin ka-
" lip deligi kenarindan belli bir em-

nivet uzaklidina verlestiriimesini
mimkin kilmak icin pim  baginin
¢apl, pim gdvdesi capina oranla
olduk¢a biyik yaptmistir, Daya-

ma pimi basimin kalinhd veya yUk-
sekligi, malzeme seridinin  ilerle-
mesini mUmkin oldugu kadar ko-
laylagtirmak i¢in pratik olarak mi-
nimum &lglide tutulmas’  gerekir.
Sekil 2.2 de dayama pimi  detayli
olarak gbsterilmistir. '

Ayirma. Ayirma islemi igin bir
farafindan  desteklenmis agik tip

sabit bir ayirma plakas: kullenil-
mishr. llerletmeyi  kolaylastirmak
icin ara parcasi nisbeten vyiksek

yapilmishir. Arab@in yiksekligi ve
on acrkhk, pres cperatérine gerek-

b
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li olan gdrme sahdsini ve kullanma
kolayhdmnr temin eder. Aralik,

malzeme sirllUrken serbest gegi-.

si temin etmek igin yeteri kadar
yiksek olmaldir, ¢inkl malzeme
seridinin  her ilerfeyisinde  artik
malzeme seridi k&prisinin
dayama piminin  Uzerinden agiril-
mast gerekir, Sekil 2.1 de gbsteri-
len kalipta dayama basinin yUk-
seldigi 4,8 mm dir. Bu tertip daya-
ma'.ve ayirma plakas) vyiizeyleri
arasinda 8,2 mm lik. bir aralhik bi-
rakir. Bu &rnekte malzeme seridi

kalinhgr «T» 1,25 mm dir. Dayama’

ile ayirma plakas! arasindaki ilerle-
me boslugu 6 T den biraz fazla-
dir, buda kolay bir- ilerleme igin
yeterlidir,

Kesme Boslugu. - (Kesme Boslu-

gunu tayin etmek igin Bdlim T'e.

bakimiz). Zimba ve kalip alistinl-
madan Snce ne kadar kesme bog-
lugu verilecedinin bilinmesi gere-
kir. Herhangi bir kalipta, gerekli
olan -kesme boslugu miktarr, kési-
len malzemenin cinsine ve kalinli-
gina baghdir. Sekil 2.1 de belirti
len malzeme 1,25 mm kalinhginda
vari-sert bir piringtir. Kesme hos-
lugunu tayin etmek igin sekil 1.19'»
bakiniz. Bu tabloda vari-sert piring
icin tavsiye edilen bosluk, beher
taraf igin «T» kalinhginn % 4 dir.
Bu is de beher taraf-icin gerekli
olan kesme boslugu 1,25 x 0,04 =
0,05 mm dir.

Sekil 2.1 de gorlUlen kalibin, ka-
lip deligi dlgiileri dogrudan dodru-
ya is pargasindan alinmighr, ¢link{
bu kalip bir kesme kalibidir. Zim-
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ba boyutlarn kalip deligi 3igilerin-
den beher tarafa verilen kesme
bogluklar cikariimak suretiyle ka-
rarlastirthr. Kesme kaltplarinda kes-
me boslugunun biiln kesme gev-
resinde var oldufunu hatirda tu-
tunuz. s parcasi SlcUleriyle zimba
ve kahp Blglleri arasindaki badin-
trigin B8IOmM 1, Sekil 1.9%a bakiz.

SERBEST KESME KALIBI DETAYLARI

Kaltbmn  detaylart  sekil 2.2 de
gosterilmistir.  Acikliga kavusmak
icin, sadece genel boyutlar ve ire-
tilecek is parcasinin flgili boyutlar
gbsterilmistir.  Cesitll  boyutlarin

nicin  se¢ildiginin kisa agiklamalars

agadidadir.  Sekil 2.2 deki Ya, C.
kisaltmasi yad celigi igin, SC.C.
kisaltmasi soguk haddelenmis ce-
fik icin kullamlmis olup, R.C 60-62
sertlestirilmis gelik pargalarin Rock-
well sertlik lcme aracimin «Cs 8I-
gegine gore dlclilen sertliklerini
gbsterir.

Kalip Govdesi. Sekil 2.2 de gos-
terilen kalip govdesi (2 numarall
detay) bir kesme kaliby igindir. Bu
sebepten dolay, Uretilen is parca-

lan kalp deligi tarafindan &lcilen--
dirilecektir, s parcasinin  genisligi

3813:2,%3 mm olarak belirtilmistir,

Tolerans negatif taraftan ve-

rilmistir.  Bu durum genisligin
. 37875 ile 38 mm arasinda dedisti-

dini gosierir. Ortalama 8I¢h 37.94
mm dir. Bu husus hatirda tutularak
kalip delidi genislik dlcist olarak
37.925 mm secilmistir.

i + 0,125
Is parcasinin boyu 64 T olgap MM
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dir. Bu bir pozitif tclerans olup,
Blch araligyl 64 mm den 64,125 mm
ye kadardir ve ortalama Blgi
64,063 mm dir. Bu 8lcU icin secilen
kalip deliginin boyu ise 64,05 mm

dir.

Is parcasinin bUtin  késelerine
verilecek kavisin tedet vari capi
3 mm dir. Kalip g&vdesi detay
resmi bHUtOn kdselere verilen ka-
vislerin var caplarimin 3 mm ol-
dudunu gBstermektedir, Bu sayi-
larin tesbitinde bu kdéseleri isleme-
de kullandan 6 mm Jik rayba veya

freze cakisinm gapi esas almmustir, .

Segilen sayilar kalip deligi 6lgU-

sinin 37,925 x 64,05 mm oldudu-
nu gostermekiedir. Bu saylar ve-
rilen sartlara gdre en uygun kalip
deligi &lcUleridir. Bu 8lclilere gbre
yapilan bir kalip deligi, is parcasi
detay resminde beliriifen &lclilere
ok vakin 8iclide delik veya kesil-
mis is pargalar Uretecektir.

Toleranslar is pargasi resminde

belirtilmistir. Toleransiann  amacr”
kabul edilebilecek 8l araligini
{genisligini} gdstermekiedir. Olgl

aralig iginde Uretilen bltlh par-
calar .kabul olunur. Bunun belirt-

 figi anlam sudur, kalip deligi is

pargasinin tolerans aralifinda va-
pilamaz.

Kalip yapicist hedefine en uy-
gun olan diclileri kullanmahdir.
Bununla beraber, is parcast detay
resminde toleranslarin  gBsterilmis
olmast sebebiyie, islenmis kalip de-
ligi BlgUsinlin en uygun 8lciive
gbre tam olarak uyusumunu sag-

lamak i¢in fazladan zaman harca-
mak gereksizdir, Kalip yapicisinin
her 8lcii icin maksimum ve ‘mini-
mum sayllar tesbit etmesi ve ka-
lip deligini bu 8l¢l aralifinda is-
lemesi gerekir. Kalip deliginin ka-
bul olunabilir minimum  &lcilerini
37, 887 x 64,012 mm oclarak tes-
bit etmek iyi bir secimdir. .Maksi-
mum kahp delidi dlcileri de 37,95
x 64,075 mm olmalidir. Kalip de-
1igi tolerans! is pargasinin ‘al’r sini-
] yérine Ust sininndan daha te-

de teshit olunmustur, gUnkU' bu.

bir serbest kesme kalibidir. Bu is-
lem vyapilir, ¢cinki kalip deliginin
orijinal  dlglisUnde sik stk tekrar-
lanan bilemelerden dolayi artiglar
meydana gelir. Kalip deligi  élgii-
sindeki bu artislar ise kesici afiz-
larin agisal bosluk tarafindan etki-
lenmesine sebep olur {B&IOm 1 de
«Acisal Bosluk ve Bilemes kismina
bakiniz). .
Zimba son - 8lglislne gbre tam
olarak iglen.rheden bnce, kalip de-
liginin tamamen bitirilmesinin  bir
sebebi yukarida tanimianan tole-
ranslarin avantajlarindan vyararian-
maktir. Fakat buradan, zumbayla
ilgili bUtUn Uretim iglemlerinin ka-
lip gbvdesi bitirilinceye kadar bek-
lemesi gerekir anlam ¢ikarilmama-

hdir. Zimba kesici adiz dlgilerine

beher taraf icin 0,125 ile 0,25 mm

arasinda son igleme payl birakila-

rak tamamen iglenebilir. Netice

olarak, zimba Uzerindeki islemlierin

codu uygun olan herhar_\gi bir za-
manda vyapilabilr. Bu ise, -elverighi
bir ¢cahisma mefodu ve organizas-
yonuna yardim eder,

Zimba. Sekil 2.2 deki 5 numarali
detay resminde zimba 8lclleri
37,825 x 63,95 mm, kbge kavisleri
de 3 mm olarak gériimektedir. Bu
dederler en uygun kalip deligi &l-
cllerinden kesme bosluklar cika-
rimak suretivle bulunmustur, Zim-
ba ve kalip' &lgllerini bu tarzda
gdstermek standart bir kalip ta-
sarlama usuliidir. [k olarak kalp
deligi islemleri tam olarak bitirilir.
Eger islenmis kalip deligi  &lgUleri .
en cok tercih edilen digiilerde ise,
Zimba da detay resminde belirtilen
en uygun &lglilere gore yapll]r.
Bununla beraber, eger kaltp deligi
Blclileri en cok tercih edilen &lg-
ler yerine, kabul olunabilir Blgl
araliklar igindeki’ 8l¢iilerde bulun-

.mussa, kalip yapicist uygun kesme

boslugunu devam ettirebilmek icin
belirtilen zimba &igilerinde ' bir
degisiklik yapar. Pimlerden birinin
3 mm kaydirtimis olduduna dikkat |
ediniz. Bu husus &nemlidir. Zimba

ile kalip' bir defa tam olarak . di-

zenlendi mi, kaydiriimis pim eger
kallp 8mrl esnasinda zimbanin
herhangi bir sebeple sokilmesi
gerekirse onun daima eski- konu-
muna gbre tam oclarak bajlanmasi-
ni. saglar. Tabitki, sj?mefrik.vida ve
pim tertibi zimbahin kesici profi-
liyle bagintili olarak hassas bir se-
kilde vyapiabilir, bunuh sonucu
olarakta zimba ters ¢evrilerek  kul-
lanilabilir. Fakat bdyle hassas bir
tertip zaman. ahicidir ve amag  igin
kesin olarak gereksizdir. Zimba
veya kalp kesitlerinin ters cevrile-
cel sekilde yapilmasr gerekli olan
cok istisnai hallerde tesbit delikle-
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rinin daima hataya kargi denenme-
si gerekir.

Ara-Parcast (Arka Dayama), Se-
kil 2.2 deki 3 numarall detay res-
minde ara pargasimin genisligi 28
mm dir. Bu 8lgl sbyle tesbit edil-
mistir : Malzeme seridi  genisligi

68 mm olarak belirtilmistir, Bu

malzeme seridi genisliginin  vyarisi
34 mm dir. Kalip deligi ekseninin
kalip gbvdesi arka kenarina olan
vzaklid 62 mm dir. 62 mm den 34
mm yi cikarirsak, malzeme seridi
kenariyla katip gdvdesi arkas| ara-

sindaki fark olan 28 mm vyi bulu-

ruz. 28 mm nin ara parcasli genisg-
ligi olarak kullantimast parcanin
kahp gbvdesine tesbit edilmesjne
vardim eder. Yapimasi gerekli
olan ara parganin arka kenari kalip
gbvdesinin arka kenarniyla, sol Ucu
da kalp govdesinin sol kenariyla
aynt hizada iken baglanmalldlr «A»
pim delikleri ve «B» vida boglugu

delikleri sertlegtiriimis kalip  g&v-

desinden ara parcasina aktarilir.
Malzeme oiurma destedi (11 nu-
maralt detay resmi} elveristi olan
herhangi bir zamanda ara parca-
sina ilave edilebilir. Ara parcas)
Uzerindeki ba§lama  deliklerinin
kalip govdesinden aktarma islemi,
kalip gdvdesinin st islemi tamam-
landiktan sonra yapilmasi gerekir.
Bu husus ayrica, ayirma  plakass
UZerindeki delikler igin de dogru-
dur.

Ayirma Plakasi. Sekil 2.2, 4 nu-
marali detay resmindeki. ayirma
plakasinin delik dlglileri 39,5 x 65
mm dir. Bu boyuttar zimba ile
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ayirma plakasi arasinda beher ta-
rafta yaklasik olarak 0,8 mm lik
bir bosluk birakir. Bosluktan amag
Uretimi ve montaji kolaylastirmak-
tir. Ayirma plékas arka kenariyla
delik arasmdakl 295 mm lik &i-

¢, aynen ara parcasinda oldugu |

gibi, baflama islemini gabuklastir-
mak icin ayirma  plakasimn - arka
kenar ile kalip gtvdesinin  arka
kenarinin  ayni hizaya gelmesine
imkén verir.

DELME KALIBI (ORNEK)

© gekil 2.3, resimde gdrilen is
parcasina iki delik delmeye mah-
sus bir delme kalibinn montaj res-
midir. Bu kalip sadece delme isle-
mi icin kullamihir. Delik agrlacak is
parcasi, sekil 2.1 de gdsterilen

serbest kesme kalibiyla Uretilmis- .

fir. Kolaylik  ofmasi icin, her iki
montaj resminde de delinmis ki-
sim  gOsterilmistir. Delme kalib
resmi (sekil 2.3), serbest - kesme
kalibi resmi {sekil 2.1) gibi ayn
sekilde tanzim edilmistir. Parcalar
ayrt ayr) belirtiimis  olup her biri
icin gerekli olan parca sayisi da
ayrica gosterilmistir. Gdmme baslt
vidalar G.B.V., gémme bash ayir-
ma pldkasi vidalar da G.B.AV.
kisaltilmis  sembolleriyle  belirtil-
mislerdir, ‘

Yayh Ayirma Plakast. Bu kalibin,
yaylar tarafindan kontrol edilen
hareketli bir ayirma plakas: vardir.
Kalip tasarimini yapan kisi pres
operatdrine parcay! kolayca kaliba
sUrebilme  imkénini  verebilmek

icin bu tip bir ayirma plakasi seg-

migtir. Kalip igin yayh bir ayirma
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is pargasimt gopakiy kenur
eufugl gelecek gekilde yiikleyiniz

plakasinin kultaniimasi, ayrica del-
me isleminden sonra dizgUn par-
ca elde edilmesini temin eder, ¢ln-
kU kesme olayr meydana’' gelirken
ayirma plékasinine basinel,  pargayi
kalip gbvdesi ylzeyinde tutar.

. Talimat Plakast. Resmin bir tali-
mat plakasini® gerektirdifine dik-
kat ediniz. «ig parcalarmt  capakli
kenar asadl gelecek sekilde yukle-
yiniz» cUmlesin] fasiyan bif plaka-
va bu talimat okunakh bir §eki|qle
vazilmali ve plaka kalibin &nlne,

‘operatdr tarafindan kolayca gori-

lecek sekilde yerlesﬁrilmellidir. De-
linecek parga kaliba yanlis olarak
yiklenemez, ¢linkU_parga simet-
riktir, Talimat plakasinin amact- is

Sekil 2.3 Delme kalib

parcasi resminde belirtilen gapak
kenari - ile ilgili Szellikleri hatirlat-
maktir. Netice olarak, kesilmis par-
canin ¢apak kenarl ile zimbalana-
rak delinen defiklerin capak kenar-
tarinin, resimde belirtildigi gibi
biribiriyle uyusum sadlayacak se-

 kilde kalip igine surillmesi gerek-

tigi pres operatdriine talimat ola-
rak veriimelidir. Zimbalanarak de-
linmis deliklerin capak kenarlar
daima zimba kenarlarindan - disa,
kalip deligine dogrudur (B&IUm 1,
capak kenarina bakimniz). Bu sebep-

ten, ©&rnedimizdeki is pargasinin

delme kalibina capak kenan kalp
deligi yUzevine bakacak sekilde
yUklenmesi gereklidir. Talimat plé-

31



kalar, &rnedimizdeki plaka gibi,
dodiru olarak yikleme veya ilerlet-
menin mispet bir yoldan saflan-
mast pratik olarak basarilamadg
zaman kullanilir. Tabitki, mispet
veya emin (hatah yUklemeye im-
'k&n vermiyen) vyikleme; eder ba-
sarilabilirse daima tercih edilir.
Yerlesfirme ve llerleme, s par-
casindaki zimbalanarak delinmis
deliklerin dodru olarak verlestiril-
mesi, dayama pimleri tarafindan
meydana getirilen alan ile saglanir.
Is parcas), dayama pimleri alanina
yerlegtirildigi zaman dogru olarak
yerlestiriimesi, dayama pimleri fa-
rafindan meydana geiirilen alan
ile saglarr. Is parcas, dayama
pimleri alanina yerlestirildigi za-
man dodru olarak vyerlestiriimis

olan dayama pimleri, zimba ve ka- .

lip delidine gore pargayx sinirlan-
dirir.

Bu kalipta, parcalart yUklemek
ve bosaltmak igin pres operatdrii
biylk bir pens (cmbiz) kullanir.
Kalip gbvdesinde goriilen basa-
makiar, ylkleme ve bosaltmalarda
pensin kolayca galismasi icin gerek-
ti olan sahay) temin ederler,

Kesme Boslugu. {«Istisnalar» B&-
lim 1'e bakinuz.) Serbest kesme. ka-
hibi igin kesme koslugu tayin edildi-
- @i zaman, bulunan sa&n beher taraf
icin 0,05 mm idi. Bununla beraber
deime kalibinda zimbalanan yizey
vuvarlak eoldugu igin beher tarafa
verilecek kesme bosiugu 0,035 mm
olarak secilmistir.

DELME KALIBININ DETAYLARI
Sekil 24, delme kalibmnin detay-
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larmi géisi;ermekfedir. is pargasinin -

vapimi ile dogrudan dofruya ilgili

~ olan bashca dlgller ve boyutlar gés-

terilmistir,

Kahp Govdesi. Sekil 2.4 de, 2 nu-
detay resminde gdsterilen . |

maral)
kahp gbvdesinin delik Blglleri, ka-

libin bir delme kalibi olmasi dolayt-

siyla zimbalardan alinir. Zimba cap-
lar 18,0127 ve 13,05 mm dir. Beher
tarafta kesme boslugu olarak - 0,038

mm kullanilmighir. Bu sebeple kalip :;

delik caplari 18,088 ve 13,126 mm
dir. Kahp delik merkezleri uzaklid
direkt olarak is parcasi Uzerinden
alinmisg olup 25 iggggmm dir. Sonug
olarak dlgli arah& 25 mm ile 25,125
mm arasindadir. Bu arahik i¢in orta-
lama &l¢l tem olarak 26,0625 mm
olmakla beraber kolay!ik bakimindan
bu sayiya en yakin daha uygun bir
ondahkh sayt da segilebilir. Bunun-
la beraber, kalip gdvdesinin 1si is-
lemi esnasinda ¢ok az bir mikiar
gekmesi de mimkindir. Bu sebep-
ten dolayi, daha uygun bir ondalik
sayl secilirken ortalama ¢aptan son-
ra gelen kiUglik ondalik say1 yerine
blylk ondalik sayi secilir.

En elverigli kalip delik capl ve
yeri kararlaghrildiktan sonra, sag-
lanmas! gereken husus zimbalana-
rak delinmis deliklerin, is parcasi-
nin bigimine gére verlerini  dodru
olarak tesbit etmektir. Dayama
pimlerinin ‘gérevi- budur {9 numa-
rali defay}. Amaglarina vygun ola-
rak hizmet edebilmeleri i¢in daya-
ma pimlerinin hassas olarak yerles-
tirilmesi gerekir. Gereklt verlegtir-
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Sekii 2.4 Delme kalibimn detaylan

Kolp gbvdes
Sayss:1
Yag ¢oligli R.C 6062

nunla beraber, kolay ylkieme ve
bogaltmaya imkén vermek igin, is
parcasi ile dayama pimleri arasin-
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me hassasiyetini sadlamak icin da-
vama pimleri is parcasina vyeteri
kadar yakinlikta ahgtinimahdir. Bu-
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da bir miktar boglugun bulunmasi
gereksr Miisaade olunacak bogluk
‘miktari, tabifki;, is pargasinin has-
sasiyet derecesine baglidir.  Orne-
gimizde,
dayama pimleri arasindaki 0,01 il8
0,02 mm lik bir bogluk tatminkar-
dir. Yukaridaki-sarttarr  gercekles-
tirmek ve dayama pimleri arasin-
daki gerekli mesafeyi tam o!arak
tesbit edebilmek igin, kahp yapici-
sintn bir kesme kalibt tarafindan
Uretilmis gercek bir is parcasina
sahip olmasi gereklidir. Bunun be-
lirttigi anlam sudur : Dayama pim
deliklerinin yerleri fesbit edilme-
den dnce kesme kalibt tamamlan-
mahdir. Bununta beraber, is parga-
sinin tam Biglisthi “bilmek gerekli
degildir. Amag, -kesme kalib1 yapil-
diktan sonra ihtiyag ofan diger ka-
Iibin yapimina gegmektir. Dayama
pimleri kabul olunabilir en
Siclideki is pargasing, uygun olarak
tesbit edecek sekilde vyerlestirilir-
ler. is pargasi elde mevcut oldugu
zaman, dayama pimlerinin  parga-

ya masfarhk eden kisimlart uyusu--

mu saglamak igin parlatilabilir.

Zimba Plakasi. Sekil 2.4, 6 numa-
ralt detay resmine bakiniz. 19 mm
ve 16 mm caplan segilmigtir, -¢lin-
ki; bunlar gerekli zimba digileri icin
en yakin standart bUylik .caplardir.
Bu terfip, delme igleminden sonra
standrat raybalarin da kullanitma-
sina imkan verir,

Merkez wzakliklan sertlestirilmis
kalip gbvdesinden
nakledilmigtir, Bu vusil, meydana
gelebilecek kiiclk uyusum .farkla-
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is parcasi  kenarlan ile’

kiUgik.

alinmis  veya

rini ortadan kaldirmak igin izlenir.
Bu uyusum farklari, 1st  igleminin
sebep oldugu kalp govdesindeki
kiigUk 8lct dedismeletinin

cudur. Zimba- baslar icin  acilmig

olan diz fatura deliklerinin capla-.

r zimba baslarindan daha biUylk
vapilmistir.  Zimba  baslarina bu
sekilde bosluk verilmesi, zimba
bagi ile fatura yan cdarlarinin te-
mast sonucu. olarak meydana gele-

bilecek olan muhtemel uyusum J
farkianni ‘ortadan kaldlrlr Fatura §
deliklerinin alirilari, zimba  eksen-
lerine gore digey konumu temin

. etmek igin diiz ve dikey olmalidir,

"Yanlis yerlegtirme, farkh caplar-
da pimler kulamlarak &nlenebilir.

-Avyirma pléka'smm Uizerine bir yay-"
I pim (detay No, 13) konulmus-

tur. Bu pim’ standart olarak satin

alinabilecek bir parca olup, * pimin "

boyu degistirilemez. Pim, .aywrma
plakasimin arka ylizeyindé bir gi-
kinti meydana getirir ve muhteme-
len zimba plakasina vurabilir. Bu
ise, aletin zarar gdrmesine -sebep

olur. Bu ihtimali ortadan kaldirmak .

icin zimba plakasina yeteri derin-
tikie aciimis «E» delik boglugu ve-
rilmistir.. Netice olarak, yayll pimin
verebilecedl  zararlar onlenerek,
zitbalafir Smril arhrllmlstlr ;

‘Zimbalar. Sekil 2.4 deki 6 ve 7

numarall .detay resimlere bakiniz.
‘Zimbalanarak - delinmis deliklerden

+ 0,075
birinin ¢apr 13 T oagp MM dir. Bu

deligin zimba ¢ap1 13,05 'mm ola-

rak kararlaghnlmistir. 13,05 mm

capindaki bir-zimba i3 pargasinda

sonu-_ |

‘bir delik .meydana

13,038 mm ile 13,05 mm arasinda
getirecektirki
bu o6lgl arahigindaki herhangi bir
cap bu delik icin en elverisli olan
Blgidr.

Diger deligin cap! ise. 18
+ 0,125 mm olarak belirtilmistir.
Bu deligi
18,0127 mm dir. Yuvarlak ~zimba
saplarnin  gaplar, zimba capi 13
mm ye kadar olanlar igin 1,5 mm

ve- 13- mm den yukar olanlar igin-
de 3 mm-lik farklarla yapilmas: ka-

bul edilen bir pratiktir. Zimba sap:
larmin ¢aplarindaki bu arhgin be-
firttigi anlam, zimba plakas: delik-
Jerinin &lglilerine getirilmesinde ta-
kimhanelerde bulunan -raybalarin

kulanilabilecegdidir. Yukarda .a‘glk-‘r

tanan pratigin’ uygulanmasi, zimba
sap1 gaplarinin
19 mm olarak seglmesme rehber-
fik efmlshr

Zimba saplari zimba plakalaring

alishrilmigtr; bu amaca en uygun

olan alistirma hafif kakma gegme-

dir. Pres gegme degildir.

Ayirma Plakasi. Ayirma plékasin-
daki deliklerin caplari {gekil 2.4;
3 numarali detay resmi) sirastyla
14,28 ve 19 ‘'mm dir. Bu
beher tarafta -zimbalarla &yirma
plakas arasinda 0,5 veya 0,6 mm

lik bosluk verir, Malzeme kalinii-.

gmdan dolay: daha fazla bogluga
da musaade edilebiiir ve kahlpg
tarafindan bu arzu edilen bir sey-
dir, ¢inklU ayrma plakas! delikle-
rinin hassas olarak dlglistine getiri-
mesi ve verlerinin tesbit edilmesi

bu suretle bertaraf edilir. Ornedi-

agacak zimbanmin caps.
_yerlegtlrllmig,hr Bu Uniteyi

sirayla’ 16 mm ve

liplarin detay
tisnalarla, gekil 2.2 ve 2.4 deki &r-

-sayilar

. mizdeki gibi, yayl- ‘ayirma plakala-

r kullanidigi zaman s parcasinin
ayirma plakasina yvapisma ihtimail-
ni Gnlemek icin itici pimlerin bu-
lunmast gerekir. Bu-ayima plika-
sindaki ifici pim satin alinabilecek
olan standart bir elemandr. Yayl;
pim, vida agilmis bir silindirin ngne

tuttur-
mak ;;m ayirma plakasina vida- ge-

kilmis' ‘uygun bir delik acthr; bo

tinltenin aytrma plakasina monfaj
ediligi sekil 24 de'3 ve 13 numa-

ral) defay re5|mle;:|yle gosterilmig-

tir,

SERBEST KESME KAI.IBI VE DELME
KALIBI

- Sekil 25 ve 26 resmi verilen ig
pargasint ' Uretmede * kullanilan kes-
me-kalibi ve delme kalibirun mon-

. taj resimleridir. Kolayllk icin is par-
"«;asn her iki resimde de gosterilm:§-

’rlr

* Odrenciler bu resimlerdeki ka-
“resimierini 'baz) is-

neklerde oldugu gibi . .yapmalidir..
Sekil 2.5 ve 2.6 dan alinan Blci-
lerte, kalplarin® bitin parcalarinin

.detay resimieri son vida ve pimine

kadar gizilmeli ve tam olarak 8lgij-
Iendmlmehdn'

~ Galismanin bu safhasinda . ideal
olan,” &3rencinin bu iki kalbi. ger-

~Gekten imal etmesidir. Bu tatbika-

tin 'yapilmasi -8grencilere daha &n-
ce kazanmig olduklar: bilgileri ger-
gek basit bir serbest kesme kaliby
ve delme kallbinin  yapimiyla ba-

ginti kurmalarina imkan verir. Bu-
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: \\§ \ NL_‘ Malzeme

~ 0.8mm. kalinhgimda yart sert kuarbosu cellk

Sekil 2.5 Serbest kesme kahibn (problem)

o

nunla beraber, bu uygulamanin
yapiimas: pratik olmadign gibi ke--
sin bir zarurette dedildir. Ayni so-
nu¢ asafidaki usull fakip ederek
de saglanabilir.

Karigikiiktan ~ sakinmak igin bir
defada bir kalip yapiniz ve bu ka-
hplarin biribiriyle bagintih oldugu-
nu da hatirdan  gikarmayiniz, s
- pargasint Uretmek igin bu kalipla-
rin. her ikisinin de kulanilmas: ge-
rekir.

Kalplarin her birini tam olarak
inceleyiniz. Kaliptaki  pargalarin
herbirinin gdrevini ve ig pargasi ile
olan bafintismi aglk bir  sekilde
anlayinsz.

Herbir detay) gergek olarak ya-
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pacak yerde, onlardan herbirinin

resmini  yapiriz. Eger kalip daha
sonra inga edilecekse, detay resim-
lerinin gerektigi sekilde tam ola-
rak GlgUlendiriimesi gerekir. Detay
resimlerini noksansiz olarak kabul

etmek icin, agadidaki bilgilerin agik
. olarak gésterilmesi gerekir :

1. Konstrilksiyonun dayanim ve
ekonomivyle olan iliskisini gds-
termek igin, ana kalip boyutlar,

2. BUtin zimba ve kalip delifi o6l-
gileri, bu 8lgiler is parcast 8l-
.gUleriyle ve birbirlerivle bagmn-
th olmahdir.

3. Yerlegtirme pimleri, dayamalar
veya dayama pimlerinin, Olgl-
leri ve tesbit yerleri,

. et 012
2528 ?

T .
RN NG
VA2 A\ ; &
22z o e B
mA\V NNk

fekll 2.6 Delme Kalibi (problem)

4. Ara parcalarin Glgiileri ve tesbit
yerleri,

5. Vida ve pimlerin 8lcileri ve
tesbit yerleri,

6. Kalp parcalarinin  sertlestirilip

sertlestiriimiyecedi veya yumu-
sak birakilacad,

Her detay igin, nigin gesitli cap-
larin segildiginin kisa agiklamalar)-
ni yapiniz. Eger belli detaylarin
digerlerinden énce yapiimasi gerek-
ii goriliyor veya arzu ediliyorsa,
sirayi tesbit ediniz ve sebebini agik-
layiniz, '
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BOLUM
1]

BUKMENIN ESASLARI

Bikme terimi basma kalplary-
la ilgili olarak kullamlcigr zaman,
belli tipteki bigimlendirme iglemiy-
e smrlandinhr. BUkme islemlerin-
de, malzeme diz bir eksen etrafin-
da bicimlendiritir. Malzemenin bi-
cimlendirildigi bu eksen malzeme-
deki -blkme cizgilerinin ortasndan
gecer. BUkme islemi, is parcasinin
(veya malzeme seridinin) orijinal
dizlemi ile bir ag yspan bir diz-
lem yiizey meydana getirir. Sekil
3.1 de gosterilen is parcalarn bik-
me suretiyle Uretilen is pargalari-
na temel orneklerdir. Resimler ay-
rica bikme ile igili tfemel eleman-

i uFEhaen

Bilkme yorr gept

. Eisen ve Kikmne gizgi
Yarl ¢ap= /

Sekil 3.1 Basit bikme ve bilkme elemanlan
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lari gbBsteriyor. Burada gosterilen

elemanlar, bikme vart capl, bik-

me c¢izgileri ve bikme eksenidir.

«Ax» gérinlsine bakiniz ve asad-

daki bagmntilara dikkat ediniz.

1. BlUkme vyaricap:, is pargasinin
ic yuzey dizlemierine ¢izilen
tegetin yaricapidir.

2. Bikme c¢izgileri, blkme var
capinin i¢ diizlem vyizeylerle
temasa geldigi noktfalarda mey-
dana gelir.

3. Bukme c¢izgilerinde blkme vya-
rigapt Iig dizlem vyizeylere di-
keydir.

4. Bikme ekseni, bUukme vyar ca-
pinn merkezinden gecer.

«B» gbrinlisinde, blkmenin ig
kosesi keskindir. Bu sebepten, bik-
me vyarigap! sifira esittir. Bu du-
rumda, blkme ekseni ve bikme

-gizgileri birbiriyle cakigirlar ve ig

dizlem vyiizeylérin kegisme nok-
fasindan gecerler.

Blikme ic kism

Taratarz diiztem
Bilkme dis zmy :

Sekii 3.2 Bikime gerilimleri

Biikme Gerllimi. Sekil-3.2 bir me-
tal cubugun bir kuvver eikisivie
biuktlmeye zorlandig zaman me-
tal cubukta meydana gelen tipik
gerilimlerin konumunu gdstermek-
tedir. Kuvvetin uygulanmasi metal
cubugun biikiilmesine (efilmesine)
sebep olurken, bir ig bir de dis yi-
zey meydana getirir. Kuvvet uy-
gulandigl . zaman, ic yUzey kisal-
maya dig. yizey de uzamaya gali-
gir. lg-yUzeyle dis ylzey arasinda
pzunlugu dedismiyen tarafsiz:  bir
dizlem vardir. Meydana gelen
gerilimlerin  konumu oklarla. gbs-

terilmistir.” Tarafsiz dizlemin ic kis-

mindaki malzeme basilma, dis kis-
mindaki malzeme de.uzama duru-

mundadir. Efer malzemenin kesiti-

her yerde ayni ise ve malzemenin

elastik limifi agiimamigsa tarafsiz.

dizlem sekilde g&roldUgn  gibi,

. malzeme "ekseniyle cakigir,

Eger malzemenin  elastik  limiti
asilmamigsa, plastik akma meydana

‘gelmez ve kuvvet kaldrldig za-

man malzeme orijinal. durumuna
geri doner. Efer kuwvet kaldirla-
cak vyerde miktart artinlacak’ olur-
sa, malzeme sekil 3.3 de ‘gSsteril-
digi gibi egilir. Tatbik edilen kuv-
vet yeter miktara ulashd zaman,
gerilimlerin  (Bzellikle i¢ ve dis
yiizeylere  dogru)

$ekil 3.3 Bikme

‘blglmlen deyistirilebilir. -

malzemenin-

eléstik [im'n‘inin -Uzerinde artmasi-
na sebep olur.” Elgstik -limitin agil-.

. masi, malzemeyl blkme . alaninda

plastik -akma safhasina zorlar ve

‘malzemede kalici bigim  dedistir-

menin meydana gelmesme sebep
olur

Biskmeden fleri Gelen Piastik Bi-
¢im Deglghrme Metallerin pres ga-
hsmalan - bakimindan malzemelerin
Bununla
beraber malzeme  hacmi dedismez
olarak kabul -edilir. (Malzeme hac-
minde % 1 gibi kigik bir de§i-
siklik meydana gelir, fakat bu du-

-rum ihmal edilir.)

Bu b8limin baslangicinda ta-
rimlandii gibi bikme  islemleri
malzemenin  bigiminj belli  bir
usu!de degistirir. - Malzeme bigimi- .

" nin de§|§me5|, fakat hacmin dedig-

memesi, bilkme alani - icerisindeki -
malzeme ‘bu;rmmm bozulmasma se-
bep olur, ,

Gergekte, bicim bozukiugu, mal-
zemenin uzama kabiliyeti ve bik-
menin siddetiyle orantili. olarak
bikme alaninin diginda da meyda-
na gelebilir. Bununla beraber; mii-
zakere, amaciyla by husus  thmal
edilmelidir. Bitin bikilen malze-
melerde benzer bir sekilde bigim
bozuklugu meydana gelir,. ¢linkd
bikme beili tip bir bigimlendirme-
islemidir. Bigim bozuklugu pléastik
bicim dedistirme olarak adlandirilir,
glnkl bu husus biikme alant igin-
deki malzemenin plastik akig &zel-
likleri ile ilgilidir.

Bikme islemi sirasinda meydana

gelen plastik  bi¢im  dedistirmeyi
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canlandirabilmek icin sekii 3.4, vy-
gun ve kullarmslh bir metoddur,
Mefalin  kristal yapisi, gsterme
amactyls, SlgU ve gekil bakimindan
biribirine esit kiibik Unitelerle tem-
sil ediimistir. Bu, malzemenin bik-
meden onceki durvmudur (A ve
B g6rinisi}).

.Bukme igleminden sonra, Unite-
ler «C» ve «D»  gBriniglerinde
gosterildigi gibi ver dedistirmis ve
bicim dedismesi olmustur. Bigim
bozukluguriun konumu, blkmenin
sebep oldudu gerilmenin_  tipiyle
dogrudan dofruya ilgilidir, Bunun-

la beraber blkmenin i¢ ylUzeyleri-
ne dofru malzeme basilmaya, dig
yizeylerine dodru da c¢ekilmeye
galigir, Bu sebepien dolayi, taraf-
siz eksenin dis tarafinda kalan ini-
teler boydan boya «C» gdrinisin-
de oldugu gibi uzar ve bu durum
Unite kesit alaninin azalmasina se-
bep olur {«D» gbriintsi}. Taraf-
siz dizlemin i¢ kismmnda kalan
Uniteler hoydan boya bastir ve bu
durum Unite kesit alanimn arfma-
sina sebep olur. BUtin blikme is-
lemleri igin “tipik olan bu birlesik
gerilim malzemeyi gosterilen se-

w

Biikme yar: ¢ap)

$okil 3.4 Bikmeden ilert geluﬁ plﬁl‘li'k
bicim dofistirme
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kilde bigim dedisikligine ugratir.
Bikme olayinda basi!maya galisan
kisimda, malzeme orijinal genisligi
«W» den daha genis duruma ge-

lir («D» gOrUnisi); cekilmeye ca--

hsan kisimda ise, malzemenin ge-
nislidi «W» ve kahnligi «T», C ve
D gériintglerinde kesik cizgilerle
belirtildigi gibi azahr. -

Blkmenin cekilmeye calisan ta-
rafinda malzemenin incelmesi, ba-
siimaya calisan taraftaki belverme-

sinden dsha belirlidir. Clinkd, ba- -

silmaya calisan taraftaki malzeme
direnci, g¢ekilmeye calisan taraftaki
malzeme direncinden daha hizl
olarak olusur ve sonug olarak gek-
mede malzeme direnci dilser. Bu
sebepten dolays, dahili “olaylarin
(plastik akma) blyUk kismi biik-
menin ‘gcekilme tarafinda meydana

gelir. Bu durum tarafsiz dizlemin,

bikmenin basiimaya calisan ~ tfara-
fina dogru kaymak istedidini de
belirtir.

Verilen herhangi tip bir malze-

me igin, plastik bigim degigtirme

biikmenin siddetiyle orantli olarak
degisir. BUkme siddetli hale gel-
dikge plastik bigim dedistirmenin
miktari da artar. Bikme siddetine
etki eden baglica fakttrler malze-
me kalnhg, biUkme agisi ve bik-
me yar capinmn dl¢Uleridir. Bu fak-
torter, tek tek veya bilesik olarak,
bikme siddetine sbyle tesir eder-
ler : ' .

1. Malzeme kalinhigirmn artisi, bik-
me siddefini artirir,

2. Biikme agisimin  arhig  bikme
siddetini arhinr.

3. Bikme var capinin azalfiimasi,
bilkme siddetini "arhirir.
Malzeme cirisi, bilkmede meyda-

na gelen plastik bigcim dedistirme-

nin miktara tesir eder. Genellik-
le, yumusak malzemeler (daha cok
vzayabilen) plastik akisa  karsi,
sert malzemelerden (dahz az uza-
yabilen) daha az direng gBsterir-
ler. Bu sebepten dolayi, daha ¢ok

-uzayabilen malzemeler kendileri-

nin azamf. direncine  ulagiimadan
once daha ileri - derecelerde plas-
tik olarak bigim defistirebilirler.
Bu sebepten dolay!, daha ¢ok uza-
yabilen malzemeler daha az uza-
yabilen malzemelerden daha kolay
bUkUlebilir.

Bikmenin i¢ tfarafinda, basitma-
dan ileri gelen beilverme is parca-
simin bikiilen kisminda az mik-
tarda mevzil bir genislemeve se-
bep olur (D gbrinisl). Efer ge-
niglikteki .bu mevzil arhg kabul
olunmazsa, bikilmemis diz par-
canin genisligini azaltmak gereke-
bilir. E§er bu da kabu! olunmazsa,
bitkme alan icerisindeki yan ke-
narlari  kesmek . gerekli olabilir.
Eger bu usUllerden birine .ihtiyag
duyulursa, o 6nce_gelen isleme et-
ki edecekiir. Bu sebeple, kabul
olunabilir normal belverme genisli-
ginin geréktidi zaman disunilmesi
ve kontrol-edilmesi gerekir.

Biikme Payi Egrisi. BUkme alani-
min tarafsiz diizlem edrisi biikme.
pay: olarak adlandirtir. Bikme pa-
yi diger bikme elemanlari ile bir-
likte sekil 3.5 de  gdsterilmigfir.
Egrinin uzunlugu bikme agisi ile
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4 Biikme ciz iteri
3.1 - Biikme ekseni ve biikme
0337-057 s ke bitkme |
S I yuze
A ..
N %,
e __...“-—._._.—

Biikme pay \
; . . X \Tarafsuz duzlem
' Qlan

2 o - Dig yuze .

Sekil 3.5 Bikme elemanlan

dogru orantilidir, ¢Unki, bikme
payl egrisi bikme agist ile sinirfan-
mishr. Kesin olarak konusmak ge-
rekirse, blkme pay: egrisi, bUkme
ekseninde beliriildigi gibi gergek
bir vay deildir.’ Bununla beraber
bikme pay egrisi gercek bir ya-
va oldukga yaklagir ve bUkme he-
seplarinda da gergek bir vay ola-
rak dustn0tUr.

Bu sekilde gosterilen diger biik-
me elemanlar:, bu bdlimin Snce-
ki kisimlarmda incelenmisti.  BUk-
me elemanlanmin ve bunlarin biri-
biriyle olan bagintilarinin fam ola-
rak anlasitmas: kalip  yapicisi icin
Snemlidir.

Bitkme Elemaniarmin Ozeti. Bik-
me ekseni diiz cizgisel hir eksen
olup, malzeme arzu edilen bikme
capina gore bu eksen efrafinda
bicimlendirilir.

" Bikme yan cap1, bUkme ig yayi-
nin yar capidir, ve son bigimlen-
diriimis konumlarda is pargasinmn
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{herhangi bir bikme agisi)

ic diz yizey dUzlemlerine tedet-
tir. . Bu sebepten dolayl, bUkme
varl capl son bigimi verilmis ko-
numlarda, sekilde gésterildifii gibi,
ic diuz yUzeylere diktir.

Bikme- cizgileri, blkme yar ¢a-
pifun o diz ylzeylere fefiet ol-
dugu kisimlarda meydana gelen
hayali cizgilerdir. Her bikme tle
baginiih iki biikme cizgisi vardir.

Bikme agcisi, blkme yan capt-
nin ki teget noktasi arasini kap-
sayan agidir. Bikme agisimin bag-
langic noktasi bikme ekseni Uze-
- rindedir. BlUkme agisi, is. pargasi-
nin kapsam agisi degildir. Is par-
casiin kapsam agisi, diz  ylzey
dijzlemlerinin kesismesiyle meyda-
na gelir. 90°. lik bikme durumun-
da, is parcasinin bikme ve kapsam
actlar 90° dir ve her iki agimin da

biyUkiUgl aymidir, Bununla  bera-

ber, vyukarnda tanimlandigt  gibi
her iki agimin baglangic  noktalan
ayndir.

o e e st T L TR o St ot -t

Ozellikle, bikme alani bikme
acisirin igerisinde kalan alandir. Bu
gercekie bir bikme elemani da de-
gildir. Bikme alani terimi  diger
bikme -elemanlarina gdre sinirli

 anlamda kulanilmistir. Bu terim ay-

rica malzemeye, plastik bicim de-
gistirmeye ve blkme ile
difer durumlara aym sekilde uvy-
gulanmughir.

Bikmede, ic ve dis yilzey te-
rimleri  kendilerini tanimlar  nite-
liktedir. l¢ ylzey, blikmenin basil-
maya ¢alisan yUzeyidir ve bilkme
sonucu kisalmighr. Dig yiizey biik-
menin Uzamaya cahisan vyizeyidir,
ve blkme sonucu olarak uzamishr.

Tarafsiz diizlem teorik bir diz-
lem olup, dahili bUkme gerilimleri
tarafindan meydana getirilir;} basil-
maya ve gekilmeye calisan malze-
melerin hayali bir aymmini tanim-
lar. Tarafsiz dizlem gdsterildigi gi-
bi i¢ yUzeyden 033 T ile 05 T
uzakliklar arasinda meydana gelir.
Bunun i¢ ylzeyden uzakh@ mal-
zemenin -cinsine ve blkmenin mey-
dana geldigi sartlara gére dedisir.
Tarafsiz eksenin uzunlugu bikme
sonucu degismez. Kalip yapicisinin
biikme olaylarini anlamasi ve bun-
lari mantiki  bir sekilde organize
ederek mizakere edebilmesi ge-
reklidir. ekil 3.6 da baglica biik-
me terimleri, varcimecr oltmak Uze-
re birfikte g&sterilmigtir. Ayrica bu
terimlerin farkli bilkme acilariyla
olan badintlan da belirtilmistir.

DUZ PARCA BOYUNUN HESAP-

LANMASI :
BUkUIergk Uretilen bir is parca-

sinm diz durumdaki gerekli uzun-

bagintili

iuguyla fara]fSJz dUiIemin Uzunlu§u
aynidir. s ‘parcasinin diz durum-
daki uvzunlugunu hesap etmek, ta-
rafsiz dizlemin teorik uzunluﬁunﬁ
kararlagtirmaktan ibarettir. Teorik
vzunlugu kararlaghirmak icin;, her

- bikme icin gerekli «A» bikme pa-’
~yinin hesaplanmasi gerekir: Hesap-

lanan diz parga vzuniugu «L», bik-
me kollariyla, bikme paylarinin
toplarni  ofacaktir. «B» diiz parga
vzunlugu olérakAkabuI edilirse,

B=1L+ A+ L dir.

«A» blkme payini bulmak igin :

N

A= (R + Q) =0
A = (R + C) 0,01745 N formijl-.
leri kullantlir.

fc yiizey ile tarafsiz diizlem ara-
sindaki «C» mesafesi, T malzeme
“aliniginin R bikme varigapina
oranina biyiik diglide bagh olan
ve dedisen bir faktdrdir. C igin en
uygun deferler sdyle kabul edife-
bilir,

veya

Le

A -l_....q_ 4’\\ T
Ly Ly
Disiik-agili blkme  Dik-agils bidkme
) 190" bikme!

T Molzeme kalin}igi
R+ Bilkme yart ¢ops
p Na Blkme o¢is:i{ derece)
] L= Diiz diizl g
{ L { I:Iikm:“;wtlllzn‘:rllugu
2 ‘\ As Blkme pap

Ny - C= [zaklk® fg yuzeyden

L tarafsiz dizleme kader

Yiksek - agils biikme
Sekil 3.6 Bitkme terimlari
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¢ = 0,337
C = 047
¢ = 05T dir.

A = (R + 0,33T) 0,01745N

A = (R + 04T} 001745N

R « 2T ise

R = 2T il§ 4T ise

R > 4T Ise
Sonug olarak, herhangibir agidaki biikme igin,
"R < 2T ise

R = 2T il 4T ise

R > 2T ise

90° bikmeler icin;

2790

A= (R + C
( )-360

A = (R + 05T) 0,01745N dir.

™

A= (R + O

A = (R + C) 1,5708 dir.

Bu sebeple; 90° bitkmeler igin,

R < 2T ise
R=2Ti&d4T ise
R> 4T ise

ORNEK 1

A = (R + 0,33 T) 15708
A= (R +04T) 15708
A= (R + 05 T) 15708

Sekil 3.7, dlcUter milimetre olarak alinmugtir.

T =075 mm R = 45 mm
L, = 25 mm N, = 90°

L =50 mMm R = 25 mm

s = 32 mm N, = 45° dir.
Verilen bu deferler asadidaki
formiillerde verlerine  konularak

biikme paylar hesaplarur.
A, {R. + 05 T) 15708
A (4,5 + 0,375) 1,5708
A, = 7,657 mm

Il

A, = (R: + 04T) Q01745 N’
A, = (2,5 + 0,30) 45 (0,01745)
A; = 2,198 mm dir.
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Bikilecek diz parca wzunlugu;

B=L1;!'A1+L2+Az_+ Ls
mm dir.

B =254+ 7656 + 50 % 2,198

+ 32

116,85 mm dir.

B

—t

Sekil 3.7 B = L, + A, + L, + A, + L

ORNEK 2

T = 1.5 mm R, = 25 mm
L =25 mm N, = .90°
t, = 50 mm R: = 65 mm
L = 32 mm N, = 40°

) 'Yukandaki degerlere gdre bik-
me payiar : '

A = (Re + 033 7)) 15780

A, = {25 + 1,5 0,33} 15708
A= 4,70 mm

Ay = (R, + 0,33T) 0,01745 . N
A:. = 65 + 0,33. 1,5) 0,01745.40
A, = 488 mm

Biikilecek diz parga uzunlugu;
B =1L 4+ A + L + A + Ls
B =25 4+ 470 + 50 4+ 4,88
: + 32 ‘

B 116,58 mm

Keskin k6§eli”b‘0kmeler &zel du-
rumlardir. Hesaplama agagidaki gi-
bi basitlestirilebilir :

90° bitkmeler icin R = 0
A = 0,5Tdir.

(90° olmayan bikme acilart
orantihidhr.)

Gergek keskin kogeli bikmelere
gok az tesadiUf edilir. Genellikle
keskin koseli olarak adlandirlan
bitkmelerin 0,12 il4 0,38 mm ara-

sinda degisen bir bikme yari capi

vardir,

Bu durumda, 90° iik bikmeler
igin;
T<15mmise A =04 T
T =15 mm ile
3mmarasindaise A = 045 T
T>3mmise A =05 T dir.

(90°  olmayan bikme aglan
orantiidir.).

ORNEK :

Sekil 38 de, su dederler kabul
olunmugtur,

= 1 mm Ls = 38 mm
= 38 mm Ny = 90°
L = 4450 mm N, = 45°

A, 04T =04.1= 0,40 mm

N: = N,/2 olduguna gére,
A, = 0.20 mm dir.

B=L1+A1+L2+Az+!-a

B = 38 + 0,40 + 44,50 + 0,20
+ 38 :

B = 121,10 mm dir.

NOT:

Hassas igler icin, hesaplanan bii-
tin OSlgllerin tecriibe ile onaylan-
masi gerekir. Kdselerin tanzimi he-
saplanan ‘diglilere ftesir eder wve
bunlar igin pay birakilmas) gerek-
lidir. Sikma parcali kaliplar genel-
likle V kahplara., nazaran daha az
bilkme payini gerektirir.

o

Sekil 38B =1, + A, + L, + A, + 1L,
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- bagh@inin  gerekli zimba

V BUKME KALIPLARI

V bikme kalplarina, bu kalip-

‘farin kesitlerinin V harfine benze-

mesi sebebiyle bu ad verilmistir.
V kalibinda bilkme’ islemiyle Ure-
tilen parga da ayrca -V harfine
benzer, Bu tip kalplar, Apkant
presiyle birlikte genis 8lglide kul-
jsnibrlar. Bu kaliplara ait bhazi &r-
nekler sekil 3.9 da gdsteriimistir:

A gbrinlst 90° lik bir V blkme
kalibini gdstermekte olup bu kalip
cok yaygin olarak kullanian pres
kaliplarindan biridir. B gdrinigin-.
deki kalip, ‘dar agih V kalib olarak
adlandiriir, ¢inki bu kalibin kesi-
i bir dar apidir. Her iki kalip da
(A ve B gbriinUs0) sadece pres
ilerleme
derinligini ayarlamak suretiyle gok
dedisik acilarda bikme elde etmek
icin - kulanilabkilir. Dar agih. kahp,
daha ¢ok gesitli agtlards bUkme el-
de etmek igin kullanilabilir. - Zim-
“bamin kalip. yuvasina vurmadigi bu
tip bikme usull «havada bikme»
olarak ~ adlandirihr. Tabif olarak,
havada bilkme ile Uretilen is parga-
s1, zimbanmin yuvasina iyice
masi {yuvasina vurmasi) suretiyle

uretilen pargalar kadar sirekli ola-

rak hassas olamayacaklardir. Zim-
ba dar agil kaliba iyice oturdugu
zaman, elde edilen bikmenin bir

yiksek acili biikme olduguna djk-.

kat ediniz {sekil 3.6 va bakiniz}.

C gbrunUstndeki V kalibr kagtk-
lik igindir. Bu kalibin kesiti bir gift
V olup, V nin bir tanesi fers gev-
Filmistir. D g8rinugl, geri donds,
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otur--

bikme islemleri igin bir kaz boy-.
nu sekiindeki bikme kalibini gés-’
termektedir. Esas olarak bu basit

-

bir V blikme kahbidir ve geri do-

nis bilkmeler igin bosluk
edilmigtir.

E gbrinUsU  kenetleme fipi bir
kaliol  gOstermekiedir. Bu  kalip
basit bir dar agih V bikme kalibt

- olup ikinci igleme mastarlik efme-

si igin uygun bir yayll pim konul-
mustur. ik islemde is parcalan
gerekli sayida dar agih olarak bu-
kilir. Gésterilen kalip durumunda,
zimbanin disi kaliba giris miktar
gerekli kenete uyacak sekilde
ayarlanir ve is pargam :kmq islem
icin sGrolor. -

) inti istem 2 inci iglem

Sekil 3.9-V bilkme kaliplari

]
<

temin -

Apkeht presi kaliplartin - kulla-
niima  yeri, gegi’rfi ve genigtir. Bu
tiir kabplar her gesit kesme, biik-
me ve bigimlendirme iglemierini
ihtiva ederler. Bu kaliplarfa  caii-
girken, kalip Ureticiferinden  kalp
hlakkmda ~gerekli bilgileri iemin
etmek veya kalibi calisacagh prese
dogru olarak tesbit etmek gerekli-
dir.

ZIMBA PRES ISLEMI ICIN BASIT V
KALIBI

Sekil 3.10 da tipik bir V kalibs ile
bunun Urettigi is parcasi = g&steril-
mistir. Is pargas) dik agih bir dir-

sektir. Malzeme 3 mm kalinhginda -

sicak haddelenmis bir yumusak ge-
liktir.

Tasarlama ve yapim bakimindan
sekilde
iyi bir ornedidir. Sekildeki kalp
uygun Slicllerdeki V tipi zimba ve

///,W//////l

[ A

U—-—--

&

| S

ot 11111 118)

Sekil 3.10 Saf ve sol dirsek igin V hilkme
kalibs

gosterilen kalip basitligin -

‘rilmesiyle

kalip”elemantar! ile birlikte bir da-
vama fertibini de ihtiva etmekte-
dir. Tum kalip pargalar kilavuz sij-
tunlarla techiz edilmis standart bir

kalip takimina uygun bir  sekiide
baglanmigtir. Kaltp fakimi,  parca-
farin  hassas uyusumunu  temin

eder. Bu husus ise kalibin pres tez-
gédhina vyerlestirilmesini  kolaylagt-
rir. Bazan bu kaliplar, kilavuz si-
tunlarfa techiz edilmemis agik veya’
diz kahp takimlarina da baglanir-
lar. Bununla _beraber, bu pratik,
diislk Uretim kapasiteli kahplarla
veya kalibin zaman zaman caligti-
nimasi gerektigi tahmin edilemedi-
gi hallerle simirlandinimsgtir,

Sekilde gorillen kalip belli par-
calar Uretmek igin tasarlanmis  ve
yvapimig, oldukga tipik basit bir V
kalbidir. Genel nitelikte bir kalip
yapimina niyetlenilmemis olmasina
ragmen dayama tertibinin degisti-
femel kalibin, = benzer
nitelikte gesitli is parcalart dretmek
icin kullanabilecedi sUphesizdir.

Calisma esnasinda dUz parca (is
pargasi) dayama igine yerlestirilir,
Zimba . asadi inerken, malzemeyi
kalip boslugu dogrultusunda asa-
gr dogru zorlar. Sekilde gdsterildi-
gi gibi, kalip kanalimin bicimi bii-

kiilen parca kollarimin yukar: dod-

ru arzu edilen acida esnemesine

_sebep olur. Zimba kursunun yuka-

ri, hareketinde is pargasinin zimba-
ya yapismasini &nlemek icin zim-
baya yayh bir pim (eder gerekli
ise  pimler) konulmustur. Kalip
agikken, is parcasi kalibin Ust yU-
zeyinde kalir. Pres operatdri bir
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sonraki 'is pargasim kaltba yerleg-

tirirken &nceki is pargasini da ka-

hptan alir.

Bu tip kalibin tasarlama ve ya-
pimindaki * basitlik, agikca gdrin-
mesine rafmen kalip Yyapicistnin
kalip yapimina gegmeden dnce
kontrol etmesi gerekli olan baglica
en az iki husus vardir. Bunlar, zim-

ba yitksekligi ve kalip govdesi ka-.

ImhZidir. Bu hususlar burada be-
lirtilmigtir.  Ozellikle ardigk  kalip-
larda V bUkme igleminin diger
:;]emlerle birlestirildigi yerlerde bu
hususlar ihmal edllmlg.hr

Zimba Yiksekligi. Zimba ylk-~

sekligi maksimum bigimlendirme
konumunda (kalibin kapal - konu-
mu) bilkilen parga kollarinin ser-’
best olmasini saglayacak kadar ol-
mahdir. BUkUlen parca kollarinmn
biyik miktarda eshedigi genis i3
parcalar igin, alet geliginden ve 1si
isiemlerinden  tasarruf saglamak
amaciyla - zimba arka yUzeylerine

sojuk olarak haddelenmis yumu-

sak gelikler yerlegtirmek ekonomik
olarak arzu edilir. Bazi hallerde
zimba tutucusuna ¢ukurluk  veya
gentik boglugu vermek gerekli ola-
bilir. Bununia beraber, zimba futu-
cularindaki  bosluklar geligiglzel
degil operatdrin is emniyetine ve
kalip yapisina bagl olarak veril-
melidir.

V KALIPLARINDA KAMA TESIRI

V biciminden dolayl, zimba ka-
ma tesirine sahiptir ve efer sart-
lar misaade ederse kalip gdvdesi-
ni catlatabilir. Bu kama tesiti sekil
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3.11 de gosterimigtir. Asadl in- ‘

mekte olan zimba malzemeyi ka-
hp boslugu cadarlarina dogru siir-
dugl zaman, yan kuvvetler kalip

gvdesine nakiedilir. Yan kuvvet- - |

ler yatay oklarla gdsterildigi gibi V
merkezinden diga dodrudur. Kalip
gbvdesinin bu. kuvvetlere dayana-

bilecek kadar kuvvetli’ olmasi ge- .-

rekir, aksi halde ¢atlar. Sonug ola-
rak kalp govdesi kalinhg yeterli
olmalidir.

Verilen bir cinsteki malzeme igin,
kiiclk ebath iglerin bUyUk ebath
islerden daha az bir gayreti gerek-

tirecedi bir gercektir. Bununla be- -

raber, bikme isleminde malzeme-
nin zimba ile kalip arasnda sikis-
tig bir noktaya ulaghd: yerde, ka-
lip govdesine nakledilmis olan yan
kuvvetier kiicUk ebatli malzeme
icin daha az olmayacaktr.

V KALIPLARINDA BUKME OLAYI

Bukmenin V  kaliplarinda  nasil
meydana geldigi, sekil 3.12 de
gosterilmigtir. Burada fipik bir V

bikme iglemi, biilkme olaymn: ana-

liz etmek igcin Ug safhada gdsteril-
mistir. ' '

Sekil 3.11, V kahplarinda kama tesiri

Zimba burnundakf R vari gapl,'
tabil olarak, bUkme yaricapidir. Ayni -

yanigap i§ parcasinda da meydana
gefirilecekfir. R, ile belirtilen yan-

caplar kalip gdvdesi Ust yUzeylerine

verileri bikme vyari ¢aplandr, Bu

yarigaplar bilkme olaymin. meyda- .

na gelmesi icin gereklidir, Bu yan-
caplar is pargasinda meydana'ge-

8 Bikilme hali

€ Tam biikiilme

$ekil 3.12 ¥ kaliplarinda biikme olay:

tirilmemigtir. Kahp Ust yizeyindeki
"bu bikme yari caplarini is parcas,
bukmc_—:— yart ¢api ile kanshirmayinz,
Bu iki yari capr ayirdedebilmek igin,
su yolda baginti kurunuz :

.BUkme yaricaplari bUkmenin so-
nucu olarak meydana gelir.

Bikme yarléaplarl. bukme olayll-
nm meydana gelmesi .icin gerekli-
dir.

A -gbrinUsl, “bikme olayl bag-
langig safhasinin V kalibinda mey-
dana gelisini gostermektedir. Bu-
rada, zimba burnu yarigapr R, ka-
hip gbvdesi Ust dizlemine fefet
oluncaya kadar, zimba asad! dodru
inmistir. Zimba is parcasinin mer-
kezinden malzeme kalinligi  kadar
agadi bastinr. Bikme koliarinin ug-
lari, y_L_Jkarl dodru esneyerek ve R,
bikme vyari ¢ap yaylari etrafinda
gok az bir miktar hareket ederek
reaksiyon gbsterir,

Malzemenin R, deki hareketi
tam bir sallanma hareketi degildir.
Bu hareker, malzeme. ile biUkme
yari ¢aplarinmn  kavisli yUzeyleri
arasinda ¢ok az bir sirlklenme ve
kayma ile birlesmistir. Bikmenin
ilk safhasinda sUrUklenme miktari
ihmal edilebilir. Bikme olay: ifer-

' ledikge sUrUklenme miktarn *daha

gok 6nem kazanir. Bu durum B.
gorinUsinUn tetkikinden anlagila-
oilir. Burada zimba, kalip kanali
bosluguna daha derin  girmigtir.
Malzemenin reaksiyonu: da bu ha-
rekete  uygun olarak geh§m|§hr
Malzeme . kalip merkezine dogru

“Hilmis ve kel ucglart daha gok bii-
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kUlmiistir, Bu hareket C  gdrini-
siindeki gibi zimba tamamen dibe
ulagincaya kadar devam eder.

V biUkme olayl bazan serbest
veya tahdit editmemis bikme ola-
y1 olarak tanimlanir. Bu tanimlama
sikma-parcall  kaliplardaki blUkme
islemleri ile kiyaslandili zaman bir
dereceve kadar dogrudur. Bununla
beraber, yukaridaki tammlama ke-
sin anlamda dodru degildir. Zim-
ba, is parcas Uzerine kuvvet fat-
bik etmeye baslachi@ andan itiba-

- ren ig parcasi, Uzerine fatbik edil-

mekte olan kuvvete .karsi direng
gdstermeye  zorlanmishr. A ve B
gdrinislerinden agikga gdrilecedi
gibi, blikme olayr esnasmnda s
parcasi zimba yari capi R ile kalip
bilkme vyari ¢aplari R. "arasinda
zaptedilir. -

V KALIPLARI iCIN BUKME YARI
CAPLARI

En elverisli bUkme var capi 3l
cUleri (sekil 3.12, A gdrinisl, R.)

her isin &zel hususiyetlerine bagli-

dir. Vasat sarflar icin, 172 T ile T
arasindaki blkme yar capt SlgUleri
pratik olarak uygundur. Kural ola-
rak, kalin malzemeler ince malze-
melere oranla daha bUylk bUkme
yari capint gerektirirler.  Yumusak

. malzemeler ayrica sert malzemele-

re orania daha biyUk bir bikme
yari, capina ihtiyac gdsterirler. Cok-
kalin malzemeler 2 T veya daha
bijyiik - 8lglde blUkme yan gapin
gerekiirir,

Kisa btkmeler (sekil 3.13, A .g6-
rUnlsid) ve genis agpli  biUkmeler
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(B gtrinUsl), bikme yan gapi Sl-
cllerinin  oldukca kiglk olmasini -

gerekfirirler. Bircok hatlerde, bUk-

me yart ¢apl 8lglst 1/2 T den daha -
azdir. Bazi kenar durumlarinda,’

bikme vyar caplan gaz taslanyla
cok az bir kavis verilerek vyapibir.
Diger = taraftan, bUkme kollarinin

nispeten uzun oldudu = yerlerde,’

vasatian daha blyUk blkme vyar
caplan gerekli olabllir. Dar . acgh
kahplarda yapilan 'yiksék-acih bik-
meler icin orantihi olarak daha bU-
yUk bUkme vari ¢ap! gereklidir.

BUkme olayr esnasinda, nisbeten
kiglk blkme yari -caplari, malze-
me Uzerinde daha iyl bir kavrama
tesiri yapma eJilimi gdsterirter ve
bu sebeple is pargasinin.reaksiyon-
larini kontrol etmek igin daha et-
kilidirler. Sonug olarak, kigUk bik-
me yari ¢aplart bUylk biUkme yar
caplarindan daha hassas bikme

oo

A- Kisa biikme

B - Genis agili biikme
Sekil 3.13 Blkme yari caplan

yapmaya elveriglidir. Bu egilimin
i1l altinda, bikme yani caplarim
uygun dlgiilerden biraz kiglk ola-
rak yapmak iyi bir pratikiik. Bu
usiil icin cok dnemli bir sebep da-
ma vardir :
me yari ¢apinin olgisUnG artirmak,
bu &lclinin fazla bulunmasi halin-
deki azaltmadan g¢ok daha kolaydir.

Simetrik V kahp kanallar  igin,
srnedin sekil 3.12 deki gibi, bik-
me yarl gapt Slgilerinin ayni olma-
si gerekir. Eger bikme yari ¢ap
siguleri  farkl: ise, blkme olayr
dengesini  kaybeder ve is parcasi
kicUk bitkme yar ¢apr ydninde
kayma egilimi gtsferir. Bukme ya-
rn ¢apl ylzey kalitelerinin de her
tarafta ayni olmast gerekir.

Simetrik olmayan' V kalibi bos-

luklar igin  (sekil 3.14), bikme -

yar  caplarinin gosterilen sekilde
farkll olmasi . gerekir. BUkmenin
dar aclls tarafindaki R. yarn capinin
genis agll taraftaki 'Ry yart gapin-
dan daha bUyUk olmasi gerekir. Bu

bir dengeléme vsulidir. R,  varl -

capinin daha blyUk yapimasi mal-
zemenin bu tarafa dodru dasha ser-
besice kaymasina misaade eder
ve bu durum bikme olayin den-

‘gelemeye galisir.

BUkme var capl yUzey kalite-

Sekil 3.14 Biikme yari caplar, simetrlk
olmayan V kalibi

Efer gerekiyorsa bik-

$ekil 3.15 Bilkme yan caplannda ylizeylerin
‘ igleme doJrultusu

leri son derece Snemiidir. Bltlin
blkme varl capi kavisli yizeyleri-

nin plrbzsiz bir gekilde islenmesi

gerekir. Sekil 3.15-de gdsterildigi
gibi, bikme olayi esnasinda, islen-
mis yUzeylerdeki islerne. izlerinin
yonuyle malzemenin itilis hareketi
y8ninin paralel olmasi gerekir.

~KALIP KANALI OLcUsU

Uygun kabp kanal oranian (se- -
kil 1.16), bellt bir blikme igleminin
dzelliklerine gbre -~ dedisir. Orta '
boydaki vasat igler igin, V kalibi
kanal &lcUleri kritik dedildir. Veri-
len herhangi bir is pargasi, kalip
kanal 6lclleri nispeten genig olan
bir 8lgl aralifinda yeterli bir se-
kilde iiretilebilir. Bunun  belirttigi
anlam, bu kaliplarin kalip kanal
dlcileri  bakimmdan  dikkatsizce
yapilabilecedi degildir. Basitce bu
ifadenin anlami, kallp yapiminda
bu sathanin digerleri kadar hassas
olmadigidir. Verilen bir islem icin
kalip kanali igUlerinin gok blyiik
veya cok kicglk olarak yapilabile-
cedji aciktir. Belli bir bikme iglemi
icin uygun bir kalip kanal &lglsU
vardr.
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gekil 3.16 V kalibr kanal oram

Her bikme iglemine gore fak-
torlerin defismesi sebebiyle, butln
V bilkme islemlerinde kalp kanal
8lcilerini tam olarak  kararlastira-
bilmek igin basit bir kural = veya
formiil vermek pratik degildir. Bu-
nunla beraber, vasai sarilar igin,
asagdidaki oranlar uvygun kalip ka-
nalt oicllerine karar vermede bir
rehber olarak kulanilabilir.

Malzeme kahnlign (T} 0,75 il&
6,5 mm arasinda oldugu zaman, L
vzunlugu 5 T ile 50 T arasindadir.
W ise L ye oranla 4 T ile 10'T ara-
smnda olabilir. ‘

Yukaridaki oran 90° ye kadar
olan bikme aciar icin uygulanir.
Yiksek acili bUkmeler {dar-agih
kaliplar} daha wzun kalip cdar
dizlUginy (W) gerektirebilir. T
kalinhdinm 0,75 mm den az oldu-
gu vyerlerde, W nin L ye oranla da-
ha buyUk. olmasi gerekli olabilir.

Sert veya yiiksek cekme gerilim-
li malzemeler yumusak malzeme-
terden daha genis kalip boslugunu
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gerektirir. Uzun blkme kollar |
icin, daha genis V boslugu veril-
melidir. '

Kisa bUkmeler igin, W/L orani-

nin uzun blkmelerden daha bi-
yUk olmasi gerekir. Bunun belirt-
tigi anlam, L uzuniugu azaldikca,

"W nin L ile orantih olarak arfma-

s1 gerektigidir. Bazi Gzel durumlarda,
W 8lcisinin  bUkme kolu uzun-
lugundan (L) daha blyik olmas

.gerekir.  W/L> 1 hali sekil 3.17
de gosterilmistir, Bu  durumds

bikme vyari capinin gerekli olma-

didina dikkat ediniz. ‘.

Uygun kanal &lcUsl  hakkinda

~ sUphe edildigi zaman, kalp kana-

Iint hesaplanan dlgiden biraz bij-
yUk vyapmak genellikle daha iyi-
dir. Deneme scnunda efer gereki-

yorsa kanal 8lclsing  disUrmek

mimkindir. Kural clarak, kahp
kanal 8lgUsiny disiirmek onu bij-
yUtmekten daha bdsittir. Bununla
beraber, bunu standart bir iglem
haline getirmeyiniz. Bu sekilde ha-
reket etmenin faydall olup olma-

.\

Zimba

Kalip gbvdesi

Sekil 3.17 Kisa bikme

I

sekil 318 Kaymay) Gnleyici konik uglu pim

digina karar vermek igcin her du-
rumu daha dnceden analiz ediniz.

veya biylk blkme vyar caplan
olan is pargalar, malzeme kalinh-
gina (T) aranla lUzumundan fazla
genis V kanalnm stk stk gerekti-
rirler. Bu durum ‘is pargasinin
bikme esnasinda yana kayma ve
yer dedistirme edilimini arfinr. Bu
edilimi azaltmak icin, sekil 3.18 de
gdsterildigi gibi sik stk konik ug-
u yayl pimler takiir. Gerekli pim
sayisi i parcasinin genisligine gé-
re degisir. Bu pratigin degisik bir
tird de konik uclu yay pimi yeri-
ne trhl gekilmis pimler yerlestir-

_ mektir.

Yukaridaki pratik  lizumundan
fazla -genis kahp -kanallariyla sinr-
lanmamusti. Cinkl, V blkme ta-
biatt icabi hassasiyetten oldukea
yoksundur, Daha hassas is parga-
lart Gretmek icin en elverisli oran-
larda  yaptlmis  olan  kahplarda
kaymaya ‘mani olucu pimler yer-
lestirilebilir.

Nispeten uzun bUkme kollart

V KALIP ACHARI

Genel olarak, monte edilmis v
kalibmin M agisi, is parcasinin ge-
reklt N blkme agisin bitlnleyen
agidir. Bu sebeple,

M = 180° — N dir,

Bunun fek istisnast zimbanin ig
parcasin kalip Kanalinda tam ola-
rak dibe oturtmadidt havali bik-
me pratigidir. Havali bUkme igin,
pratik olarak M acisi  kendisinj
180° ye tamamlayan N agisindan
kiiclik olan herhangi bir agi olabi-
lir. Bir digér istisna da geri esne-
meyi karsilamak icin gerektiginden
fazla' blUkmektir.

GER} ESNEME

Biukme -islemlerinde, metallerin
esneklik s asihr, fakat onlarn
azam? direngleri asilamaz, Bu se-
bepten dolayi malzeme orijinal es-

‘nekliginin. bir kismini pres kursu-

nun alt koenumunda meydana ge-
len blkme devresinin tepe nokfa-
smda' hald muhafaza eder, kuvvet
fzimba) geri ¢ekildigi zaman, ba-

silmaya ¢alisan taraftaki malzeme

genislemeye, ¢ekilmeye cahsan
taraftaki malzeme de bu hareketin

Sekil 3.19 Agisal bagintlar
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aksi reaksiyon gBstermeye calisir.
Birlesik sonug ise, is parcasinin es-
ki bigimini almaya ¢alismasina ve
bikilen parcamin  kigUk bir mik-
tar esheyerek agllmasina sebep ol-
masidir. Malzemenin bu reaksiyo-
nu geri esneme olarak adiandin-
hr. Geri esneme, malzemenin ka-
linligna, cinsine ve biikme sartla-
rina (sicaklik v.b.} gére dedisir.
Geri esneme ayrica bUkme yan
capiyld dofrudan dofruya orantili
olarak degisir. Bikme yan capl bi-
yiidikee, geri esneme miktar da
biiyor.

¥ Kaliplarmda Agin  Bilkme,
Prensip olarak asiri bikme, en ba-
sit geri esnemeyi dizelfme yolu-
dur. V kalplarinda astr "blkme M
acistnin gerektiginden kiglk ola-
rak yapimastyla saglanir.  Yumu-
sak celik, piring, bakr veya ali-
minyum icin geri esneme 0 ild 1°
arasmnda olabilir. Az ve vyar sert
malzemeler igin, geri esnerhe 1°
il8 5° arasinda olabilir. Daha sert
malzemeler igin bu mikiar 12° ila
152 arasinda veya daha fazla ola-
bilir, Geri esnemeye tesir eden de-
gisik faktorler sebebiyle, bu ra-
kamlar sadece vyaklasik degerler
olarak diUsUnOlmelidir. Geri esne-
me miktarirn kararlastirmada yegé-
ne pratik metod tecribedir. Tec-
ribe yoluyla uygun geri esneme
miktariny kararlagtirmak igin dogru
malzemenin  kullanilmas) gerekir.
Hatta, malzemenin yeknesak (ho-
mojen) olmamasindan dolayi, gok
dikkatli galigmaya ragmen  kigOk
farklar bulunabilir. Sirekli yekne-
sakh&in. meveut olmamast sebebiy-
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le agin blkme prensip olarak ba- }

sit olmasina ragdmen, praiik olarak
basit .dedildir.

V' Kalplarinda Késelerin Dizen- . |
lenmesi, Genellikle, késelerin. dij-

zenlenmesi geri esneme proble-
miyle ilgili en etkili metoddur.
Pratik olarak belitmek gerekirse
kalibin diUzenlenmesi uygun isle-
me pay! vermekten c¢ok, geri esne-
meyi ortadant  kaldirmaktr. Baz
hallerde dizenleme iglemini agir
blUkme ile birlestirmek gerekli ola-
bilir veya arzu edilebilir, Geri es-

nemenin asirt- oldudu veyva malze-;

me astri gerilimden sakindmak is-
tendidi zaman bdyle bir islem ya-
ptlabilir. Bazt hallerde, kahbin
konstriiksivonu tabi? olarak agin
blkme ile kabp dizenleme iglem-
ferinin  birlesimine onclillk eder.
Dizenleme islemi malzemenin bik-
me alaninda ezilmesi ile basarlr,
Ezme etkisi malzemede ildve bas-
ma gerilimierinin meydana gelme-
sine sebep olur. Ekstra basma ge-
rilimi, normal bUkmenin geri es-
neme egilimini ortadan kaldinir.
Geri esnemenin malzeme iginden
bu sekilde ortadan kaldinimasi ne-
deniyle dizenleme, agir  bikme-
den daha hassas wve sUrekiidir,
BUkme islemlerindeki dizenleme
vygulamalar) ozellikle kose dizen-
lemesi olarak belirtilir, ¢UnkU di-

-zenleme blkme alani iginde vyapi-

lir.

Diizenlemenin Gelistirtimesi. 3Je-
kil 3.20 de, bilkmeyi dizenleme-
nin bir yolu gosterilmistir. Agikla-
ma amacryla bu sekilde gﬁs’reri}en
dizenleme durumu, oldukga mi-

Sekil 3.20 Geri esnemeyi orfadan kal- )

dirmak igin gelighitiimis kaltp yan cam

balafalr olarak gbsterilmistir. Bu

mefotta kalip kanall kavisi RR,

malzemeyi biikme alam icerisinde
sikigtiracak (ezecek) sekilde vyapil-
mishr. Cok az bir ezme  miktars
yeterlidir. «T» malzeme kahnhdi-
run % 2 il& % 5-arasinda bir ezil-
me miktar) genellikle tatminkéardir,
BUkmeyi zayiflathgs zaman, mal-
zemenin agirt ezilmesinden  sakini-
™z,

incelme sebebiyle bikme dis
yizeyi tanimlandi@ gibi  bikme
eksenine gobre gercek bir vay de-
ildir. Bununla birlikte dis ylUzey
sekilde gdsterilen RR vyan cfapinin
meydana getirdigi gercek vaya gok
yakindir. Kalip kanali kavis var
gapinin  (RR) malzemenin kalip
icinde tam basilmasi igin  biikme
dis yiizey yan capindan g¢ok az
bir miktar blyik olmasi gerekir.
Gerekli kavis yari g¢apt tecrUbeyle
veya daha dnce yapilmis olan ben-
zer nitelikteki blUkme islemlerinin
kivaslanmasiyle  kararlagtirilabilir,

Kahp kavisi SlglUsUnd  geligtir-
menin bir yolu, &nce .zimbay: ig-

lemek ve daha sonra malzemeyi
havada veya elde dofru olarak
bikmek igin zimbay! kullanmaktr.
Geri esneme bikme isleminden
sonra bikme kollarinin  birbirine
yaklastirtimasiyla  dizeltilir.  Bigim
dedisimine udramis “ylzeyleri di-
zelmek icin Is par¢asi yan yizey-
leri biikme igleminden sonra iglen-
melidir  (Sekil 3.4, D - gériniisi).
ls parcasi bundan sonra kalip ka-
nalini iglemede bir mastar olarak
kulianihe,

‘Dier "bir metot da kavis yan

gaping R 4+ 5/4 T ye esit yapmak-
tir. Bu mefotda vumusak celikten
80° bir blkme icin blikme yan ¢a-
pinin {R) T/2 ye esit oldugu ka-
bul edilmistir, '

BUkme agisi biyidikee, malze-
me kalinh@min bikme alani icinde
inceldigini hatirda tutunuz. Bikme
varn capt kiclldikce incelmenin de
daha ¢ok &énem kazandigt hususu-

‘hu ayrica hatirda tutunuz.  Yumu-

sak celikte 90° lik bikme igin. bik-
me alam merkezinde malzeme ke-
siti kalinhgr yaklasik olarak,

R=2Tise % 9T
R=T ise % 94T

R T/2 ise % 92 T dir.

Bu Metodun Ustinligi. Bastir-
ma isleminin agin olarak vapilma-
difdi kabul edilirse, is pargas za-
yiflamaz. Is parcasinin gdrinisine
etki edilmez.

H

Sakmc:asn Zaman ahadir, bu se-
beple de en pahali metotdur.

Cikintt - Zimba Metodu. Biikme
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A

$ekil 3.21 Kége diizeniemeler! igin
Co. gikmtth zZimba

alanindaki ezilme konumunu baga-
. rabilmek icin sekii 3.21 deki zim-
barin alni gikintili olarak vapilmis-
trr. Cikintt 8lgUst (S} ldzumsuz bir
sekilde derin  yapimamalidir. Bu
durum is parcasit  zahiflatabilir.
Birgok isler icin malzeme kalinhgi-
rmin {T) 9% 5'i kadar bir ¢ikinti de-
rinligi vermek iyi sonug wverir. A
gdrinUstindeki  durumda, g¢ikint
alani ig kisimdaki bUkme alanina

esittir. BOyUOk bikme 'yarl  caplarr |

icin, ctkintt alanimin kighitilmesi
gerek!i olabilir. Cikinti alanmi ki-
cUltmenin bir yolu, zimba ucuna
B gorinlsinde gosterilen  bigimi
vermektir. Zimba ucunda bosgalt-
lan kismin derinlidi § ve esit ola-
bilir. BUkme yari capt malzeme ka-
hnhgindan (T) kiglk oldugu hal-
lerde gkint uvzunlugu K (C gb-
rindst) T ye esit olarak yapilabi-
lir. Bu vzunluk igin minimum Bigh
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c -

0,4 mm dir, Bikme dis yizeyi ile

kabp kanalt kavis yart capm RR
eslestirmek gerek!i dedildir. RR ya-
n ¢apt R 4 T ye esit olarak yapila-
bilir. Eger R + T deferi standart
Slclilere esit dedilse, RR yarn cap!
genellikle mevcut olan en yakin
&lcide yapilabilir.

Bu Metodun Ustiinlikleri. Ba-

sittir. Gerekli ise, kolayca de-
gisiklik yapilabilir. Maliyeti digik-
tor.

Sakincalar. {5 pargasinin i¢ koge-
sinde bere tesekkiil eder. Is parca-
sint zayiflatma egilimi varcir. Eder
gikinti lizumundan fazla yapilima-
missa, normal olarak bu husus ih-
mal edilebilir.

Zimba Agismin Kigiiltiilmesi. §e—‘

kil 3.22, geri esnemeye karst aksi
yonde reaksiyon gdsteren bir di-

$okil 3.22 Koge diizenlemeleri. igin
zimba agisal boslugu

ger etkili mefodu gdstermekiedir,
Burada zimba M acist ile kalip ka-
nall acist arasinda agisal bir fark
veri!migtir. Fark miktar igin &zel
sartlarina  gbre dedisir. Bununla
birlikte exme olay: sebebiyle, ge-
rekli fark miktan nisbeten kigik
olacaktr. Bu mefodun etkeniigine
tesir eden verlestirme hareketi
meydana gelirken  kUgUltUlmiis
zimba agisi is pargasinin - gerekti-
dinden fazla bUkiimesine misaade
eder. Kalip kanal kavis var capi-
nin RR, blkme dis vizeyiyle es-
lesmest  gerekli degildir. RR var
capl R 4 T ye esit olarak yapitabi-
fir.

Bu Metodun Ustinligi. Basii-
firr,  Olduk¢a  etkendir.  Eger
gerekli ise, kolayca degisiklik va-
ptlabilir.  Maliyeti  diigikilr. s
pargasinn genis  ylzeylerini bas-
tirmaya tesebbls etmek agin zim-
balama kuvvetini  gerektirir. Bu

durum vyerlestirmenin sadece ge-

nel bikme alani icerisiide etkili
oldugu gergedi ile birlesir, cinki

yerlestirme alant  pratik-  olarak -
mimkin olan. en kiiglk dlciye di-
$UrUlm{J§rUr."

BUkme i¢ yUzeyinde bastimadan
dolayl meydana gelen siskinlik se-
kil 3.4, D gdrinislUnde oldukga
blUyUtlilmis ofarak gésterilmistir,
ClUnkl vyerlestirme bikmedeki ba-
silma gerilimlerini artinr, Kahp va-
picisi bu hususu akhinda  tutmals
ve gerekiifi yerde uygun blan
blkme payini vermelidir.

V KALIPLARININ OZETI

Genellikle, V  kaliplar  sikma
parcall kaliplar kadar hassas ofarak
distinilemezier.

V' kalbi  konstriksiyonlarinda
gok yaygin olan hata, kahp Kana-
inin veya bitkme yari  caplarinin
¢ok blylk yapimasidir. Kural ola-
rak, kalip kanalinm .ve bilkme yar
gaplarinin  pratik olarak  mimkin
olan en ki¢ik Blgide tutulmas! Ge-
rekir.

V bikme prensibi, cok kisa bik-
melerin oldugu kadar vzun bik-
melerin de yapilmasina iyi bir se-
kilde cevap werir. ’

‘Vasat igler igin, i3 pargasini yu-
kan dogrultuda bUken V kaliplan
(bu durumda biikme kollarimin ug-
larn yukar dodrultuda esner) vyay-
gindir. Bununla beraber, bazi uy-
gulamalar ters gevrilmis V kalipla-
rinl gerektirebilir. Bu . husus  bil-
hassa V kaliplar genis parcalar igin
kulfanildidi zaman ‘dogrudur, ¢in-
ki bu durumda blkme kollan ol-
dukg¢a uzundur
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SIKMA PARCAL! BUKME KALIPLARI
Bu gruptaki kahplar. temel ya-
pim prensibi olarak sikma pargas
ile teghiz edilecek sekilde tasarian-
mis ve cizilmigtir, Sikma  parcalari
genellikle yaylar veya lastik siltin-
dirler tarafindan hareket ettirilir.
Fazla basincin gerekli oldugu yer-
terde, kalip genellikie bir hava
yastigi ile teghiz edilmis olan bir
prese yerlestiriiir. Kuvvetli basing
gerekli oldugu zaman sikma . par-
gasinl harekete getirmek icin hid-
rolik silindirler .ayrica .kullanilabilir.
Bikme kaliplarinda, stkma par-
calar asadidaki gdrevleri yaparlar.
Gdrevler isletme sirasina gdre di-
zenlenmistir,
1. Sikma pargalar bikme iglemi
.sirasinda is pargasini futarlar.
2. Sikkma pargalari,  bUkmenin

i Zimba kuv.véti

is parcast

meydana gelmesi i¢in  bigim-
lendirme (tam blkme) bloklan
olarak hizmet ederler.

3. Sikma pargalan, is parcasini
kaliptan . ayirmak igin ayirma
plékas veya gikarici olarak hiz-
met ederler.

U BUKME KALIPLARI
Bikme islemlerinin yapildig ka-

_lbin profili .U harfine benzedigin-

den, bu kaliplar U bUkme kalibi .
Cogunlukla .

olarak adlandirilirlar.
bu kaliplara sadece’ U kalibi denir.
Tipik olarak U kaliplar, yukarida

beiirtilen Ug gérevi vyapan sikma

pargalari- ile techiz edilmisgtir. .

. U kaliplarinda meydana gelen
bikme olayt, sikma parcalar ile
techiz edilmig bikme- kaliplarinda-
ki bikme olayina benzer.: Bikme

olayinin dért safhast Sekil 2.23 de

Sikma parcas!

Bosinar

C- Biikme hali
58 Sekil 3.23 Bikme olayr, sitkma pargali kalp

D« Tam blikme

A, B, C ve D gbrinislerinde gdste-
rilmistir. : '

A gorinilsinde, asa8iya dogru
inmekte olan zimba is pargas: ile
temasa gelmis ve onu sikma par-
casina dodru  itmistir. Is parcas
zimba ile sikma parcasi arasinda
sikica’  futulmustur, ¢cinkU  zimba
kuvveti stkma pargasmin basincina

kargithr. Sikma kuvveti stkma par-

gasimin meydana getirdigi basinca
esittir. Eger stkma parcas: yay (ve-
ya lastik) ite harekete getiriimig
ise, stkma parcasinin basinc, parca
asad: dogru itildigi zaman artacak-
tir. Eger sikma parcasi hava- (veya
hidrolik} ile harekete getirilmis ise
sikma pargasinin hareketi boyunca
basing rormal olarak sabit kalir.

Zimba daha asadl inince, bikme
kollari B g&rUnUsilinde gosterildigi
gibi yukari dogru hareket edecek-
tir. Bu satha gekil 3.12, A ve B g&-
gdrinUglerinde tanimlandigdi . gibi
itme ve pargay! bigimlendirme ha-
reketleri ile birlegir,

/Kahpg&ivde[eri )
/SIkmﬂ_ pargas
£

C  gorinlsiinde (sekil
olkme . kollart blkme  baslangic
hareketini  tamamiamistir ve mal-
zeme zimba ve kalp kanali dik
yUzeyleri arasinda bitkme dury-
muna getirilmektedir. Bikme olay
D gbrinUglndeki tam bikme (di-
be dayanma) meydana gelinceye
kadar devam eder. BUkme ofay
dizeltme ile  karistirlmamahdir.
Gercek bir dizeltme isleminde,
malzeme maksathh olarak inceltil-
mis ve uzatilmistir. Normal biUkme
islemlerinde dizeltme gerekli de-
gildir ve buna itiraz edilebilir.

SIKMA PARCASI KONSTRUKSIYON-
LARI

3.23),

Sekil 3.24, faturali sitkma pargasi
ile techiz edilmis olan bir U kah-
bini gdstermektedir. Sikia parga-
sinin  hareketi yaylarla saglanmis
olup, vavlar, kahp althigina delin-
mis olan vyay yuvalarnna vyerlesti-
rilmistir, Nadir olarak yer sirurla-

malari nedeniyle, kesik cizgilerle
gosterildigi gibi sikkma parcasinda
w
Pah .

Kalip altlig

\Yuylur

$ekil 3.24 icten yayli ve faturalt sikma pargall U kalibt
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da vay yuvalar agmak gerekli ola-
bilir.

Kalip acik iken ve bUkme bas-
lamadan dnce i3 parcasini en em-
niyetli bir sekilde tutmak icin sik-
ma pargasinin alnt kalip yizeyin-
den &z bir miktar {d) disarda bu-
lunmalidir. d  olgUstt  icin 0,025
mm yeterli olabilir. Bununla bera-
ber, kolaylik nedenleriyle, d 6lci-
sU 0,12 ile 0,25 mm arasinda seci-
lir. Vasat uygulamalar icin bu &l-
cUlerin tatminkér oldugu ispatlan-
mishir. Snk_ma' parcasinin yan yi-

zeyleri ile kalip yan yUzeyleri ara-

sindaki alstirma hassas kaygin
gegmedir.  Uygulamalarin  biyik
¢ogunlugunda, sikma ' parcasinm
faturast ile kahp gévdesi yan ci-
darlart arasinda C boslugunun  br-
rakilmast gerekir. Bu  durum, [U-
zumsuz hassas alishrma ve diizgiin
isleme ihtiyaclarinin 8nine  gecer.

Sikma parcast faturasinin  mey-
dana getirdifi késenin kiclk bir
kavis yari gapt (r;) olmahdir. Bu
kavis cok kiclk olabilir, fakat
mutlaka  verilmelidir. Kalip i¢ ko-

sesine de ayrica bir kavis (r.) ve-
- rilmelidir. Bu kavisler igin gerekli
bosluk, eslesen pargalara  sekilde

gosterildigi gibi pah kiriimak sure-
tiyle temin edilir,

Kalplar igien vaylarla teghiz
edidigi zaman, sikma pargasinin
faturalari kalp i¢ kademesinin Us-
tine (8} kalip acik iken oturur. Bu
sebeple sikma parcas: faturalarinin
pres Ust kursunda meydana gelen
siddetli sarpma tesirine dayanabi-
lecek kadar kuvvetli olmasi gere-
kir.
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Stkma parcasl faturasinin  cevre-
sel vzunlugunu yeterli kabul eder-
sek minimum fatura yikseklikleri

{h} icin asafidaki deferler fav-.

sive edilmistir,
Hafif ve orta isler icin,
h=T1/2Ww
Agir isler igin, h = 2 W

Sikma parcasi konstriksiyonlarin- .

da dogru 1si islemi Bnemli bir fak-
t8rdUr. Gerekli oldudu. zaman sik-

ma pargast sertlegtirilebilir, Genel-:

likle, Rockwell C 58 il3 60 arasin-
daki bir sertlik tatminkardir. Bu-

nunla  beraber, kirlma  ihtimalinj

azaltmak icin sikma parcasi fatu-
rasi yumusak olabilir. Kural olarak,
sikma pargasinin fatura kismi Rock-
well C 44 ile 48 arasinda sertlesti-
rifir,

Siddetli tam bikme (bicimlen-

dirme) sartlarn icin, sikma pargasl.

faturalarimin = arka kisimlarint  bir
miktar bosaltmak iyi bir fikirdir.
Bunu basarmanin bir metoduy, se-
kilde gdsterildigi gibi kUghk  bir
agisal bostuk (). vermektir. Hare-
keti boyunca, ‘sikma parcasinin ka-
hp deligini kavramasi gerekir. Bu-
nu saglayabilmek icin sikma pa;‘-
cast t0m yUksekliginin (H.) kahp
i¢ kacemesi yUksekliginden (H)
daha biyUk olmasi gereklidir. Mi-
nimum H, yUksekligi 6lciisU icin su
deger tavsiye edilir,

Ho = H+,3 mm~
Kalip althgr Ust yUzeyini kavra-

an SIkma Pafga[ari tamamen ka"
patilmalidir. Bu husus, her tirlG
yabanci maddenin girigini &nlemek
icin son , derece Snemlidir. Eger
herhangi bir sebeple bir yabanci
cisirn sikma par¢ast deligine girer-
se;'kahbl'n zarar gérmesine ve go-
revini yapamamasina sebep olur.

igteki Yaylarn Ustinlikleri. Di-
zenlenmesi  basittir. Kalibi  prese
baglamak  igin  minimum  bir

. ¢alisma gereklidir. Bazi  hallerde,

kahbr yvapmak igin az bir galisma
yeterlidir. Bununla beraber bu hu-
susun daima dogru olmadigi zihin-
de tutulmalidir,”

Sakincalars. Pres {st kursunda,
stkma parcasmin faturasi kalip g
kademesi alnina vurur. Bunun bir
sakinca olarak dislniimesi gere-
rekir. Sikma parcasinin basinci, uy-
Qun bir yere pratik olarak vyerleg-
tirilebilen yaylarin  saytlarina  ve
olgllerine . gbre sinirhdir,- Sikma
parcasinin  basinc: igin  ayarlama
yapilamaz. Yay kirifmasimin  kalp
tahribattna sebep olmasi mimkin-
dir.

Sikma parcast, fatura vyerine, se-
kil- 3.25 de -gdrildigiu gibi ayirma
cwa’ralér:yla tutturulmustur  (fatu-
rali vidalar). Bu konstrilksiyon ile,
kalip agik- iken ayirma civatasi bas-
lart {S) almina vurur. By sebeple,
ayirma civatalarinin uygunlugdun-
dan emin olmak gerekiidir. Ayirma
civatalart  miktar balimindan  ¢ok
az olmamali ve yeteri bUyUklikte
olmaldir. Bunlan kullanmada yay-
gin olan hata gok kiiclk Sl¢lide
ctvata kullanmaktir, Bu tip konst-

riksiyon metodunu kullanmak igin
stkma pargas! alaninin gerekli mik-
tardaki yaylart ve ‘ayirma civatalari-
ni yerlegtirebilecek kadar genis ol-
masl gerekir. Bu husus sikigikliga
meydan, . vermeden sadlanmalidir,

Bu tip konstriksiyonlarda gok
Bnemli bir fakidr olan E. uzakhg:,
ayirma civatalarinin pres tablasina
veya diger herhangi bir elemana
carpmasina meéydan vermemek igin
sikma pargasinin - kursundan  {e)
daha blyik olmasi gerekir. Mini-
mum E 8lgUsini kdrarlastirmak icin
miUmkin olan hallerde su formi-
Iin kullaniimasi tavsiye edilir.

E = e + 3 mm, minimum

Sikma pargasi standart  ayirma
civatalanyla tutturuldugu  zaman,
ayni vzunlugu, saglamak igin bu
civatalarii amaca yygun olmast ve
kontrol edilmesi gerekir. Aywrma
cvata deliklerinde standart bash
vidalar. i¢cin uygun bir bosluk bu-

~ lunmaldir.

Sekil 3.26 da, sikma parcasi dis-
tan baglanmis bir yayla hareket ef-
tirilmistir,.  Sekilde gosterilen yay
yerine bircok hallerde lastik silin-

o |

/i

-——, Ayirma. civatass

Sekil 3.25 lgten .yayh kalip, sikma
pargasi, ayirma civatalarina  futturuimug
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dirler kullantlmstir. Her iki durum-
da da sikma pargasinit gdrevi ve
genel kalip konstriksiyvonu ayni
olacaktr.

Digtan harekete getiriten herhan-
gi bir faturali sikma parcasinin
Snemli dzelligi sudur : Sikma par-
casi Taturalar, kalip kanalinm g

yUzey faturalarina kars .tam otur- -

mamasichr. Sikma parcasi en yik-
sek galisma konumunda iken, ka-
hp ig ylUzeyi yiUksekligi (H) bir
(b) boslugu birakacak sekilde ya-
primigtir. Vasat kalip isleri icin 3
mm lik bir bosluk uygundur. Kalip
konstriksiyonunun “biylk ve afir
oldugu yerlerde, bazan daha fazla
bosluk  birakmak arzu
Sikma parcas: faturalarmin bu du-

Kalip govdeleri

edilebilir,

rumda igten vyaylarla birlikte kul-
lamlan sikma par¢alarinin fatura-
fari kadar diizgiin olmasina ihti-
yag yoktur, clnki bu faturalar tu-
tucu yizeye carpmaz. Bu sebeple

_eger konstriksiyon amaciyla arzu.
edilirse minimum fatura yUksekligi

olarak- asagidaki orantinin  devam

ettirilmesi gerekir :

h =w

" sikma pargast faturalan igin bosluk

birakmanin diger bir metodu gekil

3.26 da (a) olarak gdsterilmistir.,
0,10 il2 0,125 mm arasindaki bir’

bogluk vasat bir deger olarak  tat-
minkéarchr.

Sekilde "gésterildigi gibi yaptl-
mis olan kaliplar igin, iletme pim-

Sikma
Pargast

' Kalip
ﬁ | Actug,

/ l L
iletme pimlern . \'
T Pim plakasi

Yay

Jomun

Civata

Rendela

Kontra somun

" ekil 3.26 Digtan yaylt ve faturall sikma pargall kalp
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© Jugunun toplamina esittir.

lerinin - uzunlugu kalip -althdr  ile
sikma par¢asi’ hareket- kursu uzun-
Konst-
rukswonlarmda prese -badlanmis
stkma . parcast  kullanan  kaliplar
icin, iletme piminin vzuniugu sik?
ma parcasi Ust konumuna uyacak
sekilde yapiimistir. Her iki durum-
da da, kalip ig deligi vyiksekligi
(H) igin (b} boslugu birakilmistir,

Hareket vyayinin ic capt cvata
capindan olduk¢a bijyiktir. Bu du-
rumda - yayin civataya gdre aynt
merkezde olmasi herhangi bir se-
kilde temin edilmelidir. Bu durumu
saglamanin bir metodu  gbsteril-
migtir. Pim plakasinin fornalanmig
gbbek kismi bir yay kilavuzu ola-
rak gorev yapar. -
. Bu np kahp kons’rrijksiyonuna
yol gdstermesi bakimindan,  su
itave noktalar tavsiye edilmistir :

Kalibin pres fezgéhina baglan-
masini” koldylastirmak igin ilétme
pimleri genellikle kalip althgina
veya pim plékasina baglanir.

lletme pimleri kendiléri igin br- -

rakilan deliklerin icinde serbestce
kaymalidir,

Pim plakas deligi plakanln c- -

vata Uzerinde serbesice kaymasina
misaade etmelidir,

Gelisiglzel bigimlendirilmis pim
plakalarinin  dénmesini  8nlemek
icin tedbir alinmalidir,

Kalp. alth@min dis acilmis deli-

ginde birlestirme temin etmek igin

oivatanin Ust ucuna dis agllml.sm_'.
Civatanin  dis cekilmis alt ve
vzuniugu yay igin genis ayarlama

© imkdni temin eder.

Birgok uygulamalarda iletme pim-

mimkin

leri, pim plakatar ve civatalar s
islemini gerektirmez. Cok  siddetli
Uretim -sarilari -igin iletme  pimleri
Isl islemi uygulanan celikten yapi-
ltr. Bu uygulamalar. icin Rockwell
C 47 ila-54 arasmdakl sertlikler
uygundur. Takip edilebitecek difer
bir usll de.odnceden 1si islemi uy-
gulanmus. islenebilir -alasimli  gelik
kullanmaktir - (Rockwell C '28. ila

34). Bu islem yapildi§i -zaman,
malzeme temin edildigi sekilde .
kullanilir,

Blkme. islemini yapan zimbalar

ve kalip gévdeleri genelikle  ya-
pildiklari malzemenin  &zelliklerine
gbre pratik olarak miimkin olan en
yUksek derecede sertlestiriimelidir.
Bikma pargasi tutucusu da ayri-
ca. sertlestirmeyi gerektirir, = fakat
bu kismin biikme islemini. yapan
parcalar kadar. sert olmasma ihti-

K vag yoktur.

~Kalip altliklar kavrama kuvveti-
na ‘daha iyi kargl koyabilmeleri icin
celikten yapiimahdir{ pik dékim-
den degil). Hattad bu hususta sik-
ma pargas .dibe yanash@ - zaman
carpmaya’ kargi® dayanmasi igin.
ser’rlesnrlimig bask. plakalarl yer-

" lestirilebilir..

Dis Yay Konstruks:yonunun Us-
tinlokleri

Kalp acik iken sikma paro;asmrn
faturalari .bir yere carpmaz. Kalp
althginin dayantmi (yay delikleri
yok) maksimumdur. Daha uzun
sikma. pargasi - kursu miimkindir.

Daha blyUk yay basina kiiclk bir

alan icinde uygulanabilir. Yay ba-
sinct  avarlanabilir. Yay kirimasi
deg‘j‘ildir. Eder kinlma
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olursa kalip bundan zarar gdrmez.

EGer sikma parcast faturalan
yering ayirma civatalanyla tutturu-
lursa, sikma parcasinin  hareketle-
ri prensip olarak aynidir. Pim plé-
kasi kalp althyr tabanina  karst
vuracaktir, Sikma pargasmin kursu
iletme pimleri vzunlufuyla tayin

edilecektir, Kalip agik iken ayirma -

civata baglart fatura alhina vurma-
yacakfir, EZer ayirma cwvatalan
pim plékas) tarafindan kapsanan
alan icinde verlestirilirse, alt kurs
konumunda bu civatalara  kalip
althginin asagisina kadar uzanma-
larina misaade edilebilir. Bununla

beraber, efer ayirma civatalan pim’

plékasi digina yerlestirilirse, durum
sekil 3.25, E de gosienlemn ayni-
dir.

Sekil 3.27 deki konstriiksiyonda,
- sikma pargast ayirma civatalarina
tutturulmugtur. Bu civatalar  ayri-
ca bir hareket pimi olarak da hiz-
met edertler, Bu durumda pim plé-
kas) kalip althgina kargi  mutlaka

| A

—_——

Zienbao

—F

1.7

Sikma pargase Kalip gbvdesi

$ekil 3.28 Biikme yar capi ve kalip
: cidarr ile Hgili oranlar

vUurmaz. i'rig:i civatalar havsa (s)
faturasina kargi vurabilirler.  Ayir- -

ma civatalart igin civata deliklerini |

kayar gegme olarak alistirmaya te-
sebbls etmeyiniz. Standart basl
vidalarda oldugu gibi delikleri

* bosluk igin 8lclden biyik definiz.
Bu pratik, ayirma civatasi uygula-

malarinin - bUylk ‘godunlugu  igin
izlenmelidir, ‘

UYGUN BOYUTSAL ORANLAR
Stkma parcall tip bikme kalip-

far igin, bUkme vyari ¢apinin (R}

(sekil 3.28) dlclisU normal olarak
2 T.ild 4 T arasindadtr. Bitiin bik-
me var: ¢aplarinin ylizeyleri olduk-
¢a parlak olmalidir. Yizey isleme

-dogrultularimin  malzemenin kavisli

ylizeyler etrafindaki kayrha hare-
ketine paralel olmasi gerekir (se-
kil 3.15'# bakiniz). U kaliplarinda
karsit bikme var ¢aplarinm  her

B yapmak daha iyidir.

4 pir stphe varsa, bikme yar capi-
ni, en uygun BlgU olarak. hesapla-

nan olgiden biraz kic¢lk olarak
Bikme yan
capin eder gerekli ise deneme yo-

" jyyta artirmak basit bir igtir.

Kural olarak malzeme kalinhg
1,5 mm den fazla oldugu zaman,
d 8lglisU minimum olarak 2,5 T ol-
mahdir, Kalinhg 1,5 mm den ki-
¢Uk olan malzemeler icin genelikle
d 8lgistnUn  minimum olarak 5
mm olmasi gerekir. Bu d oranlan
degisebilir, fakat pek ¢ok durum-
larda bu oranlar tatmin edicidir ve
bircok hallerde rehber olarak kul-
lanilabitir,

YAN KUVVETLER

BUkme islemi esnasinda siddetli
yvan kuvvetler kalip blUnyesine te-
sir ederler, Bu kuvvetler sekif 3.29
da gbsterilmigtir. Zimba, ice.dedru
(P kuvveti yéniinde) harsket et-

meye c¢ahgir. Kalip govdesi ise di-

sa dogru ver degistirmeye (D kuyv-
veti ydninde) calisir.

U kaliplaninda kargit biUkme yU-
zeylerindeki yan kuvvetler bichiri-
ni dengeye getirir ve Zimbay den-
geli olarak tutar. Bununia beraber,
kalip gdvdesine karsi hareket eden

yan kuvvetlerin  dengeleme kuyy-
vetleri yoktur. Bu sebeple kalibin,
kalip gdvdelerine tesir eden yan it-
me kuvetine karsi yeterli direnci
femin -edecek sekilde yapnlmasn ge-
rekir,

Bazi hallerde, kallp govdesi tes-
bit pimlerinin . yan kuweﬂere karsi
gosterecedi djreng yeterli ~gdrilir,
Bu yapildi§ zaman normalden da-
ha biyik caph pim yerlegtirilir.
Minimum kalip gévdesi genigligi -
W en az H yikseklijine esit ol-
mahidir. Pratik  oldugu hallerde
gbvde = geniglifinin W = 1,5 H
veya daha blyik olarak yapilmast
fyi bir uygulamadir. Eger buyuk
yan kuvvetler tesir ederse, pimler

'egllmeye zorlaniriar. Bu  sebeple,

kahp gdvdesinin esnemesi sonucu,
dretimde kalite bozuklukiar ve de-
Jisiklikler meydana gelebilir. Tes-
bit pimlerinin yan bikme kuvveti-
ne dayanmas: igin ancak hafif is-
lerle  simirlandirilmas: gereklidir,
Bircok bikme islemleri icin, pimier-
le tesbit etme yerine daha sadlam
konstriksiyon metodlari  segilme-
lidir,

SIKMA PARGALI TIPIK BUKME
KALIPLARI

Blkme islemleri icin J kullanulan -

‘bazt tipik konstriksiyonlar sekil

3.30 dan 3.33'e kadar tanimlanmig-

r bakimdan ayni olmasi gerekir. Eger < tir. Jekil 3.30 da, kalip givdesi ka-
" hp althgi icine yerlestirilmistir. Ka-

|
’ bu var caplar ayni dedilse, biikme L o . " cine firitmis

f ' * iglemi esnasinda is pargasi, kiicUk :}_—:__Sukmmu T lip gbvdesini tutmas: igin bir kanal
| “ O{IJ : ve kaba iglenmis var cap dogrul- parcasi ' 1 veya gerekli ise bir cevresi kapsh

tusunda yana dodru, kaymaya ca- W bogluk, kalip althdi i¢ine frezelene-
Sokil 3.27 lietme pimi olarak kullamlan lisacaktir. Eger gerekli bikme vyar rek agimighr. Kalip gdvdeleri ge-
4} ayrma civatas)

capinin dlglisti hakkinda herhangi $okil 2.29 Bikmede yan kuvvetler nigliklerinin (WY tamamlanmasin-

i
|
i
i
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Sekil 3.30 Kalip gévdesinin kalip alth@s
igine yerlestiriimesj

dan tnce kahp althg kanalinin is-
lenmesi gerekir. Kalip g@vdeierinin
{A) vylzeyleri haric tamamen is-
lenmesi gerekir. Montaja hazir ha-
le gelinceye kadar taglama payla-
rirun birakilmas: gerekir. Montaj-
da, W OlclisU kanal genisligi S .ile
uyusum sagdlayincaya kadar kalp
govdeleri A vyiizeylerinden .taglan-
meahdir. Zimba, kalip gévdesi mon-
tajl tamamlanincaya- kadar zimba
tutucusuna baglanmamahidir. Zim-
ba daha sonra kalip gdvdesi mon-
tajina uyacak sekilde badlanir.

Sekil 3.31 de kalip govdelerini
desteklemek igin kalp atthklarna
kamalar konulmustur. Otagan “ola-
rak kama viiksekligdinin (h) 13

mm  olmasi gerekir. Kama kalip

goévdesine 3 mm girmelidir. Agir

istemler igin daha genis =~ kamalar
gereklidir. Kamalar sekilde gbste-

rildigi gibi vidalarla tutturulmalidir, |
Kamayla kalip aITI:gl van vyizeyi |
arasindaki B masafesinin en az 1,5 |
K kadar olmas gerekir. Kamalar i
arasindaki D mesafesi monte edilmis §
kalip gbvdesi uzunivgundan biraz B
kisa yapilmaldir. Yaklasik olarak ¥
0,80 mm lik bir kisaltk uygun ola-

bilir. Kahp gdvdeleri kamalar ara- 1

sina, kanath veya ici  bosaltinis

kabp afthklarina alishrildigr  gibi 1
alstirilir. Diger bir -usul de kama-
lart sekilde gdsterildigi gibi kay- |
dirmakiir, Belli bir isin  hususiyet- 1

ierine en iyi gekilde uygulanabile-
cek metodu kullariniz, Ayrica - bu
konstriksivonda kalip  gdvdesi,
zimba baglanmadan once baglan-
malidir. Kamalar, soguk haddelen-
mis ¢elikten yaptlp yumusak ola-
rak biraktlabilir.

Sekil 3.32. de, kalip parcalan bir §
gerceve icine oturtulmustur. Sekil-

de gosierilen tipteki cerceveler,
yekpare cerceve clarak adlandir-

lir, ¢UnkU bu cerceveler tek bir ge- f
lik pargadan yap:misiir. Nadir ofa- -
rak, ‘tek parcali cerceveler sertles-
L : K
tirifir. Bununla beraber bu uygula- °
ma genellikle siddetli {retim sart- |

i-—K A D M’

Sekil 3.31 Kalip gdvdesinin kahp althidrna kamalarla badilamp
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Sekil 3.32 Kalip pargatarinin yekpare
gergeve igine yerlestirilmesi

lari ile sinrlandirilmistir. EQer sert-
lestiriimis cerceve gerekli ise, ge-
nellikle Rockwell C 47 - 54 uygun-
dir. Bir diger usulde ¢erceveyi &n-
ceden isi islemine tabi. tutulmus
alagimlr gelikten yapmaktir, Bu usul
kuvvetli ve dayarikh gergeve gév-
desi saglar. Bu tip celiklerin  hem

- dayaniklihdm hem de iglenebilme

imkdmint saglamak igin sertliklerinin
Rockwell C 28 - 34 arasinda bulun-
masi gerekir. Bununla beraber,
uygulamalarin gogunlugu icin, cer-

 geveler yumusak celikten yapilir

ve yumusak birakilabilir.

Sekil 3.33, bir ¢erceve kenstrik-

siyonunun  kisimlarini  gstermek-
tedir. Kahp govdeleri ayrk cerce-
ve gbvdelerine kamalanarak ku-
tuya benzer bir yapt meydana ge-
tirilmigtir, Kahp gévdeleri asinma-
ya karsi dayanikli olmalar igin

sertlegtirilmistiv. Cinki sikma par-

- gasl gergeve govdeleri arasina fut-

turvimustur. Bu tip kalip cergeve-
sinin kisimlari genellikle Rockwell
C 58-60 arasinda sertlestirilebilir.
Bu fip konstritksiyon ve gdsterilen
diger konstriiksiyonlar, Ug ve ddrt
tarafli bUkme islemleri ‘igin Kullari-
labilir. Bu durumlarda, kalip g&v-
desini gerceve gévdesine tutturan
vidalarnn yan bilkme kuvvetlerine
karsi dayanabilecek kadar blyUk
oldugundan emin olunuz.

U BUKMELERDE AYIRICILAR

U bikme islemleri birbirine kar-
sit iki ayirma hareketini gerektirir.
Birincisi bigimlendirilmis is - parca-
sini kalip deliginden disari ' atan
cikarma hareketidir. Daha 6nce ta-
rmmlandidl gibi sikma parcasi bu
gorevi yapabilmek i¢in bir cikaric
olarak hareket eder. Ikinci ayirma
hareketi ise, bicimlendirilmis s

Sekil 3.33 Pargalt gergeve




parcasini zimbadan styirmaktir. Bu-
gorev normal olarak agagidaki Uc
elemandan biri tarafindan yapilir,

1. Bicimlendirilmis i  pargasini
zimbadan disari iten ve yayla
. hareket eden itici pistonlar veya
ayni gdrevi yapabilen eleman-

lar. .

2. Kaliba ilave olarak baglanmig

kanca bigimli ayiricilar. Bunlar
bigimlendirilmis  is  pargasini
zimbadan siyirrlar.

3 Bigih’\lendiriii'nig is  pargasini

zimbadan vurarak ayiran gubuk.

Bu cubuk pres tezgdhi _ba§i|§|--

na bagtanmig dier bir gtubuk
tarafindan harekete getirilir.

i

Keskin koseler igin

R = 1,50 mm ise

R = 3 'mm ise

R = 3il§ 19 mm arasmda ise

R = 25 mm ise

4

NS

Yukorn kurs »
Asafr kurs

g

$ekil 3.34 ‘Yayli pistenlarla ayirma
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Yukandaki’ elemaniarm saralamg.:
tercih sirasina veya genel bir uy-
gulamaya gore yapilmamustir.

Yayla Hareket Eden Pistonlar.
Sekil 3.34 de ayinc olarak kulla-
nilan ve yayla hareket verilen pis-
tonlar gosterilmektedir. Zimbanin
sag vansl kendi kursunun asagd
konumunda g@sterilmistir.  Piston-
lar yay yuvalan icinde yukar dog-
ru zorlanmig olup vaylan bastir-
maktadiriar. Pistonun sol yarisi pisto-
ton yukart kursu esnasinda pisto-
nun yikselis durumunu gi:is’rermek?
tedir. Bigimlendirilmis is pargasini
zimbadan ayirmak igin pistonlar A
mesafesini katederler. Piston ha-
reket mesafesi A dogrudan dogru-
ya bikme kolu (a) 8lglisinden
alinmistir.  Bu bagintlarm  sdyle
olmasi gerekir :

a + 0,8 mm, minimum
a + R mm, minimum

a + 3/4 R mm, minimum
a + 1/2 R mm, minimum
a + 3/8 R mm, minimum

Pistonlar, ~makul kohstriksiyon |
misaade eftigi .
oranda biikme kollarina, yakin ola- ;

uygulamalarinin

rak vyerlestirilmelidir. Ayirma olayt
sirasinda is parcasinin zarar gorme-
mesi icin bu gereklidir, Bununla
beraber, pistonlarin R blkme vyan

capimin  kapsadigl alan igerisine
Bikme

islemi sirasinda is parcasinda mey-

verlestirilmemesi  gerekir.

l

dana gelecek tahribattan sakinmak §
icin bu islem gerekhdir

Bu ¢ok vaygin olan pratik, pis-

" tonlarr alet celiginden, parlak ola-

rak iglenmis Rockwell C 45.50
arasinda  sertlestirilmis olarak ve
bas kisimlarini biraz yumusak bi-

" rakarak yapmaktr. Ayrica diger

usiilier uygulanabilir. Ornedin, pis-
tonlar bazan soguk  haddelenmis
geliklerden 'vapilir ve yalmiz uc ki-
simlari nitrasyon' veya semantasyon
yoluyla sertlestirilir. Disik Urefim
kapasiteli  kaliplar igin, pistonlar
yumusak birakilabilir.  Pistonlarin
mutlaka serbest olarak hareket et-
mesi gerekir. Piston g¢api (d), igine
yertestiritdigi deligin capindan yak-
lagik olarak 0,05 il3. 0,12 mm daha
kUguk olmalidir. Bircok  hallerde,
piston basi capinin yay deligi ca-
pindan 0,8 ila 1,6 mm daha kigik
yaptlmasi gerekir,

. SUphesiz bu ayirma metodu, yay
basinci ve yay hareketinin amac
igin kesin olarak Snemli oldugu: is-
lemlerle  sinirlandirilmigtir.  Bunun
belirttigi anlam, vayin  yerlestiril-
mesi igin- yeteri- kadar afan bulu-
nan yerlerde ve hafif malzemeler-

~ de derin’olmayan biikmeler icin bu

metodun uygun oldugudur.

Yay)i pistonlarin hareketi, zimba
yUkseldigi zaman son bicimi veril-
mis olan is pargasinin zimbayt b,-
rakmasina sebep olur. Pres devresi
tamamlandig zaman is parcast sik-
ma pargasinin Uzerindedir. s par-
¢as operatdr tarafindan kaldirila-
bilir veya bir cikarma (hava 'fiski-
vesi gibi) tertibi konulabilir,

Kancah Ayinailar. Kancali avyliric-
lar, ayirma icin etken araclardir.
Sekil 3.35 deki durumda kanca ka-

Kalt
govdesi

\

Sekil 3.35 Kancalt ayieicilar

Sikma pargas,

lip gbvdesine baglanmistir. Arzy-
ya gbre bu tip kancalar alet celi-
ginden veya yumusak gelikten ya-
ptlabilirter. Sertlestirme malzeme-
hin cinsine gdre olmalidir. Sadece
is parcasl ile temasa gelen kisim-
larin sertlestiriimesi istenildigi  za-
man, mevzii sertlestirme  usuli
kullanilabilir; béylece. kancal ayt-
ricinin fabani, baglamak igin yumu-

" sak olarak brrakilir. Bu usiil mutla-

ka uyuimasi gereken bir kural de-
ildir. Istenilen sonucu tesirli bir
sekilde veren, herhangi bir metot
izlenebilir. :

Kancal ayiricilarin emniyetli ofa-
rak badlanmast ve diUzenlenmesi
cok Snemlidir, Zimba ile kanca ara-
sindaki C boglugunun 1/2 T den
fazla olmamasi gerekir. 1/2 T den -
daha az olan C bosluklan tercih
edilir. Aralik yUksekligi H, bigim-
lendirilmis is parcasinin kaliptan
kolay bir sekilde disari atimasina
veya geri ¢ekilmesine misaade et-
metidir. Kiglk isler icin, minimum
H &lglsy h 4+ 3 mm olmalidir. Bu-
nun vyaklastk bir deder oldufunu
hatirda tutunuz. Genis ylzeyli par-
calar icin daha bUylk araligin ve-
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ritmesi gerekir. Kalp gbvdesi Ust
yizeyiyle blkme vyar capi arasin-
daki mesafe A dir. A ve H &lgis

leri pres kursu boyuyla badintili-
dir. Bu bagdintiyi  kontral  etmek
i¢in, su degerleri ilave ediniz.

R = 1,5 mm veya daha az ise H + A + 1,5 mm

R = 3 mm ise
R > 3 mm ise

Is parcasimin zimbadan ayrilma-
sint sadlamak icin toplamlarin pres
kursundan daha az olmast gerekir.
Yukaridaki toplamiar gerekli mi-
nimum pres kursu olarak disUnil-
melidir. Pres kursunu daha uzun
olarak distinmek elverislidir.

Kancalarda ayirma kuvveti biik-
me kollarinin ucuna uygulanir. Bu,

arzu edilen bir durumdur. Cinki |

is parcasinda meydana gelebilecek

zararlar  ¢ok azaltlmustir. Bu tip ‘

ayirma  metodu  vygulanabildigi
yerlerde, &zellikle biiyiik miktarda
ayirma kuvvetl gerekli oldugu za-
man, iyi ve etkilidir. Bununla be-
raber, kancal tip aviricilarnin Ure-
tim sirasinda is parcasimin kaliba
suriifmesi ve kaliptan geri cekil-
mesiyle ilgili olarak bazi problem-
ler meydana getirebiiecedi de ka-
bul edilmelidir. Bu sebeple, yuka-
rida  agtklanan baginnlarin - kalip
yapicisl  tarafindan bilinmesi  ve
anlasilmasi gereklidir.

Pozitif Vurmalar. En basit pozi-
Hf vurma, sekil 3.36 da  gésierilen
ek cubukly tiptir. DUsUk  Uretim
uygulamalar) haric  tutulursa, by
cubudun her iki vcunun da sertles-
tiritmesi gerekir. Bu ayiric cubuk.
tar Ozellikle alet celiginden yapi-
lirlar ve cubudun tamamina sertlik
derecesi Rockwell C. 45 il3 55 ara-
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H+4+ A+ 3/4R
H+ A4 1/2R

sinda  degisen isi islemi uygula-
nir. Qubuk basina, sisme ve kop-
malardan korumak igin, pah kir-
mak gereklidir.

Eger arzu edilirse, cubugu tut-
ma vidas: olarak tornavida basl
ve memeli uglu bir vida kulianfa-
bilir, Yer milahazasi nedenleriyle
eger gerekirse yiksik bash vida-
lar da tornavida basl vidalar yer:-
ne kullandabilir. Cubugun serbest-
ce hareket edip etmediginden emin

olmak igin kontrol ediniz. Tutma

vidasi, cubudun kaymasina engel
olmamalidir, Alt pres kursunda

cubuk yukar konumda ikenl (se-
kilde gBrildUgU gibi), yeteri ka-
dar C  boslugu bulundugundan
emin olunmalicdir. C boslugu icin

Seldt 3.36 Tek cubukly pozitif vurms

‘minimum olarak 1,5 mm_ tavsiye

o edilir ve bu miktarin daha fazlas
. da kabu! edilebilir. A, mesafesini

A dlcUsinden daha biyik olmast
gereklidir.  Ayrica burada da 1,5
mm lik bir bosluk tavsive edilic. B
Slglistinin belli bir ‘pres diizenine

uyacak - sekilde yaptimas: gereki: .

Eger bu bilgi mevcut degilse, ki-
¢k ve orta isler icin yaydin olan
pratik B = A + 32 mm dir. Cu-
buk hareket kursunun (A), is.par-
gasinin zimbadan itilerek ayrilma-
sini temin edecek kadar olmasi ge-
rekir. Genellikle, su bagintlar kul-
lanilir : .

R.< 15mmise A =3a+ 3mm

R = 3mmise A=a4+ R
R = 10mmise- A=a+ 3/4R"
R > 13mmise A=a+1/2R

Basitligi bakimindan bu tip vu-
rarak -ayirma islemi cok tercih edi-
lir. Fakat uyguiamada bu smirlar;;
d]rllmfgflr. Vurma darbesi is parca-
sinin merkezinde kiicik bir alanda
toplanmistir. Bu sebeple, darbenin
is pargasina  zarar verme  egilimi
vardir (sekil 3.37, A" g&rinisi).
Bu mahzurun  sonucu olarak, bu
tir ayiricilarin® uygulanmasi, is par-
casinin- zarar verici darbe fesirine
yeteri- kadar dayanabilecedi agir

Sekil 3.37 Vurarak ayirmanin- tehlikeleri -

<

- Yay
Eger gerekli ise

L)

-~ nl
4 /

Cikarma yayi
{ Diiz yaprak yay )

Sekil 3.35 Mantar' tipi vurucu

i “»

lslerle sintrlandifdmistir. Bir  diger
ciddi mahzur da, is parcasinin sal-
lanmasi ve zimbaya sekil 3.37, B
gérinisiindeki gibi yapismasidir.
Bu durum operatéri tehlikeye so-
kar ve kalipta ok ciddi bir hasara
sebep olur. SUphesiz bu tehlikeler,
yeteri kadar alani olmayan ve ayir-
ma kuvveti yeteri kadar uygulan-
mayan herhangi bir ayirma terti-
pinde de vardir.

Sekil 3.38 dekine benzeyen wvu-
rucu, «mantars tipi vurucu olarak
adlandirhir, Bu tip ayiricilar daha
genis bir ayirma alani temin eder-
ler. Genis alan ise ayirma kuvvetini
diz cubuktan daha etkili olarak
dagitir. Kuvvet, bilkmeye daha ya-
kin ve daha genis bir alana uygu-
lanmigtir, Bu tip uygulama ise is
parcasinda meydana gelen zararla-
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T ve ig pargasmun sallanmasini or- -

tadan kaldinir.

Sekilde, vurucu konira somun-
latla montaja baglanmis olup, kort-
ra  somunlar vurucu A kursunu
kentrol ederler, Kontra somuniar,

"~ A kurs uzunlugunu basitce ayarla-

ma imkéni ve yeteri kadar direng
temin etmeleri nedeniyle, bircok
ve dedisik vurucu tertiplerinde kul-
lanilir. Darbeden dolayr meydana
gelebilecek olan vida ucunun sis-
mesini dnlemek igin cubuk Ust ucu
B kadar bosaltiimaiiclir. Vurueu gu-
buk capiyla orantih olarak degis-
mekle beraber, minimum B &lgU-
sU 3 ild 13 mm arasinda olmalidir,

is parcasi ile temas eden alanin
artmasina  bagli olarak, bir ¢ikar-
ma pimi veya aym gdrevi yapacak
bagska bir elemanin femin ‘edilmesi
gereklidir. Bunun  gerekliligi hak-
kinda siphe hasil oldudu zaman
emniyetli  hareket etrnek en iyi
yoldur. $ekilde, diz bir 'yay par-
casl, yay basincini is pargasi Uzeri-
ne uygulayacak ve bunun sonucu
olarak da parcayr vurucu cubuk
yUzeyine yapismaktan koruyacak
sekilde bUkUlerek bigimlendirilmis-
tir.

Sekildeki durumda vurucu, bir
basing vayi ile yukan konumda
tutulmusiur. ESer is parcasi yeteri
kadar kuvveili ise ve zimbaya si-
kica vyapigirsa bu yay gerekli de
olmayabilir. Bununla beraber, eder
sekilde gdsterildigi gibi bir yay
konmazsa vurucu gubudun afirhd:
nedeniyle &zellikle hafif isler vak-
tinden -evvel zimbadan ayrilabilir.
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Sekil 3.39, ayirma kuvvetinin et-
kili bir gekilde dagilmini saglamak
igin yaygin olarak kullanilan bir
metodu  gdstermektedir. Vurucu
cubuga bir plaka baglanmis ve vu-
rucu pimler ise bu plékaya monte
edilmistir. Plakay) yerlestirmek igin

zimba iutucusunda uygun bir bog-

luk saglanmighir. Kopri plakasi, bu

" boslugu kapatir ve zimba icin vya-

takltk yapacak yUzey temin eder.
Zimba, képru plékasina baglanmis-

b

Vurucu gubudun  Ust ucu  bir
baghk igerisine alshriimis olup A
kursunu sinirlayan bir  durdurucy
olarak hareket eder. Basitk, cubu-

ga bir baglama pimi ile tespit edil-.

migtir. - Darbe hareketini  cubuk
ucuna nakledebilmek i¢cin baslkta-
ki delik tabaninin vurucu cubuk
Ust ucu Uzerine oturmasi gerekir,

~ baglama pimi Uzerine degil. Basing

yay), bashda karsi hareket eder ve
tim sistemi vaktinden evvel mey-
dana gelebilecek ayrmays karsi
koruyabilmek icin yukari konumds
tutar. Komple, Ust konumda iken
vurucu pimler zimba yiizeyinden
disari  ¢ikmamalidir. Bunu  sala-
mak icin, pimler zimba igerisinde
b miktar kadar geri cekilir.

Bu ﬁp‘ konstriksiyon igin agadj-
daki malzemeier ve 1si islemler
uvygulanabilir, _

Baslik. Alet geligi, Rockwell C 45
ild 50 arasinda bir sertlik safilamak
icin 1st islemine tabi tutulmustur.

Bajlama Pimi. Yumusak alet ce-
ligi, 1s1 islemine tabi tutmayiniz.
Tesbit pimi ile defistirmeyiniz.

~= Baglama pimi
Vo —
?“\\\. ’

Diake,
77777777
g \,QZm{ba\\
NN

o =

Sekil 3.39 Pléikadaki pimlerle pozifif
vurma

A

S

\¥2

Vurueu Cubuk. Soguk-haddelen-
mis ¢elik, yumusak birakilir.

Plaka. Egder kalinlik vyeterli ise,
soguk cekilmis celik, yumusak bi-
rakilir. Eger 151 iglemi gbrmis pla-
ka arzu edilirse, alet ¢eligi kullam-
niz. Rockwell C 45 ita 30.

Vurucu Pimler. Alet celigi, yainiz
u¢ kisimlar sertlestiritir.

Képri. Yumusek celik, oldugu
gibi birakihr.

- Kalip Takimi. Bikme kaliplarn
icin kural olarak gelik kalip takim-
lari kullanilir. Bununla birlikte, bu
durumda koprl plakas: bir itici

pldka olarak hareket eder ve muh-_

temelen dékme demirin zimba tu-

tucusu olarak "kullarmlmasma mu-
saade eder. Mimkin olan her du-
rumda sapin zimba tutucusu ile
birlikte dékDlmesi gerekir. Celik
zimba tutuculan igin, sap  yerine
kaynatiimahdir.  Eger C  kalinhig
yeteri kadar bUyilkse dzellikie zim-
ba tutucusu, kahp bash@ina vida
ile tutturulmussa, takma  saplar
kullanilabilir, Bununla beraber, bu
pratik genellikle sadece genis isle-
re uygulanir._Kiiglk ve orta. boy
isler igin, sap zimba tutucusunun
birlesik bir parcast olarak yapilsa
dahi C 8lgUsinin kit tutulmasi

gerektigini hatirda tutunuz.

Ayirmayl saglamak igin, A wvu-
rus kursunun minimum olarak asa-
Gidaki degerlerde olmasi gerekir :

R<1,5mmise A=a+b+1,5 mm

R=3 mmise A=a+b+R

R=6,5ila 10
mm arasindaise A =a+b+ 3/4 R

R= 13 mm ise A=a+b+1/2 R

A, mesafesi A mesafesinden bi-
raz biylk olmalichr, E§er A, mesa-
fesi A dan 0,4 i14 0,8 mm daha bi-
yibkse, kalibin yapimini ve mon-
tajint bu husus  kolaylastinir. Bu
vurucu  tertibinin degisik bir ¢ok
tirl wygulanir. Ornegin, sekil 3.40
ve 3.41, sekil 3.39,un biraz dedis-
tiriimis sekilleridir.

Sekil 3.40 da gdrilen tipteki basg-
Ikl zimbalar. bir kdprl plakasini
gerekiirmezler. Genellikle bu fip
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Sekil 3.40 Baghklt zimba tipi porzitif
vurima fertibi

zimba kiclk isler icin uygulanir.
BlyUk is, daha fazla malzeme ve
tsi iglemi maliyetini ve daha fazla
isleme zamanint gerekiiren biylk
bir 2|mba‘ ister. '

Sekil 3.41 deki serbest pim kons-
sriksivonunda  pim plakasinn s
islemine tabi tutuldugundan emin
olunuz. lyi bir sonug igin Rockwell

C 47 ila 54 arasinda 151 iglemine ta-

Az

o

~alet celigi kullanimiz. Kalin

7
NN

Sekil 3.41 Serbest pimli pozitif vurma
tertibi

-

1

malzeme)
pléka-
lari, incelere gbre daha sert yapi-
mz. Pimler Rockwell C 45 ila 30
arasinda tUm boyda 151 islemine ta-
bi tutulmahdir. ’
Catal bigimli vurucu (sekil 3.42)
ayirma kuvvetini bikme kollarinin
veundan uygular. Bu sebeple, kan-

bi tutulmus {taglanmis

1
[._.__..4__-._....4

Yan gorunus

Sekil 3.42 Cafal tipi pozitif vurma ferhbl
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caly ayiricda  oldudu gibi bu tip
yurucuda da ayirma olayr esnasin-
da is parcasina hi¢ zarar verifmez.
BUtin pozitif vurucularda
gibi, is parcast pres kursunun yu-
kart konumunda zimbadan ayrilir.
Eger pres edilirse, is pargasi presin
arkasihdan diUser. Bu durum is
pargasinin presden geri alinmasmin

gerekli oldufu durumdan daha
hizli bir pres islemine miisaade
eder. '

Gatal  vurucular ¢abstirilmadig:
zaman, yukar konumda tutulmala-
r gereklidir. Is parcasinn  bikme
hareketini engellemekten sakinmak
igin Kiiglk bir b boslugu verilme-
lidir. Prensip olarak, .bu tip vuru-
cularn isi iglemleri de diger vuru-
cularmkinin. aynidir, Is parcasi ile
temasa gelen ug ile Ust; ucun sert-
lestirilmesi gerekir. A, A. v.b. di-
ger elemanlann . orantari sekil 3.39
daki oranlarin aynidir.

TIPIK BIR U BUXME KALIBI

Monte edilmis bir U kalibi sekil

3.43 deki resimde kapah konumda
gésterilmigtir, Bu kalp icin gerekl]

olan malzemeleri g&steren bir liste.

sekil 3.44 de verilmistir.

sekilde gbsterilen kalipia kan-
ca tipi ayincilar kullanidmis  olup
bu ayircilar aym zamanda yan da-
yama olarak da gdrev
Diz parcamin uglarr kancalt ayiri-
anin A ylzeyine dayanir. On (14)
ve arka (15) ‘dayamalar kanca
aywicilara’ tutturulmustur. is  par-
gasinin kaliba sUrGlisting kolaylas-
tirmak icin, &n dayamalar B deki

Qibi kademeli yapilmus ve bir L

oldugu .

va parl,ar.'

" ayrica

rehber agisi verilmistir. L acisi kan-
call  ayiricinin igine kadar devam
eder. ‘ ]

Ayirma "hareketinden sonra, bi-
cimlendirilmis is parcast stkma par-
castin Ust yOzeyindedir. Operatér
bir sonraki is parcasini kaliba siir-
digl zaman, bigimlendirifmis (bit-
mig) is parcasl yeni kaliba sirllen
parca farafindan kaliptan- geri ifi-
tir. Stkma pargasini tutan  blokun
gerisindeki C agisi, bitmis is par-
¢asinin kaliptan -kolayca ¢tkmasina
yardim eder. Sikma parcasl fatura~
larnin  futucu plékalarin  iginde
vzandifiina dikkat ediniz, bikme
plékalar icine dedil. Bu tercih edi-
len bir pratiktir ve mimkin olan
her durumda uygulanmahlidir, E,
E: ve E; baginhlam kolayca géz-
oninde canlandirilabilir, ¢lnkd,
resim komple bir kalib géstermek-
tedir. Bu bafinti, pekigtirme ama-
ciyla burada &zetlenmistir.

E, = E + 0,058 025 mm

E: = E; + 0,8 mm

SIKMA PAR(;ALARI UZERINDE L
BUKMELER

Bu bdlimde daha 8nce tanim-
landigi gibi, L bikmeler V kalip-
larinda meydana getirilir. Bu bik-
meler a'ynca sikema pargah kalip-
larda da uUretilebilir. Bir L bikme,

- hakikatta, bir U bikmenin bir ta-

rafidir. Bu  sebeple, U blkmenin
esasen kendinde mevcut olan ken-
di kendini dengeleme vasiflari da
kaybolmaktadir, ¢lnkU,
U'nun diger kolu yoktur. Bu husus
kalip yapicisinin ozellikle Uzerinde
durmasi gereken iki sarhn kayna-
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N a6 L/ $ekil 3.44 - Sekil 3.43 icin malzeme Ilslesi.
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‘ ; itici elemana ihtiyag vardir (sekil
] 3.45). Konstriksiyon bakimindan, Yl _.

Sekil 3.43 U kalibn

biyle bir tertip L bikme kalibin:
U bilkme kalibina cok benzetir, L

Gidir. Birinci husus zmimbaya uygu-
lanan tek vanl itme kuvvetidir
{sekil 3.29 a bakimuz). fkinci hu-
sus da ¢ekme olup bu durumda is
parcasi bikme yéninde kalip ka-
nalindan ¢ikip kurtulmaya caligir.
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Yari itmenin nisbeten Snemsiz
oldugu hafif isler icin, blylk zim-
ba pimlerinin  yerlestirilmesi  yan
itmeye kargi yeferi kadar direng te-
min edebilir. Bu durumlarda zimba
baglama vidalarinin da yeteri. ka-

bikme kalibinda, zimbanin  biik-
me koluna karsit olan tarafi, dog-
rudan dogdruya yan ifici  eleman
Uzerinde kayar. Kayarak kesme ih-
timalini ortadan kaldirmak icin
zimba ve vyan itme elemanina r

Stkma purcus/ Bukme kali

GCekme r'cinl:z—-'—-——J

A\

Sekil 3.45 Rehber pimli L bikme kalibr
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yari capinda rehber kavislerin ve-
rilmesi gereklidir. Rehber kavis
varl capr (r) olarak 0,8 mm ve-
terlidir. BlUkme baslamadan &nce
zimba ve yan itici eleman yizey-

lerinin biribirini, sekilde kesik ciz- .

gilerle belirtildigi gibi, kavramasi
gerekir. Bunu saglayabilmek icin
bikme plakasi ile yan itme elema-
niarasinda bir H yikseklik  fark
vardir. Yan itme elemant bikme
plékasindan daha yiksektir. YUk-
seklik farki minimum olarak:

H=T+ 2r + 1.5 mm dir.

Bu tip van itme elemanifun par-
calarina genellikle Rockwell C 60
ild 63 arasinda bir sertlik igin 1s)
islemi yapilmahidir. By uygulama-
nin kendinde meveut olan srtin-
me sebebiyle by parcalarin yapila-
cagi malzemelerin seciminde gra-
fitli"alet celiginin diglnUlmesi ge-
rekir. SirtGnmeyi mimkiin oldugu
kadar azaltmak icin hem zimbanin
hem de yan iticinin temas eden
yizeyleri pUrizstiz bir sekilde is-
lenmelidie.

Cekme, L blUkme islemlerinde
her zaman icin hazir olan bir teh-
likedir. Stkma parcals tip  bikme-
lerde, is parcas gdsterilen ydnde
vana dogru kaymaya calisir, Bik-
me isleminden evvel zimbalanarak
delinmis bjr deligi bulunan parga-
larda bu olay sk sk meydana
gelir. Durum bu ise, bu delikten
istifade ediniz. Bikme kalibinda,
ister tammlandigi  sekilde sikma
parcasina isterse efer daha cok
arzu ediliyorsa zimbaya bir daya-
ma rehber pimi verlestiriniz (is
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pargasinin

¢ok sikma parcasina verlestirilir),
Rehber pimin (veys pimlerin} is-

tenildigi  sekilde verlestirildigini
farzedersek, cekmeyi  (kaliptan
¢ikip kurtulma) ortadan kaldiran

bu metot, muhtemelen diger me-
todlardan daka az sikma parcas)
basincint gerektirir. Bununla bera-
ber, bazi hallerde ¢cekme ediliminin
pimle rehberlenmis deligi bozacak
kadar kuvvetli olabilecedinin de
kabul edilmesi gerekir. Stkma' par-
cast basmcinm tam olarak yeterl;
oldugundan emin olunuz, clnki
kuvvetli sikma parcasi basinglar
bu durumu hafifletmeye caligir.
Uygulanabildigi verlerde, veterli
sikma parcasi basinciyla  birlegmis
rehber pim (veya pimler}, karsit
cekme igin en etkilj vasitadir,

BOtOn L bUkmeler icin tek taraf-
I cekme  eHilimini hafifletmeye
yardim etmesi icin biikme yarl ¢a-
pinin (R) mimkin oldudu kadar
pUrlzslz iglenmis bir yvizeye sa-
hip olmasi gerektidini hatirdan ¢r-
karmayiniz.

Bazi hallerde, is parcasmnin gev-
resel profili, L bikme jle birlasen
cekme karakterine karsi gdsterilen
dirence yardim etmek icin kullant-
labilir, Buna ait bir &mek sekil
3.46 da gbsterilmistir. Bu &rnekie
sikma parcasi iki yekpare pléka-
dan yaptlmigtir. Is parcasinm faty-
ralari plakalara dayanir ve cekme
istikametinden gelen  harekete
karsi  tutulyr. Sekilde gdsterilen
konstriiksiyon uygulandidi zaman,
plaka yiksekligi B, T icin minimum

dayanimasina 'yarcfm ;
edebildigi yerlerde, rehber pim en |

A-A Kesidi
Zimba
AN
1 Sik o \
tkmna
- / pargasi \‘\
is pargasi

Sekil 3.46 Cekmeye ‘Karsi koym.ak icin
sitkma pargasi plakalari

dederler kullanilarak,. sbyle hesap-
[anabilir.

B =T-0,12 mm, kaln malzeme
icin

B = T— 0,05 mm, ince malzeme
icin ‘
Diger kalip yapimi g¢alismalarinda
oldugu gibi, alisilmis  konstriiksi-
yonda bazan degisiklik istenilebilir.
Bu dedisikliklerden biri B plaka
yUksekligini T den daha yiUksek
yapmaktir. Plakalar icin  bosluk
zimbadan femin edilmistir, Genis
isfer icin  takozlar ayn pfékalar
seklinde olabiiir. Bu plakalar sik-
ma pargasina vida ve pimlerle tui-
turulan dayama pimlerine benzer-
ler. Bazan da ayni gbrevi vaparlar.
‘Eger plakalarin dayama gdrevini
yerine getirmesi istenilmigse, pla-

kalarin T den daha yiksek yapll-_

masi tavsiye edilir.

Maalesef, ¢ekmeye dayanabile-

cek dzel olarak vyerlestirilmis pim-
lere veya dayama plakalarina sa-

- hip almak daima mimkin degildir.

Bu gibi hallerde dier metodlarin
uygulanmas! gerekir. Bazan uygu-
lanabilen bir metot sekil 347 de
gBsterilmigtir. Bu metotda zimbaya
keski ucu profilinde bir parca yer-
lestirilmistir. Keski ucu is parcasi-
na batarak, cekme hareketine en-
gel olur. Keski-ucu bitkme ekseni-
ne paralel olarak verlestirilir. Orne-
gimizde, keski bir tesbit vidast ile
zZimbaya baglanmistr. Tesbit vida-
lari keskide berakilan centife kars
sikma iglemini yapar, Bu islem kes-
kiyi, zimba igerisinde tutar ve ila-
ve olarak esasli bir sekilde tesbit
eder.

Cekmeyi &nlemenin bir diJer
metodu da zimbanin ve sikma par-
gasinin alnina tirhll gekmektir. Bu
sekilde kaba bir yizey elde edilir.
kaba ylzey is parcasini zimba jle
stkma parcast arasinda daha etkili
bir sekilde kavrayarak tutar. Tirhl

Itme plakas

Sekil 3.47 Cekmeye karm koymak igin
keski uglu Zimba
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yerine, zimbanin ve sikma pargast-
nin alinlariha kii¢lk testere disleri
agilabilir. Bunun etkisi  tirilinkine
benzer. Zmba ve sitkma pargas
sertlestirildikten sonra bu diglerin
yapilabilmesi nedeniyle pratik Us-
tinl0gi de vardir,

Sekil 3.53 de gosterilen cikintil)

zimba kdseleri, genellikle geri es-
nemeyl Snlemek amaciyla bir bik-

me meydana getirmek igin bir arag’

ofarak diigtinilebilir. Bununla be-
raber, ckintih zimba k&selerinin

cekme igin etkili bir direnc temin _

edebilecedi de hatirlanmaya defer.

SIKMA PARCAL! KALIPLARDA ASI-
RI BUKME

Sekil 3.48, L kaliplar igin geri
esnemeyi dengelemenin etkili bir
metodunu  gdstermektedir. Sikma
parcasinn  yUzeyi A acgisi  kadar
meyillendirilmigtir. Zimba agisi B
ve kalip . govdesi agisi C, gerekli
Is pargas agisiyla dengeleme acis
farkina uyacak sekilde yapiimighr.

Agith sikma pargalarina  rehber

—-L

g,
SAANN

Sekil 3.48 Agili sikma pargas) -
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pimler verlestirildigi zaman, pim - 1

ekseni sikma pargasinin Ust yiize-
yine (agih vizey) dik olmahdr.
Bu sebeple rehber pim merkez
vzakhgr (D) bir defa tesbit edii-
dikten sonra, sikma parcas yik-
sekliginde (H) yapilacak herhangi
bir degigiklik merkez uzakliginda
(D) degisiklije sebep olacaktir.

H uvzakhgm - ylkseltmek D Blglisti-

ni  lasaltacakiir. H  uzakh&ini
azaltmak D OlgUslini uzatacaktr,
D deki dedisme miktan H x Sin A
daki dedismeye esit olacakhr.
Gercekte gekilde gbrilen konsi-
rUksiyon V bikme prensipleriyle

" stkma pargast konstriksivonunu ve
- prensiplerini birlestirir (tabi! ofa-

rak V kahbi etkisi A acisina gdre
degigiktir). Senug olarak, bikme
islemi sirasinda zimbay| dengeleme
yoninde bir egilim vardir. Ayrlcé
blkme islemi sirasinda is parcasi-
rih gekilerek kaliptan  kurtulma
egiliminin azaltilabilme thtimali de
vardir. Arzu edilirse, zZimba B acgi-
st bu agiyi karsilayan kalip agisin-
dan biraz kicik olarak yapilabilir
(sekil 3.22 ye bakiz). Prensip
olarak bu husus, sekil 3.22 de ta-
nmimlandig  gibi  kdse tanzimini
sadlar. '

U kaliplarinda, asirt bUkme sekil
3.49 ve 3.50 de gosterildigi  gibi
basarilmistir.  Her iki sekilde aym
metodun dedisik tirleri olup geri-
ye esneme prensibinin diger bir
faydalanma sahasidir. is pargasimin
dip kismi sekilde gdsterildigi gibi
bigimlendirilir. Malzemenin elastik
limiti asilmamigtir. Bu sebeple, is
pargas! kaliptan gikarildigt  zaman

Sekil 3.49 DigbUkey sikma parcas

parca dip kismi . diz konuma do-
nigir. Bu ise bikme kollarinin
bUkme eksenleri etrafinda dtnme-
sine sebep olur., Blkme kollarinin
bikme ekseni etrafinda * dénmesi
kollarin geriye esremesini denge-
ler.

Sekil 3.49 da, stkma pargasinin
Ust yUzeyi digbUkeydir (R yan c¢a-
p1}. Disblikey yUzey vari capi belli
geri esneme garhina uygun olmah-

“dir ve kalip yapicisi bu yar capi

agimimia  kararlagtirmahdir. Diger
taraftan, R yar cap! daima zimba
boyutlan ile orantili ‘ofarak biyik
olacaktir. Teorik olardk zimba ic-
biikey yari capi R + T dir. Bunun-
la beraber, pratikte genellikle zim-
ba icblkey yiUzeyinin R + T den
biraz klicUk yapimast arzuv edilebi-

lir, Asadidaki nisbetler bir rehber -

olarak tavsiye ediimisgtir.

Her isin kendine has &zelliklerinin
bulunusu nedeniyle deneme esna-

T <« 15 mm ise
T=15i2 3 mm ise
T > 3 mm ise

$ekil 3.50 Cah tipi stkma parcast

sinda oranlarda oldukga degisiklik
yapilabilir, - ’

Ozellikle bUyik igler icin, sekil
3,50 de belirtilen usully takip et-
mek daha basit olur. Bu sekilde
sikkma parcasimin Ust ylzeyi cati-
va benzer bir tarzda acih  olarak
vapllmishr. Acmin fepesi merkez-
deki kirillma durumunu  8nlemek
icin R yart gapihda kavislendiril-
mistir, Zimbanin-L agisi, sikma par-

. gast L agisina egit veya ondan cok

az bilylk olmalidir. Burada da
zimba ve kalbin tam bigimi kalip
vapicist farafindan geligtirilmelidir.

Geriye esnemenin o kadar énem-
i olmachdi yerlerde sekil 3.51 ve
3.52 de gosterilen usiller elveris-
lidir. Tabii olarak, bu iki tedbirin
esas noktasl son derece basit olus-
laridir, Burada gésterilen  zimba
yan cdarini bosaltma metedlarinmn
U veya L bilkme ile sinirlandinl-
madidina dikkat ediniz.

‘Her iki yart ¢capt da ayni vapiniz.
R+ T—1/2T
R+ T—1/4T
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$ekil 3.51 Yan kenar agisal bogalfilmg
zimba

SIKMA PARCALI KALIPLARDA -
KOSELERIN DUZENLENMESI

Geri esnemeyi ortadan kaldir-
manin basit ve etkili bir metodu
sekil 3.53 de gosteritmigtir.  Zim-
banin cikintilt kdsesi bikme alan
icerisinde malzemeye batar. Bas-
.ma etkisinin  sonucu bikme ‘alan;
igerisindeki mevcut esnekligi  &l-
diiriir ve geri esneme edilimini or-
tadan kaldinr, Bircok uygulamalar
i¢in malzeme kalinhiginin (T) % 5
ne esit bir zimba’ cikint derinligi
genellikle  tatminkardir, - Sekilde
gbsterildigi gibi, bu  metodun is
pargasmin 8lglisU Uzerinde bir et-
kisi vardir. Zimbarmin alin yizeyi
diz olsayd:, is parcast  yiUksekligi
H olacakti. Kése cikintisi bijkme
kolunu ¢ikinti yéniinde ve cikinh
derinligine (d) esit miktarda kisal-
tir. Sonug olarak g parcasinmn yijk-
sekligi H, dir. Diz parca gerekli
vzuniugunu kararlagtirirken is par-
casindaki bu yer degistirme denge-
lenmelidir.’ Dengeleme normal biik-
me payina d ye esit bir fazla pay
ilave ederek yapilir. Bu metod V
kahplarina ve sikma pargali kalip-
lara da uygulanir,
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$ekil 3.52 Yan kenan diiz bogathimig
nimba

Bazi kritik hallerde, is pargas]-
nn blkme alan icerisinde  direnc
kaybetmesi sebebiyle, bu metod
vygun degildir. Birgok hailerde by
husus ihmal edilebilir. Fakat bazan
bu metodun uygulanmast mahzur-
ludur. Eger bu metot belli bir uy-
gulama igin arzu edilmiyorsa, ka:
fp yapicist agir bikme veya sekil
3.54 de gbsterilen kalip  késesini
kavislendirme metoduna muiracaat
edebilir. Buradaki dizenleme, s
parcasiin blkme alani dig yijze-
vine kars gelistirilmis bir batma

olarak bilinir, ¢inky, kalip kavis

intih

Sikma
pargas:

$ekil 3.53 Kdse tanzimi igin kdgsesi
cikintth  zimba

Sekil 3.54 Kose fanzimi igin kalp
kdgesinin  kavislendirilmesi

" yar! ¢api RR, blkme alani icerisin-

deki malzemenin incelmesine se-
bep olmaktadir. Bir baglama sayi-
si olarak RR vyart ¢api igin su for-
mull kullaminiz,

RR = B5/47T + R

Deneme sonunda eder gerekirse
yeniden galisiniz.

Bu bblimde daha &nce incele-
nen geri esnemeyi dendeleme ve
ortadan kaldirma prensipieri, bi-
tUn blikme tipleri igin dodrudur ve
gerekli oldugu zaman -miuracaat

ediiebilir.

GAPAK KENARININ ETKISI

Is parcasinin  yan taraflarinda
capak meydana gelmesi, bikme
ve bicimiendirme kaliplarinda arzu
edilmeyen etkiler meydana getire-

. bilir. Bigimlendirilen is pargcasinin

dig ylUzeyinde capak tesekkiily is-

v

tenilmez, ¢inky capak bikme yari
capma ve kalip kanalinin i¢ine
sUrtinir. Bu durum kalip eleman-
larinda agin agtirhaya sebep olur.
Kisa zamanda, capaklar bikme ya-
r capl ylzeyinde ve kalip kanal
yan cadarlarinda oyuklar meydana

-getirir. Bununla beraber, is parca-

st ters cevrilirse, bunun  sonucu
olarak capak kenar: bicimlendiril-
mis is pargasinin i  yUzeylerinde
meydana gelir. Bdylece capaklar
zimba ile yiz yijze gelecektir. Ca-
pak zimbayr agmdiramaz, ¢inky s
par¢asi ile zimba arasinda herhan-
gi bir sUrtinme yoktur. = Siiphesiz
uygulanmasi mimkin oldufu za-
man bu arzu edilen bir durumdur.
Hatirlama igin iyi bir kural olarak
diginilecek olan asagidaki ifade-
nin kaynagmi bu metod tegkil eder,

«Musade edilebildigi zaman, ¢a-
pakll kenart biikme i¢ kismina dog-
ru verlestiriniz.»

Tek bir islemde ters cevrilmis
bikme meydana getiren Z veya
benzeri kaliplar bu kuralin disin-
dadir, '

Onemli, Yukaridaki kuralda énem-
li nokta «misaade edifebildigi za-
man» terimidir. Cink{ i¢c parcasi-
nin ¢apakh kenari, . mamuliin son
durumuna bagh olarak is parcasi-
nin_gérevine gére cofunlukla &n-
ceden kararlastirilir. Bu gibi haller-
de, gapakh kenar is parcasi resmin-
de belirtilir. Kalp yapicisimin nor-
mal sorumiuludu, yapacadt kabhbin
resmini tetkik etmesi ve kalibin is
parcasint belirtilen dzelliklere go-
re Uretebilecedini onaylamasidir,
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ls parcast resmindeki capak kenar
hususiyetlerinin bilkme ve bigim-
lendirme kaliplarinda gapagin muh-
temel zararli tesirleri yerine dik-
kate alinmas! gerekir.

is parcasi kenar durumu, veri-
" len malzeme cinsi icin mimkidn
olan biikme derecesine -etki edebi-
len bir fakidr olarak bilinir. PUrUz-
siz kenarlar kaba kenarlardan da-
ha -keskin . bikmelere misaade
ederler. Parganin capak farafindan
kinlmasi muhtemeldir, bu sebeple
eder capak bilkme dis vizeyinde
(¢ekilmeye ¢ahsan taraf) ise, mal-
zemede bUkme alani iginde kenar

catlaklarnin bulunmasindan stphe
edilir. Tersine olarak, efer capak-

siz kisim bUkmenin ¢ekilmeye ¢a-
ligan tarafinda ise, bikme alan
'igino!e malzemede kenar catlaklar
baslangicinin  meydana gelmesin-
den deha az sUphe edilir. Oncelik-
le, bu sartin tasarlayan mithendisi
ilgilendiren bir ‘husus oldugu dog-
ru ise de, kalip yapicisinin da bu-
nu farmmasi gerekir. Bikmenin ol-
duke¢a keskin olduu bazi hallerde,
capak kenarinin tesbiti catlamanin
meydana gelmesine veya gelme-
mesine sebep olur. Slpheli durum-
larda, capak kenarinin ‘bikme Uze-
rine olan etkisinin bikme ve kes-
me islemlerinin uygunlugunu sag-
lamak icin 8nceden onaylanmast
gerekir, Yukarida agiklanan capak-
ta ilgili kuralin, parcamin  catlama
durumu kadar kalip elemanlarinin
asginma tesirine de uygulandigina
dikkat ediniz.

!
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DOKY YONU

Metal levha veya seridinin doku
yonl, -blkme ve bigimlendirme
islemlerinde dikkate alinmast ge-
reken bir faktdrdr. Verilen bir
metal parcanin bikilebilecedi (ve-
ya bicimiendirilebilecedi) kabul
edilirse, bikme ekseni doku y&-
nine dik oldugu zaman en gok
arzu edilen durum elde edilir. Bel-
li bir cins malzeme igin pratik ola-
rak mimkin olan en keskin bik-
meler bu y8nde yapilabilir. Aksine
olarak, blkme ekseni doku ydni-
he parale! oldugu zaman en az
arzu edilen durum meydana gelir.
P agisi (gekil 3.55) 90° ve yaklas-
tikca, malzemenin biikme gerilme-
sine kargt koyma kabiliveti artar.

Malzeme bozuklugu mevcut ol-

mayan blkmeler igin minimum ge-

rekli P agisi malzemenin cinsine ve
durumuna {genellikle sertligine)
baglidir. Sofuk haddelenmis celik
seritler i¢in, pratik bikme imkénia-
i sekil 3.56 da gosterilmistir.

No. 1 (tam sertlik). Sofuk bi-
¢imlendirme konumunu muhafaza
etme kabiliveti gerekli olmayan
yerlerde yassi pargdlar igin niyet-

- Bikme exsani

y

£,

Bl

/ ‘Kesilmis: 1§ parcoss

]

$ekil 3.55 Bilkme ekseninin doku
yoniyle baSinhiss

. SR i e o ST Bl

. P 2

AL

A

No. I Tam sertlik

No.3 Ceyrek

Doku -

)
1

Coku

sertlik

No.4 Yizey haddelenerek sertlegtirilmis
No.5 Ozl yumusak birakilarak sertlestirilmis

Sekil' 3.56 Bikme imkénlar ve bunlar igin uygun defisik sertlikie sofjuk
haddelenmis karkon celigi seritleri

lenilmis soguk haddelenmis, esnek

ve cok sert malzeme. Yizde 0,25

veya daha az karbonlu 1,75 mm
ve dsha kalin malzemeler igin
Rockwell B 84, 1,75 mm den daha
ince ralzemeler icin Rockwell B
90 sertligi minimumdur.

No. 2 (Yar sertlik). Mutedil es-
neklikte, sogduk haddelenmis bir
serit olup strurh bikmeler icin vy-
gundur. Dik bikmeler doku ydni-

ne 90° olarak, malzeme kalinhgina
esit yarl cap etrafinda yapiiabilir.
Yizde 0,25 karbon maksimumdur,
Minimum sertlik Rockwell B 70
ve maksimum serilik yaklasik ola-
rak Rockwell B 85 dir.

No. 3 (Ceyrek sertlik}, Smurlr
haddelenmis gerit, 1802 [ik bUkme-
\Egin uygun orta sertlikie soduk
_bikme, bigimlendirme ve ¢ekme
ter doku etrafinda, 90° lik bikme-
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ler malzeme kalinligina esit buk-
me - varl gapi etrafinda ve dokuya
paralel olarak bikilebilir.

No. 4 (Yuzey haddelenerek
sertlestirilmis). Oldukga derin gek-
me islemleri igcin uygun, yumusak
ve haddelenebilir bir malzeme sge-
ridi olup bu islemlerde yizey bo-

zukluklarina ornedin uzama geri- -
limlerine itiraz edilir, Bu sertlikte-

ki malzeme geridi harhengi bir
yénde 180° olarak = bikilebilir.
Maksimum karbon miktari % 0,15
dir. Maksimum sertlik yaklagik oia—
rak Rockwell B 65 dir.

No. 5 (8z0 yumusak birakilarak
sertlestirilmis). Cekme gerilimleri
kesin olarak kontrol edilmeden
Uretilmis, yumusak ve soguk ola-
rak haddelenmis bir malzeme seri-
di. Yizey bozukluklarinin  misa-
maha ed:!eblleceg| zor gekme uy- -
gulamalar icin uygundur. Malze-
me seridi  herhangi bir y&nde
180°  olarak  bikilebilir.  Mak~
simum karbon miktari % 0,15 dir.
Maksimum sertlik yaklagik  olarak
Rockwell B .55 dir.

Kirmizi Piiing ve Fisek Ptrmc:
Yari  sertlik derecesinde ve 1,25
mm  kahnhgina kader, ¢atlama
meydana gelmeksizin herhangi bir
yonde keskin kégeli 9ge llk bUk-
meler vapilabilir

Yiksek Piring ve San Piring. Yar
sertlik derecesinde ve 2,3 mm ka-
hnhgma kadar, catlama meydana.
gelmeksizin  herhangi bir y&nde
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P= 11/2 T { Minimum )

$ekil 3.57 Bijkme c¢izgisinin, zimbalana-
rak delinmis delik kenarina olan yakla;lk
mesafosi

keskin kdseli 90°. lik biukmeler ya-‘

pilabilir.
Berilyom Bakir. Yar sertlik dere;
cesinde ve -6 mm kalinligina kadar,

" gatlama meydana gelmeksizin her-

hangi bir ydnde keskin kdseli 90°
lik blkmeler yapilabilir.

Fosforlu Bronz (% 5 kalay). Ya-
nt sertlik derecesinde ve 1,8 mm
kalinlia kadar, catlama meydana
gelmeden keskin kégeli  90° lik
blkmeler yapilabilir. Bikme iglemi-
nin  uvygulama imkam  hakkinda
herhangi bir siiphe varsa, diiz par-
calar (veya esidini) Uretecek kal)-
bin  yapimindan &nce uygulama
imkéninin deneme yoluyla onayian-
mas! gerekir,

ZIMBALANARAK DELINMIS DE-
LIKLERIN BUKULMESI

Bikme isleminden &nce zimba-
lanarak delinmis delikler eger bik-
me alamnr-g gok yakmnsa, bu delik-
ter garpilacaktir. Kural olarak, mi-
nimum P mesafesi 1 1/2 T olarak
alinirsa,
3.57).

carptklik  azalhlir  (Sekil .

BCLLM "
A4

Vida disleri konusu genis ve de-
gisik bir konudur. Bununla ilgili
olan bilgiler detayli olarak cesithi
sistemler igcinde standartlastinimig-
tir. Bir kalip vyapicisi dis gekiimisg
pargalarin  Uretimiyle  ilgilenirse,
makinacilikla ilgili kaynak kitapla-
ra ve ilgili standartlara bakmalidir,
Kalip vapicisi ayrica vidalarm  8l-
cilmesi ve kontrol edilmesi konu-
larin: agiklayan ihtisaslagmis kitap-
lardary da vyararlanabilir.  Gereki-
yorsa, vida acmaya mahsus aletle-
ri imal eden veya bunlann satistn
vapan miesseselerden. de bilgi te-
min edebilir. :

Tabil olarak, yalniz bikrie ka-
liplars yapan bir kalipgl “igin, bitiin
bu bilgiler gerekli degildir. Kalp
vapiasinin problemteri daha ziya-
de kalip parcalarini monte efrnede
kullamlan ve vidalar konusunun
kicUk ve Bzel bir b8lUmi olan vi-
da agilmis deliklerle ilgilidir. Sonug
olarak, kaynak kitaplardaki mev-
cut  bilgilerin g1 altinda, kalp
pargalarinda yeterli baflama delik-
lerini pratik olarak kararlagtirmak,
bir kalip yapicist igin oldukga zor-
dur.

Bu bdlimde verilen bilgiler vida

agmanin diger safhalarina uvygu-
fanmak icin dizenlenmemistir. Ka-

- gasina

viDa DELIKLER]
PiM DELIKLERE

lip  pargalarmnda  uygun baglama
delikleri temin etme problemini
emin ve pratik bir yoldan ¢Bziim-
lemek igin'"bu bilgiler verilmistir,

. Belirli bir seviyede genellestirilmis

olan bu bilgiler kaliteli kahp vap:-
mi igin dnemlidir. Ozellikle disik
Uretim kapasiteli ve hafif hizmet
kaliplarinda, mimkin oldugu za-
man, burada tavsive edilen pratik-
ten ayrilinilabilir, bazan bu gerek-
lidirde, ,

Bu bdlimdeki «dig derinligi» te-
rimi kaliba aglan vidamin  profili
ile itgilidir. Bu terim vidanin dis
Ustd ve dis dibi yvan caplart ara-
sindaki farki belirtir. Bu Blcl vida
eksenine dikey bir dizlem Uzerin-
den alinmalidir.

«Kilavuzla agllmis vida derinligi
(boyu)» terimi kitavuzla kalip par-
agilan kullanilabilen  vida
dislerinin esas yizeyden olan me-
safesini . belirtir. Bu mesafe vida
eksenine paraleldir,

KALIP PARCALARINDA KILAVUZLA
ACILMIS VIDA DELIKLER!

Uygulanmasi mimkiin olan yer-
lerde, baglama vidalar icin  vida
cekilmis delikleri temin etmede ter-
cih edilen metot, sekil 4.1, A gori-
nisinde  gosterilmistir,  Kilavuz
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gekil 4.1 Vida gekilmis deliklerin kesit
gorinigleri

cekilecek delik, kifavuz 8lglisline

" gbre boydan boya delinir ve deli-
de, esas veya badlama ylzeyinden

uygun derinlikte kilavuz gekilir.
Deligin Boydan Boya Delinmesi-

nin Ustinlikleri. Isi isleminin uygu-

landigl kalip pargalari igin, kilavuz
cekilecek deligin boydan boya de-
linmesi tercih edilir, cUnki bu pratik,

“1sttmanin daha muntazam olmasina

ve ayrica sojuitma aracinin daha
iyi dolagmasina misaade eder. Ki-
lavuz ¢ekme islemi daha ¢abuk
vapilir. Clnkl delige kilavuzla ag-
lan vida boyunun k&r deliklerde
oldugu gibi dikkatlice kontrol edil-
mesi gerekli dedildir. Kilavuzun
dis agarken meydana getirdi§i ta-
laslar delikten serbestce diigebilir.
Bu sebeple, talaslarin. sikismasi
nedenivle meydana gelen kilavuz
kirilmasi ve vida diglerinin bozul-
mas! oldukca azalhlir, :
Killavuz cekilmis deliklerin boy-
dan boya delinmesi, bircok haller-
de baglama islemini cabuklagtirir.
Cinkli bu islem deligin, birlestiri-

lecek kalip elemant Uzerine dogru

olarak nakledilmesini kolaylastirir.
Vida deliklerini nakledebilmek igin,
kalip elemami dodru konumda
baglanir ve kilavuz 3lgUsiine uy-
gun bir matkap kilavuz  ¢ekilmis
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delikiere  verlestirilir.  Eslesecek
kalip pargasina delinecek deliklerin
merkezierini isaretlemek amaciyla
yapilan delme islemi sirasinda, bu
kalip efemani matkap ucu igin bir
delme yUksUgU gibi gérev yapar.

isaret deliklerinin derinligi nak-
ledilecek: deligin  tamh&ina tesir
eden bir fakidrdir. Sadece mat-
kap ug kisminin meydana getirdigi
isaret delikleri vyeferli
Matkabin fam capi delinecek par-
caya en az 1,5 mm veya daha faz-
la girmelidir.: :

Kidavuz Cekitecek Derinlik. Kul-
lanilabilen vida boyunun T derin-
liginde acilmasi gerekir. Bu T de-
rinligi, kalip 8mrii boyunca uygun
stkmayl  temin edebilmek icin,
bagdlama vidalarinin parcaya yete-
rt kadar girmesine miisaade etme-

lidir (Sekil 4.1). Normal olarak bu’

mesafenin vida capinin 1,5 katina
esit veya ondan biyik clmas ge-
rekir. Bircok kalplar ani
de dahil, agin ve degisik calisma
yiklerine karsi koyarlar. Ozellikle
agir isler i¢in, vidanin parcaya. vida
capirun iki katt kadar girmesi gere-
kir. Mimkin olan yerlerde, kulla-
nilacak vida derinliginin  baglama
vidasinih  girecedi
mm daha derin agilmasi  gerekir.
Kiglk dlcUler icin, fazladan acgtlan
bu vida vzuniugu vida ¢apina esit
olmalidir. Fazla® dis agma, =zaman
israfini oldugu kadar, kalip parca-
larindaki havsa derinligini &lcUsiin-
de tutmay da orfadan kaldirir. Ay-
rica, vida nominal boyundaki nor-
mal farklar eger kilavuz® cekilen

derinlik yeterli ise massedilir. Ka-
1

degildir. .

darbeler.

miktardan 6,5 -

p Bmriyle ilisik olarak kilavuz
gekilen vida derinliginin hatirda
tutulmast  gerekir. Kalip vyapicisi

F kilavuz cekilen delik boyunun ka-

hp dmri igin yeterli oldugundan
emin olmalichr.

Kahn. Kesitler Igin Vida Gekilmis
Kor Delikler. Kalip pargasinin kalin-
ng veya H yUksekligi, vida aciimig
delikleri temin etmede kullanilan
metodu- kararlastiran bir faki&rdir.
Kalip parcasinin yikseklifi boydan
boya delmeyi pratik yapmayacak
kadar biyik oldugu durumlarda,
sekil 4.1, B gbrinUsinde gdsteril-
digi gibi kor delikler kullanilir,

Kullanilabilen T vida derinligi
boydan boya delinmis deliklerdeki-
nin aynisi olmahdir. Kilavuz gekil-
mek Uzere delinen deligin toplam

" derinligi, E ug boslugunu da kapsa-

mahdir. Standart kilavuziar = kulla-
nildig: zaman, delik dibine vurma-
y1 &nlemek igin gerekli minimum
u¢ boslugu vida adiminin altr kati
kadar olmahdir= Bunun minimum
bir deder oldugunu hatirda tutu-
nuz.. Efer mimkinse, bu pay ge-
nellikle adimin vedi katr kadar ol-
malidir {sekil 4.2 deki cizelgeye ba-
kiniz). Kor deliklere kilavuzia vida
agilchgi zaman delik derinligi cogun:
lukla agsadidaki pratik metodla ka-
rarlagtirihr. Kullantlacak  kilavuzun
koniklestirilmis -pah  uzunlugunu
blcinUz; bu degere emniyet fak-

t6rl olarak iki dis ve istenen kul--

lanilacak vida derinligini ildve. edi-
niz.

Sekil 4.1, B gdrinisiinde, E ug
boslugu, kilavuz pahiyla emniyet
faktoriiniin toplamina esittir. T, is-

tenen kullandacak vida derinligi-
dir. T + E = delik derinligi. Ye-
terli ug boslugu, vida " derinligini -
¢ok hassas olarak kontrol etme ih-
tiyacini ortadan ‘kaldirarak, kilavuz
cekme iglemini basitlestirir, Ug bos-
lugu ayrica, talagin birikmesi icin
bir yer saglar. K&r deliklere kila-
vuzla vida agilirken, talaglar delik
igerisinde vi@ilir. Eger yi8iima gok
bUyik olursa, talaglar aciimakta
olan vida diglerini bozar ve kilavu-
zun  kirlmasina- sebep olur. Bu
mahzurlardan sakinmak icin, kila-
vuz delikten disant gikarilmall  ve
hem  kilavuz hem de delik gere-
kiyorsa temizlenmelidir. Talas yu-
vasi, kilavuz ve deligi talaslardan
temizlemek icin gerekli olan za-
man ve emegdi azaltir. Ayrnica bu
talas yuvasi vida diglerinin bozul-
masina ve kilavuz kinlmasina kargi
bir emniyet fakiéridor. Dikkat!
Kor deliklerde kilavuz delik igeri-
sinde ilerledikce, talas aralidinin
gittikee kUclldUgUnU hatirda tutu-
noz. , _

Dizgin Galisma Yizeyleri lgin

Vida Cekilmis Kor delikler., Kalip

pargasimin galisma ylzeyi kalip alt
yizeyine karsit olan yizeydir. Ca-

. hgma yUzeyi veya onun Gnemli bir

kisminin plrbzsiz ve eziksiz olma-
st gereken birgok durumlar vardir.
Eéer baglama vidalarn bu fip gals--
ma alani igerisinde yerlegtirilirse
bu vidalar uzlagtrmak igin vida
cekilmis - kdr delikler kullaniima-
lidhr. Mimkin oldugu: zaman, ka-
hin kesitlerdeki kdr deliklere .uygu-
lanan aymi prensipler kullaniimali-

dir. Bununia beraber, bu daima ya-

89



pilamaz, ¢Unki kalip ~ parcasirin
kalibin diger faktérleriyle olan ilis-
kisi nedeniyle parga yUksekligi si-
nirlanmis ve parcanin ¢ahisma yi-
zeyinin tek parcall olmasi™ gereki-
yorsa, delik vida derinligini sinir-
lamak gerekebilir. Bu sartlar altin-
da, E ug boslugu azalthir ve kif
uglu (kisa pahll) kilavuzlar kulla-
nibir.

Delik dip kismina kilavuzla vida
agma, iki kilavuz cekme islemini
gerektirir. Ik ofarak, delie konik
uglu kilavuz ile mimkin olan de-
finlikte vida actlir. Daha sonra kijt
uelu kilavuzla vida  bitirilir, KUt
uctu  kilavuzlarda standart pah

wvzunivgu 1 ild 1,5 dis arasindadir,

Netice olarak, tam. disler delik dip
kismina yakin olarak agilabilir. De-
lik dip kismina kilavuz ¢ekmek
icin gerekli E minimum ug boslugu
adimin iki katidir -(sekil 4.2'ye ba-
kiniz). Kuflanilacak T vida derinli-
ginin azaltilmasi ve fazla dis agma-
NN minimum sevivede  tutulmas
gerekli olabilir. '

Delik derinligi azaltiidig zaman,
tabitki daha az talas araligi kala-
caktir. Bu sebeple, kalip yapicisi-
nin, kilavuz kirimasi ve vida dis-
lerinin bozulmas: tehlikelerini daha

onceden onleyebilmek icin dikkat- -

li bir sekilde hareket etmesi gerekir.

Kor Vida Deliklerinin  Nakledil-
mesi. Nadir olarak, vida delikleri
kalip parcalarina ve bunlara birle-
sik diger kalip elemanlarina, is ka-
libl, delmeye mahsus hasas delik
makinasi veya bunun benzeri bir

o0

‘makina ile delinir. Bu‘prafik, ge-

nelikle cok ‘hassas kalplarda uy-
gulamir. Bu- tir kaliplarda, parga-
larin  degistirilebilmesi veya belli
kKisimlarin yerine yenilerinin konul-
masi bir faktdrdir. Bircok hallerde
vida agtimis kér delikler birlegtiri-
lecek elemana, iletme vidalar kul-
lanarak nakledilir.

KILAVUZ  CEKILECEK

VIDANIN
MATKAP OLCULERI '

Bir kilavuz matkabi, vida acgila-
cak deliin delinmesinde kullan-
lan her hangi bir matkaptir. Vida
acilacak deligi defmede kuilantlah
matkap gapmin secimi uzlasma yo-
luyla kararlagtirilir. Kalp konstriik-
siyon amaclart igin, kilavuz cekile-
cek delifi delmeye mahsus matkap
capmn se¢imine tesir eden faktér-
ler sunlardir : Vida diginin dayani-
mi, kilavuz ¢ekme igin gerekli olan
kuvvet ve standart matkap digiile-
ri. Kilavuzun kirndma ihtimali, dzel-
likle kiigOk boyutlu  kilavuzlarda,
kifavuz gekme igin gerekli olan kuv-
vetle yakindan ilgilidir. ‘

En uygun maikap capi-vida aci-
lan malzeme cinsine gére “dejisir.
Metal ofmayan malzemelerde ve-
ya bunlarin  bilesimlerinde tam
agilmis vida disleri kullanmak  el-
veriglidir.  Malzemenin  kalinlig
kilavuz capinin yarisindan  kigiik

-olmayan pek cok mefallerde tam

agifmis vida disi kullanmak pratik
degildir. Nispeten sert olan malze-
melerdeki kigUk delikler ‘icin, vida
gekilen deliklerdeki dislerin sadece
% 50 sini birakmak icin  maikap

Kilavuzun konik uculpuh)\

Kullanmilan

Vida boyu

Konik uciu kilavuz ug

bosluk

e P Makina vidas) olgiileri

5P Kesirli dleiiter

Kit uglu kilavuz

Metrik Vidalar (mm}

2P Biitin dlgller

Withworth vidatar (mm)

. | Minimum ug bogluk Par- E Minimum ug bosluk
Vida | derintigi | mak- | derinligi
capi !ﬁ : . — faki oy e
| ! ! i B !

PLP 2P p TP syi! P 2P 6P 7P

3 705 1 i3 ;35 50 050 1 |3 35
35: 06 . 121 36 ! 42 48| 051' 102; 306! 3,57
4007 - 14] 42 | 49 4, 057, 1141 342 399
5 °08 1,6 48’1 56 40| 0,63).1.261 3,78 4,41
6 ! 1 6 L6 17 36| 070 1,401 420 450
8 | 125] 25/ 75 | 875 34| 0747 148! 444 518
10 15| 3 !9 {105 32| 079; 158. 474’ 553
12 1 175 35! 1051 12:25 30| 084: 168 504 588
14 | 2 4 L1214 281 090] 1,80, 540! 6,30
16 | 2 4 1 12 14 270 094! 1,88 564. 658
18 1251 5 (15 [175 241 106] 212 636 742
20 25| 5 15 (175 221 115! 230 590! 8,05
2 .25, 5 115 1175 20{ 127} 254 7621 889
24 1 3 6 | 18 |21 190 1,34| 268 804 9,38
27 : 3 6 | 18 (21 18] 141] 2,82, 846, 9,87
30 ¢ 35| 7 21 1245 16 159! 318 9,54 11.13.
33 135 |07 121 245 4’ 1,81 3,62 10,86 12,67
3% 4 B | 24 |28 13 197| 394 1182:13,79
9 4 8 . 26 |28 12 2,12| 4,24 12,72 14,84
42 1451 9 . 27 (315 1. 231| 462]1386 16,17
45 45| 9, 27 |315 10, 2,54| 508 15241778
48 {5 [ 10 30 |35 9! 228 574 1692]19,74
52 1.5 1 10 ' 30 35 8! 318| 6,36 19.08!22.26
' ' 7 363 7,26, 21,78 2541

P = Adm & 423. BA46 25382951

5

5,081 10,16 ! 30,48 | 35,56

Sekil 4-2 Minimuwm ug boslul detik derinlifinl gdsteren gizelge
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¢aplart g¢oJunlukla artirihr, Tutucu
kuvvet icin, vida diglerinin buyUk
yUzdest arzu edilir. Bununla be-
raber, dis derinliginin kiicik olma-
51 kilavuz gekme kuvvetini ve teh-
likesini azaltir. Bu biribirine kargit
olan sartlar maksimum tutma diren-
ci ile bir uzlasmanin  yapitmasini
gerektirir. Kalip konstritksivonlarin-
da c¢ogunlukla kilavuzla agilmis
vida derindiklerinin  kullaniimasi
nedeniyle, iyi bir uzlasma kalip
yaplcist igcin dnemlidir.

Vida agiimis deliklerde dis derin-
liklerinin orani, biylk veya kiicik
kilavuz - matkap caplar kullanmak
suretiyle geérekli oldugu zaman
kontrol edilir. Vida agilmis  delik-
lerde standart matkaplar’ kullana-
bilmek i¢in, dis derinligi . oranlari-
min “biraz  farkll olmas  gerekir.
Standart matkaplart kullanma esa-
sina gdre dizenlenmis olan vida
cekilmis delikleri delmeye mahsus
matkaplari  gdsferen cizelge veya
cetvelier, belirtilen vida disi oran-
larina en yakin olan yaklastk mat-
kap OlgUlerini gdsterirter. Dis de-
rinligi tam olarsk acilmis’ bir vida
disi % 75 agilmis olan ‘bir vida
disinden sadece % 5 dsha kuvvet-
lidir, fakat tam dis derinligini  a¢-
mak U¢ misli dahs fazla giici ge-
rektirir. Hattd yapilan  deneylerin
gosterdigine. gbre, ‘tam dis derinli-
ginin % 60 nin Uzerindeki arhs
oranlar, dis dayanimini  dikkate
deder sekilde artirmamaktadir. Bu-

nunla beraber, djs derinligi oran

'kijgl'Jk olerak agifrmis dislerin, civa-

ta veya vida diglerini daha fazla
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siytrma egilimi butundugunu hatr-
dan gkarmayiniz.

Bircok nﬁetaller igin yayamn olan

vida cekme islemlerinde, tecriibe-
lere gdre arzu edilen dis derinligi

genellikle tam  derinligin % 754 '
. kadardir. Bu diglerin  dayanim
maksimum deferlere yakindir. By

disler, kendileri ile eslesen disleri

slywmaya  galismazlar ve kilavuz . §

ceékmek icin elverislidirler. Bu oran
gok yaygin olarak kutlanilmaktadir.

- Makina ile ilgili kaynak kitaplarda-

ki, kilavuz cekilecek delikleri del-
mede kullanifan matkap caplarin
gdsteren  cizelgeler bu oran esas
alinarak dUzenlenmistir. '

KILAVUZ CEKILECEK DELIK
OLCUSU iCiN BASIT KURAL

Metrik ve Withworth vida disfe-
ri igin vida -agilacak delik caplari
dis Ustl capindan vida adimimni gi-

karmak suretiyle elde. edilebilir. _

Bu ¢ikarma islemi sonunda elde
edilen fark yaklagik olarak tam dis
derinliginin % 75'i kadar bir kila-
vuz ¢cekme pay! birakan kilavuz ce-
kilecek deligin dicisudir. Delme
islemi igin, en yakin standart mai-
kap SicUsUni kullaminiz.  Parmak-
taki dis sayisi verilmis olan vidala-
rin adimini bulmak icin, 25,4 sayi-
sint bir parmaktaki dis sayisina baé-
lUnlz.

Kilavuz cekilecek delik caplarin

kararlashrmak - icin kullanilan bu
metod su formiille belirtilir :

=
b
i

C = A-—B
Bu formiilde; !

A = Dis 0stU capi, mm-

B = Vida adimi, mm

C = Kilavuz gekilecek delik
capl, mm

Kalip  konstriksiyonlarinda ge-
rekli olan vida cekilmis delikler
icin genellikle tam vida disinin

% 75 ni karsilayan disler kullani-

lir. Bununla beraber, kalp parca-
larirun yapimi i¢in  kullanilan- alet
geliklerinden bazilari  serttir. Bu

malzemelerde, kiavuzla acilmis
vida derinligi kilavuz gapinin  iki
katindan biylk oldudu zaman,

mimkin olan yerlerde dis derinli-

gi yaklagik olarak tam vida disi de-
rinlidinin % 60 na kadar distiril-

‘melidir, Bu husus &zellikle 1/4”

kadar olan kigUk capli kilavuziar
icin dodrudur. Kalp yapicisi- mal-
zemeyi delerken onun sertligini

_tahmin  edebilmelidir. E&er delme
olayl malzemenin kesilmesinin . zor -

oldugunu gdsterirse, kalip yapici-
st dis derinligini azaltmak igin deli-
gi genisletebilir. ‘

Normal olarak matkaplar, &lgi-
lerinden biraz biyik delik acabilir-
ler. Boylece, delinen .delik matkap
SiclsUnden bir miktar blylk ola-
caktir, Delme denemelerinin  gds-

terdifine gdre, delik -caplarindaki.
" bu artis yaklasik olarak capi 1,2

mm lik bir matkap icin 0,04 mm,
13 mm | capindaki bir matkap igin .
0,125 mm dir. Bu dederler, mai-

kaplar dogru olarak bilendigi wve
delme istemi dogru olarak izlendi-
&i zaman eide edilmistir. Maharet-
li bir kalp vyaptcst,” &zellikle sert
malzemelere kilavuz gekerken, ge-

-rekli olan kiuvveti azaltmak igin

biliyik capli matkaplar kullandi&
zaman bu durumdan haberdar ol-
mal ve bunu hatirda tutmahdir.

Kilavuz cekilecek ‘delikleri del-
mede kullanilan’ matkap &lgilerini
gosteren mevcut ¢izelgelerin bii-
yUk kismi, delik gapindaki bu bU-
yimeyi dikkate almaz. Normal
olarak, matkaplardan béyle bir faz-
la kesme .bekienir. Sekil 4.3 de,
Metrik ve Withwort  vidalar icin
gerekli kilavuz matkap caplari, dis
derinligi % 75 oraninda elde edi-
lecek sekilde wverilmigtir.

Uretimde, dis derinligini istenen
orands tam olarak elde etmek icin
gog‘junluk[é tzel kilavuz matkaplar
kullanthr. Bununla beraber, kalip
konstriksiyonlarinda vida dis de-
rinliklerini  yukanda = aciklandii

gibi hassas olarak konfrol etmek
gerekli degildir. Kalip parcalarin-
daki vida cekilmis delikler igin
standart &lglide matkaplar kullan-
mak vyeterlidir.

Kilavuz cekilecek delikleri stan-
dart matkaplarla delebilmek igin dis
yizdelerinin en uygun olan deder-
den biraz farkli olmas! gerekir. Bu
sebeple, sekil 4.3 de ‘ géis‘reriier'l

93




ylzde degerleri ieorik olarak en
uygun yUzdeler degildir. Bu du-
rumda, gizelge vasat kilavuz c¢ek-
me sartlar icin kullanilan yaklasik
olarak tam dis derinliginin % 75
ni karsitayan vida digleri acitacak
delikleri delmede kullanilan mat-
kap olcllerini belirtir. Bu cizeige
ayrica sert malzemeler icin kuilani-

'mez. Tavsiye edilen matkap &lgU- 3§
lerinin kalip konstriksiyonu igin

pratik oldudu 1spatlanmishir,

KILAVUZ CEKILMI$ DEL{KLERE
HAV3A ACILMASI

Kilavuz delife agiziatldigi  za-
man, malzemeyi vida ¢ekimine bas-
lanan yUzeyden yukarl dodru zor-

lan diUsilk yizdeli vida dislerini lamaya wveya kaldirmaya cahsir.
verecek matkap caplarni  gdster- EGer bu durum meydana gelirse,
Wihworth Metrik - \
e EE R ' ' | | mm
‘.n.-ui !z&:n.'u J“ ii"‘ p < fjﬂ-
1716 | 1,15 80 i 1" 222 i;’a M 1 {0,25 o8 M 10} 1,5 8.5
3/32v 1185 1 48 | 11/8" 247 17 [M1zi025 10 (M1115 | 95
178" | 26 40 l 114 281 7 | M 14 l 0.3 | 115 | M 120 175 | 10,2
5320 132 ' 32 138 066 Mg 0,35 11,35 | M el 2 ;: 11,7
5/16" ‘ 37 24 11727 1 336 6 M2 | 04 16 ! M 16! 2 g 13,7
32 a5 24 1 s 362 155 [Mazios ‘19 J Mgl 25 | 154
e s 20 "13ar 39315 fm 2 : 0,45 J 215 | M 20 25 174
516" | 65 ' 18 1 7/8* 415 5 IM3 05 25 :M 22 25 ! 19,4
8" 75 16 2 1452 45 IM 3z 06 29 ‘M 24 3 % 214
| 7716" co2 14 21747 508 4 M 4 07 133 'mMa2r s | 23,8
/2% 105 12 2-1/2* 571 . 4 M 45 ;-0,7 3;‘3,7 ; M 30. 35 : 26,4
916" 12 . 12 23/4" 626 35 M5 'o0g |42 | ™ 33i 35 294
5/8" 1135 11 3 68,9 35 (M5 i 0,8 45 | M3 4 | 318
T1M6° 15 11 3 145 31/4Me 1 .5 M9 4 | 348
/47 164 10 31/2% 81 3 4MT T4 e ™2 45 Cw
13/16" 18 10 3 3/4" ;es,s ‘s me azs 67 M s 45 | 40
78 194 9 4 93y 3 Mo .1 | 67 r M :usjL 5 : 42

Sekil 4.3 Kilavuz

matkap gapiar

1

%4

ik dis gerektiginden

daha kalin

olacaktir.' Bu ~ “durum’ise vidanin™
pozulmasina sebep olabilir. ilk di-

sin katin olarak baslamasi ihtima-

line ilave olarak, kilavuz tarafin-

dar yukart yuUkseltilmis veya kal-

dinlmis olan malzeme parca yuze-

yinde ¢ikintlara veya siskinliklere

sepep olabilir. Tabifki yUzeydeki

gkintt ege ile veya mikanada ali-

nabilir, Bununla beraber, gikintinin

bu sekilde alinmasi, kesme basinct

sebebiyle ilk digin biraz carpiima-
sina sebep olabilir veya baslangig
disi Uzerinde arzu edilmeyen bir
capak meydana getirebilir. Arzu
edilmeyen bu tesirleri ortadan kal-
dirmak icin kilavuz cekme iglemin-
den dnce kilavuz gekilecek delik,
baslangig  yUzeyinden bosaltiima--
hdir.

Sekil 4.4 de gosterilen havsala-
ma' islemi, kilavuz cekmek igin de-
liklerin bogalfnlmasmda kullanilan
etkili bir ' metotdur. L havsa agist
82° veya 90° olmalidir. Bu ag,
standart havsa matkaplarinin  kul-

L
c

Sekil 4.4 Vida aglmig delikler igin tipik
bir -havga "boglugu

laniimasina imkén verir wve ayni

zamanda kilavuz deligi agizlarken' -

vida diglerinde meydana gelebile-
cek herhangi bir bozuklugu da
ortadan kaldirir. Yizeydeki havsa
capi M dis UstU gapindan 1,5 ii8
2,5 mm daha blyUk olmahdir. Hav-
sa igleminden sonra eder ylzey
taglanacak veya iglenecekse, C ¢a-
pinin malzemeden tfalas kaldirmaya
musade etmesi icin orantili olarak
daha buylk olmasi gerekir.

KILAVUZ  CEKILMI§  DELIKLERIN
KONTROLU: -

Kilavuz ¢ekme isleminden sonra,
her deligi uygun “bir vida ile
kontrol etmek iyi bir fikirdir, Vida-
nin delik icinde serbestce déndU-
giinden ve pargaya istenen miktar-
da girdiginden emin olunuz, Onem-
li: lsi islemi yapilacak pargalar igin
bu kontrol zaruridir.

iSI iSLEMINDEN SONRA KILAVUZ
CEKILMIS DELIKLERIN  TEMIZLEN-
MESi

Kalip pargasinin 1si isleminden
sonra, uygun bir vidamin delige
kolayca ve istenen miktarda girip
girmedigini- kontrol ediniz. Deligin
bu sekilde kontrol edilmesiyle, ge-
nellikle vida dislerinde 1s1 islemin-
deri geriye kalmis olan . artiklar te-
miztenir. EZer 1sv iglemi arfiklarl
nedeniylé arzu edilmeyen bir si-
kisma varsa, vida diglerini daha
dikkatli bir sekilde temizlemek ge-
rekir. Sert artiklart temizlemek igin
standart bir vida kullamlabilir. Ba-
sitce, vidada uzunlamasina agilmig
oluk ve centikleri taslayniz. Gen-
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fiklere fazla iting gostermeyiniz. El-
de yapilan taslama yeterli olacak-
tir. Daha sonra viday:, defik icine
ve dising dofru bir kac defa don-
dirgniUz.  ilerdeki  kullanmalar
icin, kontrol amaciyla hazirlanmis
vidayl muhafaza etmek iyi bir fi-
kirdir.

Eger sikisma, deliin  ¢ekmesin-
den ileri geliyorsa, vida ile birlikte
tepleme macunu kullaniniz, Delik-
teki cekmenin. biyik oldugu ha‘r-
lerde, dis g¢ekilmis deligi SlgUstne
geﬁrmek icin vida lepleme aleti
tie birlikte lepleme macunu kulla-
niir. Vida lepleme aleti st islemi
sonunda ¢ekmis olan vida égtlmls
delife serbestce girmesi icin Ayu:
musak
cubuktan Slciiden biraz kigiik ola-
ra?k vapilir. " Lepleme macunu  ile
birlikte bdyle bir lepieme alet di§
a_gllrmg deligi ¢abucak genisletecek-
Tsr.. Deiik mekanikset metodla te-
miziendikien veya leplendikten
s?nra, uygun bir aragla  yikanir
{Brnedin gazyad ile). Dikkat! Par-
géya IsI islemi vapildiktan  sonra
dis cekilmis deligi temizlemek i¢in
asla kilavuz kullanmayin:z,

BAGLAMA VIDALARI VE
PIMLERININ GOREVI

Montajda kahp parcasini emni-
vetii bir gekilde tutan ve ayni za-
manda butin kalp 8mri boyunca
kalip pargasinin hassas konumunu
saglayan herhangi bir kahp kons-
‘rrlUksiyon metodu tatminkardir de-
nitebiiir. flave olarak, konstrijksi- -
yon metodu, gerekli kolay bakimi
ve onarnmi saglar ve yapulmaién
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sofuk haddelenmis celik

pahal) olmazsa, bu iyi bir kalip ya- 1
pim usulU olarak dUstinilir. Kaliby,
meydana getiren cesitli parcalarin
(mante ]
edilmesi) icin vida ve pimleri birlik- 4
te kullanmak genel bir usUidir. Pim-
ferin gdrevi parcalar dodru konum-
devam
Vidalarin gdrevi ise §
parcayl pimlendigi konumda emnj-

dogru olarak badlanmas

da tesbit etmek ve bunu
efttirmektir.

yetli bir sekifde tutmaktir.

Pimli Konstrijksiyonun Mahzur.
far.. Pimlerin en belirli olan mahsur-
lart kUglk kalip parcalarinda kul- v
olmamalaridir.

lanilmaya elverisli
Earga.kendini zayiflatmadan pimle-
ri igine alabilecek kadar genis ol-
malidir. O kadar belirli olmamakla
beraber diger bir mahzur da su-
dur : BlyUk miktarda dengelen-
memis yan itme kuvveti, parcaya

uygulandigi zaman, pimli konstrik- .

s.iyonlar van kaymalara karsi yete-
ri kadar dayanikh degildir.

Pimli Konstrilksiyonun Ustiinlik-
leri. Kalip elemanlarini tesbit etmek
icin pim kullanmanin en biylk Us-
tinligl, kalip konstriksiyonunda-
ki basittiktir. Kalip yapictsi  baki-
mindan, kalip pargalanini  dogru
konumda teshit etmek icin pimli
birlestirmefer  kullanmak oldukea

kolay ve etkili bir metotdur. Pim-

temenin  nisbeten kolay olmas
pimli konstriksiyonlar ayrica eko-
nomik ydnden arzu edilir bir du-
ruma gelirir. Dikkate deder dider
bir UstinlUk de pimlerin her za-
man bulunmasidir. Pimleri degisik
standart caplarda ve disiik fiatla
piyasadan temin etmek mimkiin-
dir. Piyasadaki sfandart pimler,
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._"'anma
- piylk ve

capindan ¢ok az bir miktar
dar bir tolerans icerisin-

de istenmistir.
Blgiisinden Daha Biiybk Yapii-

= mis Pimler. Pim deliklerinin dikkat-

sizlik sonucu  olarak biraz. blylk
Yapndlg‘jr hallerde, anma capindan
0,025 il 0,05 mm daha biyUk ya-
pilmig olan pimler piyasada bulu-
nur. Anma SlgUsinden biylk va-
piimig olan pimlerdeki toleranslar
standart  pimlerdekinin aymdir.
pimlerin kahptan gikariimas: ve fa-
kilmast nedeniyle pim deliklerinin
sk sik genisledidi yerlerde bu tir
pimler kalip bakim ve onarimlari

icin gereklidir. Capt amma Blglislin-

den buyUk pimler kullanildig  za-
man, pim ve pim deliklerini kont-
rol etmek igin gereksiz ve zaman
alici islemlerden sakinmak -amacty-
ja delifi ve pimi agik bir sekilde
belirtmek iyi bir fikirdir.

Pim Delikleri icin Kalite Sartlari.
Eger bir kahp yapiwisi bir imalatc
tarafindan bir i yerinde gbérevlen-
dirilirse, bu gahis calighd! isyerinin
cesitli tiplerde ve siniflardaki  ka-
liplar icin standartlar tesbit etmis ol-
dujunu goZunlukla gorecekitir. Bu
standartiar genellikle pim delikleri
icin gerekli olan kalite ve tamhign
da - belirtirler. Eger kalipgt iginin
ehli bir kimse ise, pimler igin ge-
rekli olan miusgteri sartiannin neler
oldugundan emin olmak igin  du-
rumu atelye sefinden kontrob et-
melidir.

Pim Delikieri fcin Kalite Cesitleri.
Pim delikleri icin gerekli kalite de-
recesi genellikle tim kalip igin is-
tenen kalite ve tamhga dogrudan

dofruya bagdh olarak  degisir. Bu
ifadeyi, pim deliklerinin dikkat-
sizce iglenebilecedi seklinde fefsir
etmeyiniz. Bununla beraber, digik
Uretim kapasiteli kaliplar ki bu ka-
hplar nispeten daha fazla bosluik
ve daha az tamlik isterler ve yik-
sek  kaliteli kaliplarda kullanilan
pim deliklerinin aymsini  gerekfir-
mezler.

Kalip vapiasi her kahbin amag
ve gdrevini analiz etmeli ve isin
gerektirdigi pimleme metodu hak-
kinda tyi hir hikim vermelidir
Kalip yapicisinin bu  hikmine su
faktdrler tesir  edecektir : Kalip
icin gerekli alishrma ve bosgluklar,
parganin tamhk gartlar, Gretim ih-
tivaglars (kalip émri) ve bakimla
ilgili hususiyetler.

Isi islemi yapilmig kalip parga-
lar icin, pim deliklerinin  kalitesi,
genellikie Ug ana bdlimde incele-
nebilir : (a) Taglanmus ve leplen-
mis delikler {veya taslanmis ve
honlanmis), (b) Leplenmis (veya
honlanmis) delikler, ve (¢} Parla-
tilrms delikler.

Taglanmis ve Leplenmis Pim De-
likleri. Eger gerekii ise pim deligini
taglamak, hassas yerlestirme vere-
cektir. Taglama ayrica, bitin pra-
tik amaglar icin, mijkemme! bir ge-
kilde yuvarlak olan delikler mey-
dana getirir. Buna ilave olarak tas-
lama, deliklerin® esas yUzeye dik
konumda olmalarimi da saglar. Tas-
lanmis. delik ince isleme igin biraz
honlanir veya leplenirse, bu iglem
pim delikleri igin son islem ofarak
kabu! edilir. Bu metod genellikle
yiksek kaliteli kalplarda, kalip
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pargalarinin  biribiriyle degigmesini
veya belli pargalarin yenilegtiritme-
_sini, kalibin dofru olarak gdrev
yapmasini saglamak icin kullanthr.
Nadiren, bu delikler, lepleme veya
honlama iglemleri  yapimaksizin
sadece Blgliye gbre taslanir. Bunun-
la beraber, eder delik honlanms
veya leplenmisse pim  Uzerindeki
ahstirma daha sirekli olacaktr.
Leplenmis Pim Delikleri. Cogun-
fukia, st iglemi yapilmig parcalar-
deki pim deliklerini ince olarak
islemenin en pratik metodu leple-
medir. Beceri ve karar verme ye-
tenegdi kalp yapicisi icin gereklidir,
Son  islemi vaptlmis  delik, arzu
.edilen pim alistirmasina gére dog-
ru olarak tutulmus, diz, pirizsiz

ve sitindirik yijzeylere sahip olmali- -

dir, Deligin uygun bir sekilde aiis-
tritmis olan kisminin DD derinligi
(gekil 4.5) baglama veya esas yl-
zeyden minimum olarak L pim ca-
pinin 1,5 katr kadar uzanmalidir,
DE_) mesafesi, D ¢apinin iki katina
esit oldudu zaman, bu en uygun
- konum olarak kabut edilir. Lepieme

Baglama yiizeyi (esas)

/
‘_ \R\&..\
NN

$ekil 4.5 Pim deliklerin leplemek igin
’ delik oranjar

.. DD
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Soduk cekilmis

celik \

Zimpara bezj

$ekil 4.6 Pim delikleri i¢in parlatma aleti

zamanindan tasarruf sadlamak ve
pimi delige agizlatmak amaciyla
kiglk bir rehber bosluk femin et-
mek i¢in delik biraz gevsek olarak
aligtirdir. Kalip enarimt icin parca-
nin esas yizeyinden faslanmas;
istenirse, DD derinligi uygun bir
sekilde artirifabilir,

Sertlestirme nedeniyle meydana |

gelen kiciUk malzeme pullarindan
delikte” ¢ok miktarda bulunursa,
leplemeden &nce delifi zimpara
bezi ile temizlemek faydalicir: De-
likleri temizlemek veya parlatmak
icin kullanigh bir alet sekil 4.6 da
gdsterilmistir. Bu, bir ucuna kanal
acilmis bir cubuktan ibarettir. Uy-
gun miktarda zimpara bezi kanala
yerlestirilir ve saat ibresi yéninde
dondirllior.,  CQubudun karsit ucu
matkap mandrenine baglanmighir.
Bdylece, temizieme veya parlatma
islemi leplemeye . benzer bir sekil-
de basarilir.

Parlahimis Pim Delilderi, Bu me-
totda  delikte minimum parlatma
payl birakmak icin parca sertlestiril-
meden Once delik raybalanir. De-
gisik alet - celiklerinin 1s1 islemine
kargt dedisik sekilde reaksiyon
gosterdiklerini  hatirdan cikarmayi-

miz. Baz  celiklerde  raybalanmus
delikler digerlerinden dsha fazla
gekebilir. Isi  isleminden sonrs,

deha 6nce «leplenmis Pim Delik-
leri» kisminda agiklandigr gibi de-
lik zimpara bezi ile parlatilir. Par-
lahlmis pim delikleri ekonomik ne-

nﬁlafnu ylizeyi { esas}

yekil 4.7 Lepleme ve alghrma zamanint
minimum yapan faturali pim delig!

(=M |
e

DD

denlerte kullanifr, clnk{ bU'dU-
rumda pimleme ihtivaclar
ten dislk kaliteli pim deljk
kullanilmasina imkan verir,

Faturah Pim Delikleri. H yiksek-
ligi pim capinin dort kafindan bij-
yUk oldudu zaman, pim deliini se-
kilde gésteriidigi gibi fatural, olarak
yapmak iyi bir sonug verir {sekil
4.7). DD derinliginin D pPim capinin
en az iki katina esit olmast gerekir.
Delik fatura ¢api1_pim ¢apindan 0,4
i15 0,8 mm daha biiyiik vapilabilir.
Deliklerin bu gekilde bosaltiimasi,
her cins veya tipteki pim delikleri-
ne uygulanabilir. Taslama payinin
esas ylUzey Uzerinden verilmesi -
halinde, DD alishrma derinligi ay-
m miktar kadar daha fazla yapilma-
licr,

Delik raybalanmadan &nce fatu-
ra deliginin delinmesi gerekir Dik-
kat! Fatura deliini delmeden on-
ce, bu islemin dogru taraftan ya-
pimakta oldufundan emin  olmak
igin kontrol ediniz. -

Nispe.
letinin
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BU:-;'-"M ” KALIP OMRU

Bir kalibin Uretim kapasitesi, ka-
Ibin .yeni durumundan  itibaren
kullamimaz hale gelinceye kadar
Uretebilecegi  pargalarn  miktani
olarak dlstnilir. Siphesiz kahbin
uretim  kapasitesinin is parcasinin
yapilacagl malzeme cinsine gbre
degisik olmasi gerekir.  Ornedin,
verilen bir kalibin «0,20 karbonlu»
soguk haddelenmis ¢elik serit mal-
‘zemeden yaklagik ofarak “1.000.000
parga Uretebilecek kapasitede oldu-
gunu farzedelim. Eger celik yerine
piring malzeme kullanifirsa aynt ka-
hp aymi parcadan yaklagik - olarak
iki milyon parga Uretebilir,

Ayrica kalibin Uretim kapasitesi-
nin,  kalip  pargalarinin yapildig
malzemenin cinsine gére de degi-
secedi sUphesizdir. Ornegin, is par-
gasinin silisyumiu celikten yapilmis
transfarmatér saclan oldugunu far-
zediniz. EJer kalibin kESICI parca-
lari :

1. Yagda sertlegtirilen adi alet ce-
liginden yapilmigsa, Uretim ka-
pasitesi ¢ok sinirl  olacak ve
bunun sonucu olarak da kalip
kullarugh olmayacaktir,

2. Yagda sertlestirilen yilksek kar-
bonlu, yiksek kromlu alet celi-
ginden vyapilmissa, normal Ure-
tim kapasitesi yaklagik - olarak
bes milyon vurus olacakhr.
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3. Sert metalden (sintered karbit)
yapimigsa, normal Uretim ka-

pasitesi elli milyon vurus ola-

caktr.

Genel olarak belirtmek gerekir-
se yukarida verilen Uretim kapasi-
tesi tahmini olarak verilmistir. Ger-
gek lretim bu degerlerden olduk-
¢a bUylktUr, Bununla, beraber,
gercek Uretimin yukarida belirti-
fenden daha az oldugu durumlarla
da karsilagilabilece@ hatirdan ¢i-
kartimamahdir,

ZIMBA VE KALIP GOVDESI OMRU

Kalip &mrl terimi Uretim kapasi-
tesi- ile es anlamhdir. Zimba ve ka-
lip  gBvdesinin 8mrlU, belli kalip
parcalarimin Uretim kapasitelerini
belirten deyimlerdir. Zimba ve ka-
lip gbvdesi dmrii deyimleri ayrica
zimba ve kalip gbvdesinin  uygun
oranlarim gdstermek icin boyutsal
anlamda da kullanilmishr.

Kalip ¢ahsirken ve Uretirken ke-
sici adizlar asinir ve kérlesir. Ge-
rektikce bu kesici agizlar ara sira
bilenerek yenilenmelidir, Genellik-
le kesici parcalar, kesici yilizeylerin-
den taglanarak bilenirler. Bu sebep-
le sekil 5.1 deki H ve H, yiiksek-
likleri, kalp parcalarinin her bile-
nisinde bilenen miktar kadar azal-
tilir. DUgey boyutlar da buna gére

ahp govdesi
K P ‘ Ayirma pleCISn

. \o =N
| V/??% 7

L&; . \ \\\‘}N-“E g
INSERNSF

8 Omrl uzatilmis
Sekil 5.1 Kalip &mrinln sematik olarak
gosterilmesi

azaltihr, Ornedin, her bilemede G
ve G, boyutiar, H ve H; boyutla-
nndaki miktar kadar azaltilmistir,
Zimbarun  kullanilan kismi G ye
esittir. G, kalip gbvdesinin kulla-
nitan kismim gosterir.

Tabif olarak tekrar edilen bilema
islemlerinden sonra, G ve G, e
esit olan toplam miktar zimba ve
kalip. govdesinden  belirtilen sira
ile kaldirtir. Bu durumda kalip B
gbriiniisiinde gosterildigi gibi gé-
zikOr. Simdi  zimba  yUksekligdi
H — G ve kalip gbvdesi kalinhd da
Hy — G, dir. S yUksekligi G + G
kadar azaltdnughir. Normal olarak,
bu konumda kalip &mrinlU tamam-
lamis olarak kabul edilir ve daha
fazla Uretim gerekli ise kahp bir
yvenisi ile degistirilmelidir.  Nadir
olarak, zimbay! E de kesik ¢izgiler-
le belirtildigi gibi veniden islerek

elveriglidir. Bu sadece =zimbanin
omrini vzahr, Eder kesme hosiu-

" Gu ¢ok biyik hale gelirse, kalp

gdvdesinin de ayrica kesme boglu-

‘gunu azaltacak bir sekilde yeniden

iglenmesi gerekir, Bazi 3zel haller
istisna edilirse kalip g&vdesinir bu
sekilde yeniden islenmesi genei!lk—
le pratik dedgildir.

Eger bileme isleminin sonucu
ofarak, zimba veya kalip gévdesin-
den gerektiginden fazla miktarda
talas kaldinlirsa, kalip pargasmin
omri  |Uzumsuz sekilde kisaltlir.
Beher bilemede kaldinlan  talas
miktarinin kesiti, agizlarnn tatmin-
kar bir sekilde yenilenmesi igin be-
lirli bir minimum deferde sinirlan-
maiidr,

izafi Omijr : Zimbalar ve Kahp
Govdeleri. Eger yeteri kadar genis
bir guruptaki kesme kalplarn igin
bir kayit tutulursa, zimba 8mrinin
kahp gbvdesi émril ile  baginhili
olarak defistigi agikca gorilehilir.
Bazi kaliplarda zimbalar kendileri
ile eslesen kahp gbévdesi kesici
agiziarn ile yaklasik olarak aymi
oranda asinacaktir. Diger kaliplar-
da ise, zimbalar .munhtemelen ken-
dileri ile eslesen kalip gdvdelerin-
den iki kati daha hizh olarak asi-
nacakhr, Asinmanin delme kalp-
larinda genellikle kesme’ kalipla-
nndan daha fazla oldugu ayrica
gdrulebilir.

is parcasi veya artik parga kalip
delifi dodrultusunda kesildigi ve-
ya delindigi zaman, bu parcalar
kalip deligine girer ve-bu dogrul-
tuda ilerlemeye devam ederler. Bu
parcatar sadece fek ydnde hareket

101




.ederler. Bununla beraber kesme
olayl esnasinda zlmba“malzemeye
dofru zorlanir ve geri pres ‘k.u'r-
sunda da malzemeden geriye ifilir.

Sonug olarak, kesme olayl bakr

mindan zimba ds kalipdaki . ayri
aginma gartlarina sahiptir. ~ Bundan
bagka itme sUrtlnmesi nedeniyle
ilave aginmalar da meydana gel-
migtir.’Bu sebeple zimba itme siir-
tbnmesiyle  dogrudan  dogruya
orantilt olarak kalip kesici _agizla-
rindan daha hizh aginir. Eger zim-
ba is parcasindan serbestce ayrili-

yorsa, bu tip zimbalar yaklastk -

olarak kalip kesici adizlaryla ayni
oranda agirurlar. Eger itme: slrtun-
mesi yUksekse, ‘zimba da bununia
orantli olarak daha hizli aginir.

Belli hizmet sartlar altinda kes-
me zimbalarinin goduniukla delme
zimbalarindan  dsha az asindigi
gorilmustir. Bu durum, malzeme-
yi zimbadan ayirmak icin itilmesi
gerekli olan malzeme yizeyleri
arasindaki farktan ileri gelmekte-
dir. Kural olarak kesme zimbalan
delme zimbalarindan daha ser-
bestce malzemeden jtiterek ayrihr,
Cink{l, kaliba girmis bir kesme
zimbasmni gevreleyen malzeme ge-
nellikle artk malzeme serididir ve
tabif bu malzeme minimum seviye-
de tutulmustur. Bu arfik malzeme
seridinin nisbeten kiiciik olan yi-
zeyi kendini aynt oranda zayif bi-
rakir ve bunun sonucu  olarakta
minimum itme  siirtlnmesine se-
bep olur,

Yan Cidarin Islenmesi, Zimba ve-
-ya kalp deligi ile malzeme arasin-
daki sirtlinme miktarina tesir eden
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herhangi bir faktér, ayrica . kalip
pargasinin - &mriine ve etkenligine
de tesir eder, Sonug olarak, van
cidarlarin  isleme kalitesinin  sir-
tinme derecesine do¥rudan dog-
ruya etkisi vardir. Zimba ve kalp
arasindaki sirtinmenin  tatminkar
olmasi igin  yiizeylerin plrlzsiz
islenmesi gereklidir, Hattd, zimba
ve kalip etkenligi igin isleme dog-
rultusu dahi Bnemli bir faktérdir.

Eger isleme izleri zimba hareket
do'g‘;rulfusung paralel ise, kalip
parcalarmin 8mri ve etkenligi ka-
liteli isleme icin maksimum = ola-
cakhr.

' FAZLA ASINMA

Anormal asinma agé:cj!daki sart-
lardan herhangi biri tarafmndan
meydana getiritebilir :

1. Kesme boslugu : yetersiz ve-
va fazla _ '
2. Giris : Zimba kalip deligine

¢ok fazla girer.

3. Sikisma : Zimbalar diger zim-
balara cok ‘yakmdnj.

4. Zimba yiksekligi : Zimbanin
kesit alaniyla oramtili  olarak
zimbanin  disey  yiksekligi
gok biylktir.

5. Sertlik : Parca vyeteri kadar
sert midir? '

6. Yizey kalitesi (isleme) : Zim-

ba veya kalip deligi yan c-
. darlant vyeteri kadar pirizsiiz
midir? Isleme izleri zimba
hareket dodruitusuna paralel
midir?

7. Malzeme uyguniugu : Kahlp
parcasi iglenecek malzemenin

gerektirdigi uygun malzeme-
den yapilmis michr?

Baglama : Pargalar emin bir
sekilde baglanmahdir. - Bagla-
ma ylUzeyleri temiz ve diz ol-
dugu kadar zimba eksesine de
paralel - olmalidir. Zimbalarin
kendileri ile eslesen kalip de-
liklerine dodru olarak alighirl-
malari gerekir.

Ayirma : Ayirma islemi mun-
tazam midir?

Fazla ¢cahigtirma : Bileme islem-
leri arasinda cok fazla parca
Uretmeye tesebbis etmeyiniz.
Pres gartlari : Presler iyi du-
rumda  dedilse, - kaliplardan
normal Uretim beklenemez.
Dikkatsiz dizenleme : Bagla-
. ma papuglarni &zellikle emni-
yet ve paralellik ydninden
kontrol ediniz. Ayrica kalip
pres tezgdhina uygun bir se-
kilde baglanmahdr.

Bu liste her zaman daha ¢ok sa-

yida uzatlabilir ve tasfive edilebi-
lir, Bununla beraber, bircok haller-
de, vaktinden &nce meydana gelen
aginma ve basarisizhk, yukarida
verilen sarflardan bir veya birkag
ile ilgilidir.

KARAKTERISTIK KESME ASINMASI

Kesme. pa.rt;alarmm agindid tipik -

haller sekil 5.2 de gdésterilmistir.
Ayrica, fazla asginmanin is pargas
ve kalip pargalarn Uzerine olan ei-
kileri belirtilmistir. A, B ve C g&-
rinislerl normal cahsma. konumla-
rin gostermektedir.  Uretilen i3
parcast H yUksekliginde dizgin ve

muntazam bir kesme seridine sa-
hiptir. )

H vyiksekligine bir¢ok fakidrier
tesir eimektedir. Omedin, malze-
menin fiziksel dzellikleri, zimbanin
hizi, yaglama ve digerleri. Ozellik-
te kesme boslugu bu yikseklige
tesir eder. Kigiik kesme hosluklar
yilksek H kesme seridi meydana
getirir. Bununia beraber daha dar
olan kesme bosluklari ayrica par-
calarin kesici adizlarindaki asinma-
yi arhrirlar. En elverigli kesme‘ bos-
luklar, normal olarak H = 1/4 T
ild 1/2 T olan durumlari meydana
getirir. Genellikle agathdaki fak-
torleri didsnmek en iyi bir vuzlag-
madir :

. is parcasinin kalitesi, capak de-

recesi de dahil
2. Kesilen artik parganin gekilmesi
3, Zimba ve kalip 8mri

Yeni bilenmis kesici adizlar ¢ok
keskin  késelidir (B gorunist).
Kalibin - ¢alismaya  baslamasiyla
birlikte ¢ok keskin kdseler bozul-
maya baslar. Nispeten kisa bir
milddet sonra kesici agizlardaki ilk
koseler kirlarak R yarn gapindaki
calisma kavisleri meydana gelir
(C gorinist). Bu, en -elverigli ca-
hisma konumudur. Cahsma kavis-
lerinin yari ¢aplari degisik olup su
faktorler farafindan etkilenmekte-
dir :
1. Kalp parcasimin yapildigdi mal-

zeme cinsi :

2. Kalhp pargasinin sertligi
Malzemenin fiziksel &zellikleri
Malzemenin kalinligr (T)

& o
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Cok kiigitk mu
capak

- Cok keskin

2

Artik veya B ¢
kesilen parca

Yizey bozukluklar

-
A§|r ve muntazam
olmazan

¢dapa

$ekil 5.2 Tipik bir kesme zimbasi ile kahbin aginmasinin maizeme Uzerinde
meydana getirdigi fesirler

Vasa’r sartlar igin, normal calis-
ma agzinin R yari capi oldukea kiigiik
olacaktir, genellikle 0,005 ila 0,125

mm arasindadir. Adir  malzemeler

ve istisnal  durumlar  yukarida

‘belirtilenlerden daha biylk ¢alig-
. Ma yan ¢aplanni meydana getire-
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bilir. Bununia beraber, buniar va-
sat uygulamalar olmayacaktir.

Baslangic ¢alisma var capt ge- -

listikge, kesici agizin asinmaya 'kar-
§1 olan direnci maksimum seviye-
ye ula§|r. Bu satha esnasinda, par-
ganin pratik Uretim kapasitesi la-

:‘E"yiki ile anlagilr. Uretim devam et-

tikge, calisma yari “capiin - SicUsi
de artar. Daha sonra, kdge profili
£ gbrunlsiinde gdsterildigi  gibi
parabolik bir bigim alir. Bu safha-
ya ulagildig zaman, kalip pargasi-
nin asmmast ¢cabucak hizianir., Eger
gretim devam ederse, D-gérini-
sinde gbsterilen zararli tesirler g&-

rinmeye baslar. Kesme seridinin H

yiuksekligi intizamsiz hale gelir ve
normal olarak dizgin olan yizeyi
kaba ve cizgili bir gdrinis kazanr.
Capak etkileri daha bariz hale ge-

lir ve counlukla delik cevresi et-

rafinda muntazam olmayan ¢kint-
lar g&zikir. Malzeme ile kalip
pargalari arasindaki -sUrtlinme esas-
Iy bir sekilde arfar. Malzeme seri-
di ile kahp parcalar arasindaki sir-
tinmenin artisi ylzey bozuklukla-
rini tesvik eder ve sirtinme ¢izgi-
lerinin meydana gelmesine sebep
olur. En sonunda da, is parcast bo-
zuiur ve kalip pargalari  tamamen
kullantlmayacak bir duruma {kiril-
ma)} gelir,

Maksimum kalip parcast omri
igin, koruyucu bakim zaruridir.
Parabolik asinma safthasi  belirgin
hale gelmeden &nce pargalarn bi-
lenmesi gerekir. Parabolik asmhma
safhas, is pargasindaki gapad in-
celemek suretiyle tahmin edilebilir.
is pargasindaki capak asin  hale
gelmeden &nce kahp parcalan
bilenirse, fazla taslamaya 10zum
kalmaksizin bileme mimkin olabi-
lir. Diger taraftan, efer bileme is-
lemi capak durumlar cok wvahim
hale gelinceye kadar tehir edilirse,
kesici agizlan tekrar yenilemek igin

asirl miktarda taslamak gerekecek-
tir Bileme icin “fazla miktarda tag-
lama gerekli ise, kalip parcasinin
omrl bluyik dlglde kisahr.
MUmkUn olan vyerlerde, biteme
islemi  kalip parcasindan sadece
0,125 ila 0,38 mm arasmda talag
kaldiracak sekilde zaman y&nin-
den avarianmahdir. Bu husus ka-
liplarin ¢oduna uygulanabilir, Baz
azinlk halierinde, yukarida tanim-

" lanan hususu takip etmek mUmkin

olmavyabilir. Agir- ve. agindirict ni-
telikteki malzemeler, kalip parcala-
r bilenirken biylk miktarda talas
kaldirilmasma  sebep  olabilirier.
Hatta bazi Gzel hallerde; kalibin
gorevini devam ettirebilmesi igin
bileme vyerine kalip pargalarinin
yerine yenilerinin  takilmasi gere-
kebilir. Kazan plakasindaki nispe-
ten klglk deliklerin  zimbalanarak
delinmesi buna ait bir drnek olabi-
lir,

KIRLMA

Kesici agizlardaki devamii kinil-
malar kalip pargalarinin  dmrini
ciddi olarak azaltir. Kalip yapisinin,
parcalarin herbirinin ayarlanmasina
misaade etmedidi bazi hallerde, 1im
kalibin 8mir kapasitesi de uygun
miktarda kisalacaktir. Kinlma bir-
cok sebeplerle meydana gelir. Bu
sebeplerden bazilan sunlardir :

1. K&t  atelye diUzeni, Yabanc
malzemeler kahba genellikle
malzeme seridi veya is pargas|
ile girer. Bu husus burada ba-
sifce  zikredilmistir, ¢Unki bu
cok stk meydana gelmektedir,
Problemin ¢BzUmU ise bellidir.
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$ekil 5.3 Onarim icin yapilacak dengeleyici

2. Taslama cailaklar, Goriinmeyen
veya zorlukla secilebilen cal-
laklar taslama strasinda meyda-
na gefen mevzii 1snmalarin so-
nucudur. ‘Taglama  ¢atlaklarinin
meydana gelisi, genellikle ye-
tersiz taslama araglar ve meiod-
larindan  ileri gelir.  Ozellikle
taslama  sirasindaki dikkatsizlik
gibi. Eger parcalanma, kalp par-
‘asinin alin yUzeyinde baslarsa,
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taglamaya misade eden baglanmiy
zimbalar

kinlmalarin ortadan kaldiriima-
Sl icin yapilan yeniden bileme
istemi yeterlj derinlikte ise, et-
kilenen alan goguniukla orta-
dan kaldirilir. Tabii' olarak by~
rada; yeniden bileme isleminin
dikkatli olarak uygun bir zim-

para tasi ile vapilacag diising-
lecektir,

3.. Yetersiz kesme boglugu.
4, Kahp pargasinin sertligi,

)
]
3
|
B 4
iy
A |
)
e
3
3
3
b |
[
)

g Uglincl ve diirdUncl  maddeler-
" geki sartlarla ilgili olarak su husu-
b sun bilinmesi gerekir: Kalip parga-
> Jannin kesme bosluklarinin artiril-
3 mast  veya sertliginin  azaltilmasi
her zaman pratik dedildir. Kirima-
far, cofunlukla gok keskin késele-
ri bilemeden sonra ortadan kaldir-
mak suretiyle dnlenebilir, sekit 5.2,
B gorinistine bakiniz. Bu islem C
goriniugunde  gdsierilen  ¢afisma
yari gapini meydana getirmek igin
kesici agiztarin  leplenmesi veya
gaz tag: ile ogulmasi ile bagarihr.
Dikkat! Bu uslide miUmkin olan
azami titizligi gdsteriniz; gerekti-
ginden fazlasini yapmayiniz. Bu
usull bUtin kaliplara uvygulanabi-

etmeyiniz, fakat usullin ne igin ol-
dugunu  hatirlayiniz. Bu  metod
karsit uglardaki ozel durumlar igin
kopye. edilebilir. Bununla beraber,
sert metalden vapilmis kalip par-
calari oldukga farklidir, Sert metal-
den yapilmis pargalar, normal ola-
rak kalip ¢alismaya baslamadan
dhee cok keskin késelerin dizeltil-
mesini gerektirir. Cok keskin kodse-
lerin giderilmesi, cogunlukla artik
parcanin gekilmesine kars) reaksi-

gunun da hatrlanmasi gerekir.

FARKLI A$INMALARIN DENGELEN-
MESI

A Farkli gorevier yapan. kahp par-

calart farkl oranlarda asmirlar. Or-
nedin sekil 5.3 deki 2 numarak
delme zimbasinin periyodik olarak
bilenmesi gerekir. Bununla bera-
ber, ayni sekilde 1 numarah bigim-

lir standart bir pratik olarak kabul.

yon gobsteren etkili bir arag oldu- -

lendirme zimbasinin  kalibin 1im
omrl boyunca yeniden dizeltiime-
si gerekli olmayabilir; Delme zim-
basinmn bilenmesi, bu zimbanin H

© yliksekligini azaltir. Zimba ytksek-

ligindeki bu azalma bigimlendirme
zimbasinda da yiksekligin ayarlan-
masini gerektirir,  Bicimlendirme
zimbasi almnin taglanmasi  |0zum-
suz ve zaman alict onarim isini ge-

rektirir, Bu sebeple bicimlendirme
zimbasint  kisaltmak icin  gekilde
gdrlldigl gibi taban yiizeyinden

taglarmaya miisaade edecek sekilde
kalip tasarlanmustir. Bicimlendirme
ztmbas! delme zimbasina civatalan-
mis ve badlama vidalari igin uzun-
tamasina delik bosluklart verilmis-
tir. Uzunlamasina birakian delikler
iki zimba arasindaki gerekli disey
ayarlamaya imkéan wverir.

6 numarali kalip gévdesinin H,
yUksekliginden vyapilan bilemeye
badilh olarak meydana gelen azal-

‘may| dengelemek icin sekil 5.4 de,

bilkme kalibinin 5 numara ile gos-
terilmis olan kalip gdvdesi tas-

yama” yuzen ®
@s Taslama yiizeyl

gekil 5.4 Dengeleme amaciyla yapilan
taglama fgin tedbirler
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Janmahdlr". Bununls beraber, bici-
mi nedenivle, iki numara ite goste-
ritmis O8N zimbanm aft  yizeyini
taglamak icin, baz ilave dizenlere
ihtiyag vardir. Zimbanin taslanma-
ana duyulan ihtivaci ortadan kal-
dirmak icin, zimba 3 numaral,
akaya badlanmistir. Bileme sure-
fiyle 1 r:%;marah kesici zimbarin H
yuksek“gf disUrildig zaman,
bigimiendlrme zimbasintn  baglan-
43! dengeleyh‘:i plakayi A kalinli-
g dan a‘ym mfkfar kadar taglamak
pasit bir iglemdir. Dengelemek ama-
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avla yapilacak taglama islemi jg;n'
gerekli tedbirin alinmas esas jtj.
bariyle onarim; gerektiren bir hy. 3
susfur. Bununla beraber, saglana. ]
‘cak faydalar sadece onarimia sr."
niftlanmamighir.  Bazi hallerde by 1
tdr onarimi gerektiren tedbirlerin :
ahnmasi, ayrica kalibin orijinal ya. 4
pimini da kolayla,shrar.fDengeleyici 1
tedbirlerin  &nemi kalibin karma. §
§r-kh§jryia dogru orantihidir. ‘Pratik
F)lr ifade ile bu tir tedbirler, cok
islemli muglak kahplarin. hem ya-. §
ptmt hem de onartm icin e!zemdir.l‘:

* ZIMBALARIN SINIFLANDIRILMASI

Daha: once tarimiandidn gibi,

¢ zamba komple bir kalibin erkek

parcasidir. Islenmekte olan malze-
me Uzerinde arzu edilen fesiri
meydana getirmek icin. zimba disi
kaliby  biUtinler wveya . tamamlar.
Zimbalar U¢ simifa  ayirmak hem
pratik _hemde uygundur. Her zim-
ba gesitli tip ve vasifiardaki zim-
balars icine alan iki ana grupla bir-
lesir,

ZIMBA SINIFLARI

Sintflandirma, zimbanin  gbrev
vapma . Ozelligine gore vyapilr.

1. Kesici Zimbalar. Bu simiftaki
zimbalar kesme, delme, V bigimii
kesme, dUzeltme veya malzeme
Uzerine herhangi bir sekilde kesici
tesiri olan zimbalardir.

2.. Kesici Olmayan Zimbalar. Bu
siniftaki zimbalar, biikme, gekme,
sekillendirme, ekstriziyon (sikma)
veya - malzeme Uzerine herhangi
bir sekilde bigimlendirici veya se-
kil degistirici etkisi olan zimbalar-
dir. ‘

3. Kangik Zimbalar. Kesici ve ke-
sici  olmayan zimbalarin  gbrevleri

ayni zimbada birlestirilmistir. Bazi -

tipik karigk zimbalar  gunlardir :
Kesme-bi¢imlendirme zimbalari, ya-

BUVL:.JM " ZIMBALAR .

r1 delici zimbalar, sivri-delici zim-
balar v.b.

“Zimba Gruplan. 1ki ana zimba
grubu, zimbalarin badlams usulle-
rine gore ayirt edilir. - ‘

Ayrik Zimbalar, Bu zimbalar mis-
takil olarak vida ve pimler vard:-
miyla bagdlanmis ve uygun konuma
getirilmigtir, Diger kalip pargalan
ile 6rnegin, zimba plakas ile me-
kaniksel baglama gerekli degildir.
Baglama bakimindan, bu zimbalar
hem wygun konuma getirmek hem
de konumunu muhafaza etmek
suretivle kendi kendilerine vyeterli-
dirler. Bu husus baglama ~ usuliini
basitlegtirir ve zimbanin  badlan-
mast icin gerekl olan toplam c¢alig-
ma zamanini da azalfr.

Birlesfirilmis Zimbalar. Bu grup-
taki zimbalar diger kalip parcala-
rna badhdir, &rnedin, zimbalar,
teshit etmek ve uygun konuma
getirmek  i¢in zimba plékalarina
baglidirlar. Bazi hallerde, zimbalar
‘bu tir pargalara konumlarimi mu-
hafaza etmek igin baglarur. Bu zim-
balar bagdlandiklari zaman, tesbit
edildikleri parcalarin birlesik bir
Unitesi olurlar, ,

Bu gruplardan herhangi birine
mensup olan zimbalar ildve destek
ve kayitlama pargalarini gerektire-
bilirler. Bu durumda, zimbalarn
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Mavirma parcasi  veya dier uygun
kalip elemani destekler veya bu
eleman zmbaya kayttlik yapabilir.
Zimba Tipleri. Zimba tipleri ile
ilgili ofarak asiri derecede kah ol-
maya caligmak dogru degildir. Ge-
n'ellikle, zimbalar karekteristik  bi-
cimierine. gére tiplere ayrilabilirler.
!31'munla beraber, amaca’ ulasmak
I§in, hemen hemen herhangi bir
a.yarlacr tzellik veya ozeliklerin bile-
simi, verilen bir zimbayt tipine gg-
re .aly:rmada yaygin olarak kullani-
!ablfll‘. Bircok hallerde, zimbalar
inceleme  konusy olan zmbamr;
kisa tanimlamasing gore belirtilir.
Nor:fnal olarak, zimbalar yvaphk-
La‘n goreviere gdre belirtilir, (rne-
gin, kesme Zimbas, bi¢cimlendirme
Zimbas;, kesme-bicimlendirme zim-
basi v.b, gibi. Gercekte by sinif-
sal bir tanimlamadir. Efer zimba-
nin daha agtk olarak belirtiimesi
arzf.l. ed_ilirse, zimba tipi de belirti-
lebilir. Ornegin, duz profilli kesme
;:::EZ::’VTEIIHI tip-bigimlendirme
gimba Tipi ile Gruby Arasindalkj
Bagint,, Genis  bir - ifadey!e; itk
gfup .(aynk zimbatar) esas  itiba-
r.Jyllcle iki temel zimba tipiyle birtes-
tirilir. DUz profij); zimbalar ve bag-
hicly zimbalar. Diyer Zimba  tipleri
ggnelikle ikinci  grup (birlegtiril-
::-lg zumbalgr’) ife baginfili olacak-
Zimba ile figilj Bilgiler,
h'akklnda bilgi toplamanin
tik yolu, belli zimbalari ve zimba
}Jygulamalarlm fncelemekfir Bu
incelemelerden elde edilen‘b”gi-
ler difer zimba tasarla
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Zimbalar
en pra-

ma ve vyapi-

minda  uygulanabilir. Hattd  yen; ]

uygulamalar oldukca farkh olma-

larina ragmen, daha nce incelen-
mis olan temel prensipler yeni zo. |
runluklar karsilayabiimek icin ge. 3

nistetilip  degistirilebilir,

Daha sonraki sayfalarda incele.
necek olan zimba konstriksiyon|a-
n. Szellikle secilmistir, Ciinkd. onlar
basit, temel ve oldukga ﬂ'pik Zim-
balarla ilgitidir, '

DUZ ZIMBALAR

Daha &nce tanimlandigi gibi (Bb-
[om 1 fjeki «Temel Kesme veya
Delme lslemin ne bakiniz), kesme
ve delme ile ilgili mekanik calig-
ma aynidir. Yapilan islemin amaci-
ha gbré zimbanin kesme zimbas
veva delme zimbasindan hangisj
oldudu kararlastirihir. Tabii olarak
kalip yapicisinin zimbalanarak de-
linmis defiklerin zimbaya gore &l-
cUlendirildigini ve kalip deliklerinin
kendi 8lgilerini kesilerek Uretilen
Parcadan aldiklarimi daima hatirda
iutmasi gereklidic (B8IUm 1 dek:
«ls Parcasi  Olciileri ile Zimba ve
Kalip 8lgiiteri Arasindaki Bagintis
ya bakimz). '

Sekil 6.1 de gosterildigi gibi ya-
ptlan  zimbalar genelijkle «Diz»
zimba olarak adlandirilir. GérGidi-
§u gibi, bu zimbalarin  kesiti dik-
dbrtgen bigimindedir. Kesici profil,
tabif ofarak igin gereklerine gére
kararlastirilic ve sekilde belirtildigi
gibi bir bakima oldukca karigiktir.
Zimba yan cidarlar kesici profili
takip eder. Yan cidarlar kesici adiz-

_da baslar ve baglama ylzeyine ka-

dar aym profilde uzanr. Bu sekil-

" Baglamag ydzeyt
L

AN

w

N\

Sekil 6.1 DOz kesme zimbasi

de yapll'm|§ olan zimbalar «kesici
afjizdaki profili degismiven diz
zimbalar» olarak adlandinlir. Ger-
cekte diz zimba, mistakil olarak
baglanmis  (ayrik grup), kesici
adizdaki profili zimba baglama yi-
zeyine kadar degismiyen bir duz

-zimbadir.

"DUz Zimbalarin  Ustiinlikleri.
DUz zimbalarla .ilgili bashca Us-
tUniUk, kalip konstriksiyonundaki
ekonomik konumdor. Bunun sonu-
cu olarak, diz zimbalar cogunluk-
la dUsUk Uretim kapasiteli kaliplar-
da kullamlir. Bununla beraber, bu
fip zimbalarin dusik Uretim kapa-
sitesi ve gegici amaglar icin ekono-
mik olarak stk sik arzu edilmesi
sebebiyle, bdyle kaliplar vasifsiz
konstriksiyonlar igin bir belirti de-
gildir. Eger belli bir uygulamaya
uygunsa, diz zimbalar ¢ok Ustiin
kaliteli kaliplarin uygun elemanlari
olabilirler,

DUz zimbalarin genel isteniime
ve ekonomik olma vasiflarina kat-
kida bulunan bir kag tane faktor
vardir. Bunlardan biri malzemenin

ekonomik olusudur. Verilen her-
hangi profildeki bir diz Zimbay
vapmak i¢in minimum  miktards
malzeme gereklidir. Bu, kendi ba-
stna 'genellikle Snemsiz bir husus.
tur, fakat bu husus dikkate deder
bir diger tasarrufla dugredan dog-
ruya bagintihchir. Bu ise makinada
isleme zamanindan yapilan tasar-
ruftur. Dbz zimbayi yapmak igin mi-
nimum miktarda malzemenin gerek-
li olmast nedeniyle, zimbann yamil-
ma siresi esnasinda. kaldiriacak talag
miktari da minimumdur, Bu sebep-
le, fazla malzemeyi kaldirmak icin,
mikanada harcanan igleme zamar
da azaltilmis olacaktir.

isteme icin makinanin dizenlen-
mesinin kolay olmasi, diz zimba-
lanin arzu edilen bir diger dzelligi-
dir. Fatura ve flanglarin bulunma-
masi, gerekli faglama ve dider ma-
kina iglemieri i¢in zimbanin dizen-
lenmesini basitlestirir.

DUz zimbalarnin bir dider &nemili
ozelligi  baglama vsullnin  basit
olusudur. Bu husus zimbalarin
mustakil olarak baglanmasiyla il-
gilidir. ClUnkU, diz zimbalarin, &rf-
nedin zimba plakast veya cergeve-
si gibi, diger kalip pargalarnna alig-
tirilmasina ihtivag yoktur. DUz zim-
ba kendi basina baglanabilir. Ayri-
ca bu tip zimbalar ziImba .plakasi-
nin alin ylzeyine veya ifici plaka-
va veya dofrudan dogruya kalip
takimina baglanabilirler. DUz zim-
balar vida veya pimlerle tesbit edi-
lip tutturulur. Ayni kalipta iki ve-
va daha fazla bu tir zimbanin ge-
rekli oldugu hallerde, zimbalarin
her biri kendileri ile eslesen kalip
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parcasi ile bagintili olarak ayn ay-
r baglanabilir. R
" Diz zimbalarn bir diger Ustun

tarafi da, serbest olarak taglanabil-

melerl ve makinada islenebilmele-

ridir..Bu husus, taglama ve makina- -

da isleme zamanindan dikkate de-
ger tasarruf saglar. Kesici adiz pro-
fili nekadar karmasik ise, saglana-
cak fasarrufta o nisbette biyik
olacaktir, Zimba taslanarak wveya
diger bir metodla iglendigi zaman,
isleme izleri ztimbanm hareket dod-
rultusu ile uyusma halindedir. Eger
yvan cidarlar zimba harekefi ile ay-
ni dogrultuda isenmigse, bunlan
ayn| dogrultuda parlatmak kolay-
dir. By husus 6zellikle zimba. tag-
fama izleri, zimba hareket dogrul-
tusu ile paralel oldugu zaman dogd-
rudur. ‘ :

Diiz. Zimba Boyutlan. Diiz ‘zim-
balar, zimba alani igerisine yerles-
tirilmis vida ve pimler yardimiyla
baglarir. Bu sebeple, zimba ahn
yizeyi gerekli vida ve pimlerin
uygun bir gekilde yerlestiriimesine
imkan verecek kadar genis olmah-
dir.

DUz zimbalarin H vyiksekligi,
zimbanin &mir kapasitesinden fe-
dekéarhikta bulunmadan diger tip
zimbalara gore daha az olabilir.
Disey aralifin sinirlandigi yerler-
de, bu arzu edilen bir &zelliktir,

DUz zimbalarin sadece dislk
yuUkseklikte yapilmasi tavsiye edi-
lemez, fakat bircok hallerde, bo-
-yutsal oranler bakimundan uygun-
luk saglamak igcin diz  zimbalann
diger tiplerden daha digik olma-
si gereklidir. Bu hususun_ belirtil-
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mesi Ozellikle kilglk zimbalar igin
dederlidir. DUz zwnbalarn boyut-

sal oranlari istikrarli olmalidir. 'Ge- "

nellikle istikrarl: .olarak kabul eda-

" bilmek icin, L zimba boyu ve W

genigligi, H yiksekligine esit ve-
ya ondan biyik olmalidir. Sartlar
misaade ettiffi zaman bu oranlar-
da degigiklik yapiabilir. Yapilan
isin gok adir veya dengesiz’ olma-
digr verlerde, zimba nisbeten uzun
ve geniglik yuikseklikten oldukga
kiglk olabilir. Bununla beraber,
boyutsal cranlar istikrarsiz  oldugu
zaman, dlz zimbalan  kullanmak
igin bir karar verilmelidir. Eder
zZimba oranlar  bedenilmiyorsa,
asagidaki hususlarin dikkate alin-
masi gerekir :
1. Destek saglamak igin zimbanin
bir cerceve veya zimba plakasi-
na monte edilmesi.

2. Zimbay: ayirma pldkast wveya

diger uygun kalip elemanlar
icerisinde destelemek ‘veya ona
kayithk etmek.

3, DUz zimba vyerine basliklt tip

zimba  kullanmak. Ekonomik

yénden baghkl tip zimbalar
diz zimbalardan daha pratiktir.
CUnky, diUz zimbalar ayirma

plakasinin  rehberligini  veya . %

destedini gerektirir.
Diz zimbalarin baglama yl'.izey

alam tabiati icabi olarak zimbanmn

alin yizeyi alaniyla aymidir. Bagla-
ma vidalari wve pimlerin bu alan
igerisine yeriegtirilmesi gerekir. Bu
alan ise, dUz zimbalar icin gerekli
olan 8lcl konumuna tesir eder. DUz
zimba, uygun sekilde yerlestirilmig
veteri miktarda baglama vida ve

pimlerini  emin bir sekilde icine
alacak kadar genis olmalidir. Bun-

; . dan ‘bagka, vidalar ve pimler-uygun -~ -

slciide olmalidir. Baglama delikle-
rinin Zimbayi zayiflaima egiliminin
bulunmas, nedeniyle, esas ylzey
alani, zimbanin dayanikhiini ve

»devamllllgtjlm tehlikeye  sokmaksi-
zin by delikleri icine alacak kadar

genis olmahdir, _
Birgok hallerde zimba H yiiksek-
ligi, pim deliklerinin R de belirtil-
digi gibi faturali olarak yapimasi-
na imkan verir. Fatura RD derinli-
gi, DD ahgtirma derinliginin D pim
gapina esit veya ondan blyiik ol
masina misaade eimelidir. Dikkatl
Faturayi, sekilde gdsterildigi g?bj,
zimbanin alin ylUzeyinden aginiz,
baglama yizeyinden dedil. T vida
derinligi normai olarak vidanin
parcaya. girmesi istenilen miktar-
dan en az 65 mm daha derin ol-
malidir. (BSlum 4 deki «Vida De-
likleri ve Pim Delikleri» konusuna
bakiniz). Vida deliklerine sekilde
gosterildigi gibi badlama ylizeyin-
den kilavuz cekilmelidir. Bigimlen-
dirme veya benzeri zimbalarda,
dengeleme amaciyla yapilan tasia-
ma baglama ylzeyinden vapilablir.
Bu gibi durumlarda, T vida derin-
tigi ve DD pim aligtirma - derinligi
taglama igin birakidan miktarla oran-
tili olarak daha derin olmalidir.
Nadir-olarak, eger is afir ve sid-
detli sartlar altinda vyapiliyorsa,
tzelikle efer kesme kuvveti den-
geli dedilse, zimbanin arkasina ko-
nan sertlestiriimis bir itici  plaka
kullanmak gerekli olabilir. Itici pla-
kanin  alani, tabil olarak zimba

yUzeyi alanindan yeteri kadar ge-
nig olmalidir.

Genig zmbalarda; H-boyutunus -
kisa olusu, malzemeden ve 15 is-
leminden cnemli miktarda tasarruf
saglar. Buna ildveten, yapim esna-
sinda zimbanmin islenmesi kolaylas-
tinhr. H yUksekligi kisa olan par-
galarl baflamak igin, sekil 6.2 de
gosterildigi gibi, ayrn levhalardan
meydana gelmis bir konstriiksiyon
kullanmak gerekli olabilir. Burada,
gerekli olan H, yUksekligi, zimba-
yi uygun S kalinlifinda bir ana

.plékaya baglamak suretiyle sagla-

nir.  Gergekten genis zimbalarda
yalrmiz H ylkseklidini mimkin olan
minimum Slgiide sinirlamamal, ay-
rica zimbalar st gériniste gdste-
rildigi ‘gibi vygun bir sekilde k-
simiara ayriimalichr.

Diiz Zimbalarin Baglanmasi. Kalip
calismalarinin bircou bagimsiz oi-
dudundan, baglama usUileri isten
ise birhayli degisik olabilir. Bunun-
la beraber, daha sonraki sekillerde
gdsterildigi gibi, belirli  &zellikler
hemen hemen hepsinde deé ortak-

A=
N

Hy

Sekil 6.2 Gonlg dixz zimba, levhalh ve
kisimlara ayriliong
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tir. Her igin gerektirdigi
uyabilmek * igin bu O&zelikler ince-
lenmeli ve kiyaslama yapildiktan
sonra gerekli degigikliklere gidilme-
lidr.

Sekil 6.3 de, baglama vidalar
merkezlerini  zimba  tutucusuna
nakiedebilmek icin sivri uglu isa-
ret - zimbalan  kullamilmaktadir. Bu
cins baglama usuli icin, isaret zim-
basinin ¢apy, kilavuz cekilmek igin
delinmis ofan delikle kaygin gec-
me durumundadir, Bu durumda,
is sirasi, kalip gdvdesinin ilk &nce
baglanmasini gerektirir. Daha son-
ra kalip takimi fers cevrilir. Eger
zimba tutucusunun sapi varsa, sa-
pt sekilde gdsterildigi gibi paralel
althklar Uzerine yerlestiriniz. Eger
gerekli ise ince ara parcalar kulla-
narak zimba ile kahp deli§ini mer-
kezleyiniz ve monte edilecek par-

calar) bir araya getiriniz. Zimbayla

Sivri uclu
isaret zimbasi

% ﬁgrngqalar ,
N

sartlara

kalip deligi arasinda

seyle baglamak faydali olabilir,
Bir diger usil de, ara parcalarin
- sabit olarak tesbif etmek icin by
parcalar sekilde gdsterildigi gibi
bikmektir,

Montaj edilecek kalip  parcalan
arasinda uygun bir aralik birak-
mak, en elverisli miktarda zimba-
mn kahba girmesini sajlamak ve
efer arzu ediliyorsa montaj edile-
cek parcalan beraberce badlamak
icin bir grup paralel altliklar kul-
landir. Sekilde gosterildigi gibi siv-
ri uglu isaret zimbalarin vida  de-
liklerine  yerlestiriniz. Kigtk bir
sekic kullangrak,' vida delikleri ice-
risine yerlegtirilmis olan zimbaya
hafifge Uc véya dirt defa vUrunuz,

Kalip altlig

Kalip .
Ovdesi :

Zimba %

DN

/ i

7

\Sap

Paralel altlikiar

Zimba tutucusu

Paralel altlikiar (eder gerekirse)

$ekil 6.3 Vida delikleri merkezierinin isaretlenmesi
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beher ta-
raftaki bosluk 005 mm den daha 1
az ise ara pargalar kullanmak ge-
rekli olmayacaktir. Zimbanin girigi- 1
NI kolaylastirmak icin ara parcalar |
bir lastik bantla veya benzeri bir

s

A

F- Ly islem sirasinda zimbay rastgele
. pir yonde déndiriiniz. Delme is-

lemi igin derin merkez noktasi el-

 de etmeye ve pim deliklerini isa-

ret etmeye tesebbls etmeyiniz. Da-
ha sonra, parcalari ayiriniz ve mer-
kez igaretlerini meydana koyunuz.
Merkez isaretlerini uygun bir mer-
kezleme nokias: ile genisletiniz ve
gerektigi sekilde vida dellg!nl de-
lip havgasin aginiz.

Sekil 6.4 de, kalp govde5| dnce
delinmisgtir. Uygun bir paralel alt-
hk (veya altliklar) zimbay! destek-
lemek igin kalip deligine verlesti-
rilir. Standart iletme vidalan (bi-
yUtllmis gBrinis) zimba esas yo-
zeyine vidalanir. Zimbayr kalip
deligi iginde merkezlemek igin ge-
rekirse ara pargalar kullaruhr. Da-
ha sonra, zimba tutucusu iletme
vidalan ile temasa getirilir ve bu
vidalarin” herbirinin uygun iz bi-
rakmalarini saglamak igin  yeterli
bir kuvvetle vurulur.

Eger kalip deliginin uygun delik
bostugu varsa, kalp fakimini  diz
bir plaka Uzerine vyerlestiriniz ve
boslukla uyusma temin edecek se-
kilde daha yiksek paralel althklar

Zimba tutucusy

Kalip altlig

Paralet oltlik

Sekil 6.4 Vida delik merkezlerinin
nakledilmesi igin bir dizenleme

Zimbe Stutucusy

///////////

Z1mba letme vidast

Kesten miktar

Kalip gdvdesi

oy ;
Kabp olthd

Sekii 6.5 Vida delik merkezlerinin nak-
ledilmesi, (talag kaldirnimig zimba).

kullaniniz, Eger bu uygun degilse,
kalip gdvdesini, paralel althgi des-
teklemek icin kalp gdvdesi ile ka--
hip althgi arasina yerlestirilmis olan
algak paralel altliklar Uzerine geci-
¢i olarak baglayiniz. Burada gdste-
rilen metot, efer kalip althdinda
delik boslugu yoksa en iyi bir se-
kilde bagarilir. Bu sebeple, delik
boslugu  gerekli oldufu zaman,
efer delik bosluunu &nce yap-
manin bir maku! sebebi yoksa, de-
lik boslugunu yapmadan &nce bag-
fama vidalarini igaret etmek fayda-
i olur,

Sekil 6.5, burada, kalip deligi
profilini  zimbaya nakledebilmek
igin, zimba sekilde gorOldGEU gibi
kalip deligi igine basiarak az bir
miktar kesilmesi sadlanmighr. Da-
ha sonra zimba kalip delifinden
gikartilip zimba ile kahp arasindaki
gerekli bosluktan daha az olmak
Uzere, kesilmis kisma kadar isle-
nebilir. ls1 isleminden once zimba
esas OGlgUsline gore iglenebilir ve-
va 151 isleminden sonra  kesilmis
kisma kadar taslanabilir. Takip edi-
lecek islem sirast her isin gartlan-
na baghdir. Her iki durumda da,
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ilk talag bir defa alindiktan sonra,
baglama vidalan merkezlerini, se-
kilde belirtildigi gibi nakletmek
kulanmsli ve mUmkiindur.

Diiz Zimbalarnin Pimlenmesi. Vida
delikleri nakledildikten, delikler
delinip havsa agildiktan veya bas-
ka bir sekilde hazir hale getirildik-
ten sonra zimba yerine pimienebi-
tir. Pimlemek icin, gerekiyorsa ara
parcasi kullanarak zimbayr uygun
konuma getiriniz. Vidalari asiri de-
recede  olmamakla beraber emni-
vet igin yeteri kadar sikishriniz.
Sonra, yumusak bir lama cubuk ve
hafif bir gekic kullanarak,
tam konumunu alincaya kadar ge-
rektigi zaman yanlardan hafifge
vurunuz. Simdi vidalar tam olarak
stkistrimz. Bu sikisirma  zimbanin
konumunu hafifce bozabilir, kont-
rol ediniz ve gerekiyorsa dizeltiniz.

Zimbayi bir is kalibi olarak kulla-

narak pim deliklerini
raybalayiniz.
Uygulanabildigi yerlerde, kesme
zimbalarinin pim konumuna gbre
son ayarlarini yapmak icin, gérsel
kontrol en iyi metoddur. Gérsel
olarak kontrol etmek igin, Zimbayi
kalip deligi icine az miktarda so-
kunuz. Isigi, gegmenin igini aydin-
latacak sekilde ayarlaymuz. Sonra
kalip deligine alttan bakmiz. Bu
metot, kalip ‘deliginde delik boslu-
gunun  bulundudu kesme ve ben-

deliniz ve

zeri iglemler icin uygulanabilir.

Kesme bogluklarinin bulunmadi-
81 kaliplar icin, zimba uygun mal-
zemelerle deneme kesmeler yapl-
larak hassas bir sekilde gerekli ko-
huma getirilebilir, Zimba ile kalip
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Zimba .

kesici  auzi arasindaki  baginty
dfrenmek igin, kesilen deneme
parcasinin durumu incelenip analiz

edilebilir. Zimba ile kahp arasin- -

daki badintiyi en ivi sekilde gds-
terecek olan malzemeler; kullani-
niz. Ornedin, kiciik bosluk sart-
larr igin tuvalet 'kadidi . kullaniniz,
Vasat ve benzeri bosluklar “icin
kahn, fakat yumusak kagit kulla-
nmiz, '

BUkme ve diger bigimlendirme
zimbalari, pimleme konumuna ince
ara pargalar  yardimiyla getirilebi-
lir. Bazan kullamlan bir diger uy-
gun metot da zimba ile kalip ara-
sina yumusak bir tel yerlegtirmek-
tir. Zimba ile kalp konumu ara-
sindaki mevcut bagmpyi tayin et-
mek icin, telin yassiltilmus kesiti
OlcUlebilir. Bikme veya diger bi-
cimlendirme sartlar iyi bir sekilde
dengelendigi veya desieklendigi
zaman ig parcasini zimba vidalar
ile bicimlendirmek = bazan uygun
olabilir. Bigimlendirme. isleminden
sonra, kalp kapali olarak muhafaza
edilir ve vidalar sikishirilir. Sonra
bir difer parca kontrol igin  bicim-
tendirilir. Eder sonug tatminkérsa,
Zimba pimlenir,

Zimba tutucusunun sapr bulundu-
8u zaman, kalip yapicisi icin fazla-
dan tedbir almak gereklidir. Daha
baglangicta, kalip yapicisinin sapin
yerini tesbit etmesi ve vidalarin ve
pimlerin sapa mani olma ihtimalini
ortadan kaldirmasi gerekir. Mim-
kiinse, vidalar ve pimler. sapin di-
$ina emin bir sekiide yerlegtiriime-
lidir, E8er mimkiin degilse, vida-
lar ve pimler sap alani icine uygun

Lo

ratilmas)

bir sekilde yerlestirilmelidir.  Bir

kismi sap alani iginde, bir kismi da -

sap alant diginda kalan vida ve de-
lik tertiplerinden sakinimz. Cok
padir olarak” bazi istisnai hallerde,
poyle bir tertip kaginilmaz olabilir.
Ejer bdéyle bir durum mevcutsa,
vida ve pimierin monte edilmis
kahbin prese baglanmasina engel
olup olmadifindan emin- olmak
igin kontrol ediniz. _

Zimbalarin  baglanmasi ile ilgili
bu kisa agtklama higbir sekilde si-
mullld dedildir. Bununla beraber,
tam olarak _incelenir ve benzetil-
meye cahsthrsa, burada .yapilan
kisa agiklama vasat balama sart-
fart icin dogrudan dogruya degerli
olabilir, Pratikte, bu bdliimde ince-
lenen metotlar diger durumlar icin
degistirilip gelistirilebilir,  Gergek-
te, her farkhh kalip mistakil bir
gzellik tagir. Verilen sartlann her
biri icin en manhki ve etkili usu-
in secilmesi, gelistiriimesi ve ya-
(eger gerekli ise) kalip
yapicisinin beceri ve yaraticihgina
baglidir,

BASLIKLI (TABANLI) ZIMBALAR

"Profilleri  bakimindan, baglikh
zimbalar degisik terimlerle belirtil-
mistir. Ornegin, flangh zimbalar,
faturali zimbalar v.b. gibi. Bunun-
la beraber, oldukga uygun ve muh-
temelen en az yanilhic olani bas-
likh zimba ferimidir.

Bu zimbalar sekil 6.6 da goste-
rildigi gibi yapilir. En az bir kesi-
tinde, zimba baglik profili &zelligi-
ni gBsterir. Baglama yizeyi alans
kesici ylzey alanindan flangh ki-

Sekil 6.6 Bashklh tip zimba -

simlarin alanina esit miktarda daha -
biyUktUr. Flanglar .zimbanin  birle-
sik bir kismidir. Sonug olarak, bas-
Ikl zimbanmn baglama ylzeyi, ke-
sici yUzey afanindan daha genis
olan yekpare bir Unitedir.

Baglikli Zimbalann Dengesi. Den-
ge her tip zimba igin gerekli olan

 bir ozelliktir. Eger dogru olarak
tasarlanmis ve  Blgllendirilmigse,
baslikli  zimbalar nitelikleri itiba-

rivle dengelidir. Baglik profitlerinin
nisbeten genis baglama - yizeyi
vermeleri nedeniyle denge, bu
tir zimbalarin bir niteligidir.

Yik Dadihmi. Baghkh zimbalarda
yik dagilimi mikemmeldir. Biitin
tip zimbalarda kesme kuwvveti, ke-
sici agiz profilil'dzerine toplanmis-
tir. Kuvvet, daha sonra, zimba gbv-

desince baflama vyilizeyine nakle-
dilmistir. Kesme kuvveti baglama
yuzeyindeki blyUk alana vyayilir.

Ciinki, bashklh tip zimbamn bagla-
ma ylzeyi genistir. Baglama ylze-
yinin beher ecm? sine diUsen kuv-
vet uygun bir sekilde azaltilmughr.
Ozellikle adir isler igin, kesme yik-
lerinin yayilabilme kabiliyeti = bir
UstUnlUkt Gr.
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Baglama Ustinliikleri. DUz zim-
balarda oldugy gibi, baglikii zim-
bé!ar da mistakil olarak baglana-
bifir. Buna ilaveten, kalip  wvapicisi
;:Tbalarl baglarken, bashkli zim-
i§'ez::‘n.flan§ kisimlarinin  baglama
§unul igin gerf;ekfen faydah oldu-
Ve golrece.kf‘rr. Kigik kaliplarda,
k'ena dellklerrnr delerek nakleder-
ba”; _ ZIm'ba.n'm Uygun  konumda

dlanmas igin flanglar ideal bir
gikint) meydana getirir.

Bununla berab,

la i i
rda, nisbeten kigik  zimbalarin

s;r;sa kalp Ta.klmlan Uzerine bay-
- fali: gerekir. E§er zimbalar ka-
- Vidr:l dkeparrndan cok icerde
- z|mba|e“k verlerini nakleder-
mak elveri ?” o o e ol
ooy gl ?lmaz. Bu gibi durum-
o @ deliklerin nak|; igin en uy-
fer:‘-:m?fap metot, sekil 6.7 de gos-
eligi:—z'% Bu.§ekilde zimba kalip
ot ir r.r:uktar. girmis ve flang-
e P govdesi arasing yerles-
- Mg olan paralel altlikiarlg des-

tek! fedi
s i?gtm'sf”'- Sonra, zimba  tutucu-
me  vidalarin : Uzeri
In uclare Uzeri-
ne atyrty| ¢ l

mustur. Vida uclar zim-

ba v
me :U.TUCUS-U YUzeyi Uzerinde del-
&N gerekli izleri birakir.

Timba tutueu.,

iletme vidalar:
veyc Igaretleme vidaten

¢
Paralel altlikiar

Kahp ghvdes:

Kalip anithg

Sekil 6.7.Ba;hkl| tip nimbadan vida
deliklerinin nakledilmesi
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~ zaman, zimbanin delik

er, bircok durum-

- Zimba yukanda tanimlandig §e-. ,

kilde kalip deligi icerisine girdigi
icerisinde
uygun konumda oldudundan emin
olunuz. Beher tarafta zimba ile ka-
llp‘ arasindaki bosluk 0,05 mm den
daha fazia oldugu zaman, bu bs.
lUmde daha dnce «Diiz Zimbalarin
Baglanmast» konusunda tanimlan-
digi gibi zimba ile kalip yan cn-
darlari arasina ince ara parcalar
yerlestiriimelidir. Zimba kalip deli-
gi igerisinde do¥ru konumda tu-
tulacak sekilde, ara parcalar cev-
reye yerlestiriimelidir.

Pimlerin yerlestirilme usuli ge-
nelikle, daha &nce diiz  zimbalar
igin  yapilmis olan tarimlamarin
aymdir. Ozellikle kUgiJk kallplardé
ba§||kll zimbalar bulundugdu zaman,
zimbay! yerinde tutmak icin pabug
kullanmak sor pimleme konumunu
derhal sadlama‘bakimindah bazan
pratiktir. Zimba pabuglarla  bagli

~iken hem vida hem de pim delik-

leri delinir, raybafanir . v.b, gibi
islemler  yapilabilir. Bu usiil hizli
ise de ayni zamanda tehlikelidir.
Bu hususu hatirda futunuz. Eger
bu usil kullanilirsa, dikkatli olunuz.

Bag.l:kl'r zimbalarin genis bagla-
ma yizey alant, hem veterli 8lci-
de hem de siratejik olarak vyerles-
tirilmis yeter sayida pim ve vida-
larin - temin edilmesi problemini
basitlestirir. Baghklt zimbalarin mi-
nimum baglama ylzey alami, zim-
bamin dengeli olmasina imkan ve-
recek sekilde olmalidir. Gerekli ise,

‘esas itibariyle arzu edilen tertipte

baglama vidalari ve pimferi temin
etmek amaciyla kural ofarak mini-

. SR

m baglama yizey alani olduk-
ca pUyutUlebilir. Zimbalarin, zim-
pa futucusu sapr tarafindan kap-
sanmig olan alan igerisine baglan-
masi gerekli oldugu zaman, bu
usul dzellikle faydahdr.

Bagliki  Zimbalarn  Boyutlar.
Baslkli zmbalarin boyuisal konum-
lart 'dUz  zmbalarinkinin - aynidir.
sekil 66 ya bakiniz. L boyu ve W
genisligi, H yiksekliginden blyUk,
veya en az ona esit olmakidir.
Flans kahnhg B ve kavis var
capi F verilen herhangi bir zimba-
nin diger boyutlart ile orantili ola-
rak yeteri kadar bUyUk olmahdir.
Flans boyutlar oranina karar ver-
mek icin tesbit edilmis bir kural
yoktur, ¢linki boyutlara bircok de-
gisik sartlar fesir eder. Ornegin,
zimbarin belli basgl boyutlan, zim-
barin kesici kismi ile flang arasin-
daki dlcli bagintisi, zimbalama  is-
leminin  siddet derecesi, ayirma

mu

. plakasinin kalinhgl, zimbanin dm-.

i ile ilgili disinceler ve elverigli
kalip sahasi gibi. Flang &lgUlerini
kararlagtirmak igin bir kural olma-
mastha ragmen, flanglarin  yeteri
kadar kuvvetli olmasi gerektigini
ve adir isterin daha: kuvvetli flans-
lari gerektirdigini hatirda: tutunuz.
Dusiuk flans kalinligr genellikle ar-
-zu edilmez ve bir¢ok hallerde de
kesin olarak vetfersiz olacakiir.
Dogru. ofarak yapilmis kdse bir-
lestirme kavisi F, baghkli zimbala-
rin yapisal vasiflar igin &nemlidir.
Baslikli zimbalarn  konstriksiyon-
larinda en yaygin olarak bulunan
hatalardan biri de zimba kdge bir-
lestirme - kavislerinin  gok  kiiglk

veya ¢ok kaba olarak yapiimasidir,
Kavislerin amaci zimbanin  flangl
kisimlarini kesici kisim iginde UyUs-
turmakhr. EGer kavis gok kiigiikse,
uyusma yerinde keskin bir dnisim
olacaktir. Profildeki bu keskin di-
uyugma yerinde keskin bir ddnisim
minn kesistigi alanda gerilim  yi-
Zilmasina sebep olacaktir. Parganin
islenmesi esnasinda meydana ge-
len gerilim yidiimasin 1si iglemin-
den ileri gelen yeni gerilimler ta-
kip edecektir. Zimba calisirken,
kesme ve iime kuvvetleri tUm zim-
ba kiUtlesine dengeli bir sekilde
yayilacak yerde, flangla zimbanin
kesici kisminin birlestigi yerde yi-
Jiimaya sebep olacakhr. Uygun ol-
mayan kdse birlestirme kavisi bu
sebeple zimbalarm  basarisizliklar
igin bir kaynak olacaktr.

Uygun bir kdge birlesgtirme kavi-
si, pratik bir deyisle, arzu edilmi-
ven 1si islemi ve difer igleme te-
sitlerini orfadan kaldinr. Buna ila-
veten, zimba c¢alisirken, zimba
Uzerine tesir eden kuvvetler daha
dengeli bir sekilde tUm zimba gév-
desine vayilacakhr. Kose kavisi yi-
zeyi puriizsiz olmaldir. Bu yizey-
deki her t0rlly, kabarikllk, plriz,
oyuk, basamak wv.b..gibi seyler
diizgiin bir yiizey icinde olusturul
mahdir. Bu ifadenin basitce anla-
mi sudur. Kavisler oldukga dijzgin
ve infizamsizhklardan famamen
serbest olmahdir. Intizamsizliklar
daima zararli st iglemi gerilimleri
icin bir kaynakhr ve &zellikle sid-
detli calisma sartlan altinda catlak-
liklar: gelistirebilir,

Genellikle, kése birlesiirme ka-
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Sekil 6.8 Ach dip koge birlegtirmesi

visi icbikey olarak  dUsintlir ve
bu sekil' zimbalarin yaprsi bakimin-
dan kuvvetlidir ve arzu edilir. Bu-
nunla beraber, bazi hallerde, &r-
nedin nisbeten dar olan zimbalar-
da agih pahiar dsha kuvvetli olup
daha cok arzu edilebiiir. Ayrica
bazi hallerde, acili pahlart yapmak
daha kolay olabilir. Kdse birlestir-
melerin  islenmesindek; kolaylik
hangi tipin kullanilacagimi  karar-
lastiran bir faktdrdir. Dikkat! Eder
agill tip bir kdse birlestirmesi kul-
lantliyorsa, pahlarin flang ve zim-
ba yan cidarlar ile tath bir sekil-
de birlestiginden emin ofunuz.
Keskin birlesmelere musaade et-
n"1eyiniz, Agil tip kdse birlestirme-
sinde profillerin yakindan tetkiki,
pah yizeylerinin zimba- yan cidar-
lart ve flanglariyla sekil 6.8 de gBs-
terildigi gibi icbtkey bir kavisle
birlestigini meydana ctkarir.
Bashkli  Zimbalarn Dayanim.
D‘ayamkh}(, baslikli zimbatarin pro-
f:flerinin bir temel &zelligidir. Eger
bu tip zimbalar dodru olarak SlgU-
_!endirilir ve islenirse, nitelikleri
itibariyle kuvvetli  olacaklardir.
Zimba kesici profilinin Olglsiy s
parcasinin - sartlarina gore tesbit
edilir. Bu sebeple, zimbanin kesici
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kismi  8lcU ve bigim bakimindan
simirlandirilmistir.’ Bununla beraber,
baglama ylzey alani genellikle
pratik olarak uygun olan herhangi
bir 8lci ve bigimde yapilabilir.” So-
nug -olarak, zimba kesici kismy za-
yif oldudu zaman, bu kisim bagla-
ma vyizeyi icerisinde  diizenlenir.
Eder bu islem dogru olarak yapi-
lirsa, zayif kisim kuwvetli kisimdan
direng kazanir ve zimbanin birlesik
direnci daima iyi olacaktir. Zimba
dayanimi bakimindan sekil 6.9 da
gdsterilen zimba kesici profili ar-
zu edilmez. Bununla beraber, za-
yif kismi baglama ylUzeyi igerisin-
de dizenlenerek st islemi baki-
mindan  pratik ve ¢ok iyi direng

LX)

Fekil 6.9 Dayanikhk igin zimbanin zayif
alant badiama yiizey! icerisinde
diizenlenmigtiy

3 karakteristiklerine sahip bir zimba

meydana getirerek zimbanin  du-
rumu oldukca 1sldh edilir.
Zimbanin kesici kismiyla bagla-
ma ylzeyi arasindaki fark ¢ok faz-
la olabilir. Bu durumda nisbetsiz-
ligi uyusturmak icin Szel bir itina
gc‘jsferilme[idir. Bu mahzur, kuglk

" islerde vzun ve dar zimbalar kul-

fanildi@ zaman stk sik vukubulur,

Sekil 6.10 Pramit ve basamakli Hp
baglikli zimbalar

Bu uygulamalar igin, sekil 6.10 da
gbsterilen pramit veya ¢ift basa-
makli tipteki  zmbalarin kulldni-
mast iyl sonuc verir. Bu profiller
zimbanin kesit oranlarimt
ve zimbayi s iglemi icin  uygun
vaphd! kadar ona dayaniklk ve
bicimini muhafaza etme imkénini
da verir. ‘

Kacik Bashkl Zwmbalar. Baghkl

_zimbalar gekil 6.11 de gdsterilene

benzer sekiide sik ‘sik kagik olarak

’ yapilirfar. Zimba baglama vyizeyi-

nin kaclk olarak yapimas: igin iki
ana sebep vardir : '

1. Yerte ilgili diuslinceler. Zim-
banin montajinda diger elemanla-
ra yer temin etmek i¢in bazan zim-
banin bir veya daha fazla tarafin-
da flansglan ortadan kaldirmak ge-
rekebilir. .

2. isleme ve faslama kolaylidi.

Bazan, gerekli zimba kesici profili

gelistirir

Sekil 6.1 Kagtk baghkh zimba

o sekilde olurki, parcayr boydan
boya islemege ve taglamaya mi-
saade edebilmek igin flang alani-
nin bir kismini oriadan kaldirmak
arzu edilebilir. Sekildeki zimba bu-
na bir Srnektir, :

Kagik Baglama Yizeyleri ve Agdwr
isler. Baglama ylzeyi bir tarafa
kaginldigl  zaman,- yUk  dadilimi
dengeli dedildir ve baglama yUzey
alan icerisinde kesme kuvveti esit
olarak yayimaristir. Buna karsilik,
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yvvetinin bUylk bir yUz-
=i ‘simba’ kesici kisminm  hemen
Uzerindeki badlama yizeyi Uzeri-
ne toplanmighr. Agir ig, zimba bag-
lama yUzeyinin bu kisminda keT-
disi ile eslesen zimba fufucusy yu-
zeyi igerisine girmesine sebep
olir. Eger bu husus meydana ge-
lirse, zimba dikey konumdan ayri-
facaktir. Sonugia meydana gelen
dizensizlik zimba ve zimba ile es-
lesen kahp deliginde kesiime wve
diger ‘muhiemel zararlarin meyda-
na gelmesine sebep olacakhr. A&ir
ve dengesiz zimba kuvvetlerinin
tesir ettigi  zimbanin,  zimba tu-
tucusunun. igine dodru  ¢arpilmasi
ve bunun sonucu olarakta zimba-
nin dikey konumdan éynlmaSJ, an-
cak bu tip zimbalarr destekleyecek
sertlestirilmis bir pldka kullanila-
rak onlenebilir. _

Kacik Zimbalarin Bigim Degistir-
me Egilimi. Tek tarafli profilleri
nedeniyle,
gelen bigim degistirmelere  kars:
bu tip zimbalardan her zaman
sUphe ediiir. Bu cins bigim degis-
tirmelere ait bir ornek, acgtklama
amaciyla mUbalagall bir sekilde
sekil 6.12 de gbsterilmistir. -

Bigimini degistirmis yiizey

Crijinal ylzey
y { Bigim degisikligini
dizeltmek icin
tasloyiniz }

Oriiinal bigim
Yan cidarlar

Sekil 6.12 Zimbanin taglama igin dizen-
lenmesi (bigim dedisikligi biyUtilmistir)
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sertlegtirmeden  ileri’

. Tipik bir kagik baslikli zimbanin
kesiti L harfine benzer. L bicimli §

parganin cok  biiylk bir yizdes],
sekilde gdsterildigi gibi, acilarak
bigim degistirmeye ve oldukca ki-
¢Uk bir yUzdesi de kapanarak ve-
ya karsit yonde bicim degistirme-
ye calisacakhtr. Bicim - degistirme-

nin miktar da ayrica dedisik sart-
fara bagh olacaktir. EZer kacik 3

baghkh ~ zimba nisbeten ince uzun

bir kesite sahip ise, bigim degistir-

me egilimi daha biyik olacaktir,
Buna karsthk kalin kesitli zimbalar
sadece az bir miktar bigim degi-
sikligine udrayacaktir. Baz L bi-
cimli parcalar, &zellikle L bicimli
kesici profili olan kalip parcatar

veya zimbalar, efer asin bir bicim -

dedisikligi meydana gelmisse, &zel
bir dizeltici 1s1 islemini gerektire-
bilirler. Bu husus ayrica, U bicimli
veya tercih edi'lmeyen gelisi guU-
zel bicimli parcalar icin de dofru-
dur. Burada dashs ziyade zimba
baglama vizeyiyle yan cidarlan
arasinda. meydana gelen bigim de-
gismesiyle ilgilenilmistir.

Bircok hallerde, bitln bigim de-

gisikliklerini baglama yiizeyini tas- §&
favarak dUzelimek elverislidir. Bu .3

istemin  amac badlama yizevyini

zimba yan odarlarlné gbre . dikey A
konuma " getirmektir. $ekil 6.12, |
prensip ofarak, taslama icin  vap:- ‘B

lan dizenlemeyi  gdstermektedir.

Yan cidarfardan biri, hassas bir 90°
lik, gdnyeye karst baglanmistir. %

Bu islem ba8tama vyizeyinin yan

cidarlara gére dikey olarak taslan- JI

masini saglar. - Tim baglama yiize-
yi dizleminin kesme eksenine go-

K re dik olarak taslanmasi i¢in zimba

gényeye baglandid zaman, zim-
barn ayrica diger ydnden de den-
gelenmesi gerekir. Bu husus ge-
nellikle zimbayr sekilde gorildi-
g oibi bir paralel althk {zerine

yerlestirmekle  saglanir. .Zimbanin

paralel althk Uzerine muntazam
bir sekilde oturdugundan emin ol-
mak icin kontrol ediniz. Bununla
beraber, bir kalipgl gonyesi kulla-
narak taslanacak zimbanin dizen-
lenisini kontrol etmek iyi bir fikir-
dir. Kiglk isler icin 90° lik bagla-
ma gényesi yerine bir kalipg men-
genesi  kullanilabilir. Hattd, arzu
edilen sonucu emin ve tesirii bir

sekilde saglayan, burada gdsteri- -

len dUzenlemenin degdisik bir ter-
tibi -de kabul edilebilir,

Bigim dedgistirme pim delikleri-
nin disey konumuna da tesir eder.
Genellikle bu bigim dedistirme: hig
degilse vasat' nitelikieki isler icin
onemli degildir, Bununla beraber,
muhtemel bir degisiklik icin, bag-
lama yUzeyi tekrar disey konumu-
na getirildikten sonra pim’ delikle-
rinin leplenmesi gerekir, Lepleme
zmba  baglama yiizeyi * Uzerine
oturmus konumda iken yapilabilir.
Lepleme, pim deliklerinin  digey
konumunu dUzeltmeye calisacak-
tir. QUnkl  badlama ylzeyi simdi
disey konumdadir. Bununla bera-
ber, pim deliklerinin tam disey

.konumda olmasmin gerekli oldugu

yverlerde bu usuliin yeterli olma-
digini da  hatirdan gkarmaymiz,
Bu gibi durumlarda pim - deligini
taslamak gereklidir. Ayrica baglama
yUzeyi orijinal durumuna getirildik-

ten sonra deliklerin islenmesi ge-
rekir. CUnkU, birgcok hallerde by
usil, diisey taslama icin zimbarin
dizenienmesini kolaylastirir.

SILINDIRIK BASLI ZIMBA ‘

Zimbalar, bazan sekii 6.13 de-
gosterildigi gibi, zimba parcalarini
istenilen konumda tutmaya: vara-
yan silindirik yekpare bir basi bu-
lunacak sekilde vapilirlar. d silin-
dir capt standart anma 8lciUslinde
yvapilmali ve cok kiiclik olmamal-
dir. Genellikle, silindir ¢apinin ve-
rilen sartlara gdre mimkin olan -

- en blylk 6lclide olmas gerekir.

Silindir h yiksekliginin sinirlandi-
rilmast  gerekir.  Kural  ofarak,
h = d/2 orani iyi bir yaklagik de-
gerdir. 65 mm den daha kiiglk
olan h vyUkseklikleri genellikie el-
verisli degildir. Silindirik bas ile
zimbanin alin. ylzeyinin  kesistigi
yeri oymaktan sakininiz ve silindi-

rin dip kismina r yar capmda ki-

Panh

e

ot

|
"
D

Sekil 6.13 Yekpare silindirik bagh zimba
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cik bir kavis veriniz. Ayrica silin-
dirin kalp tutucusuna girdigi de-
ligin agiz kismina bu kavisi kurfa-
racak kadar bir pah kiruz.

Ideal olarak, d silindir capi, gir-
digi badlama deligine siki gecme
olmaldir. Silindirde kiglik bir kila-

vuz kisim birakatabilir. Capr d—0,02

mm ye esit olan bir kilavuz kisim
genellikle tatminkardir. Silindir ki-
lavuz kisminmn vzunludu 5 mm den

bUyik ve 1,5 mm den de daha az.

olmamalidir, )
Eger isin profili gelisi giizel ise,

donmeyi  8nlemek icin  ztmbanin

kamalanmasi  gerekir. Bircok hal-

lerde, radyal hareket sekilde gois-
terildigi gibi bir pim ile emniyet
-altina alinabilir,

Egder merkezleme silindiri ‘bulun-
masaydi, bu zimba bir diiz zimba
olacaktl. Benzer sekilde, belki bu
zmba, zimba parcasmi belli  bir
konumda tesbit etmeye yarayan
bir silindir bas kismi bulunan bir
dijz zimba olarak tanimlanabilir,
Prensip olarak bu tip zimbalar me-
kaniksel bakimdan - mikemmeldir.
Eder dodru olarak yapilirlarsa bu
tip zimbalar oldukca dayarikh ve
dengelidir. Bununla beraber, bir-
cok uygulamalar igin, bu tip zim-
balari yapmak veya baglamak di-
Jer tip zimbalar kadar basit degil-
dir. Bu mahzur, bu tip zimbalarin

ozellikle uygun olan  sinirll du-
rumlarda  kullanilmalarina  sebep
olur,

FLANSLI ZIMBALAR

_ Sekil  6.14, .bir flansl: Zimbay
gbstermektedir. Zimba esas itiba-

riyle bir baslikl
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zimbz olup st

o]
$ekil 6.14 Flangh zimba

kisminda flangi belli bir konumda

tutmaya yarayan yekpare bir silin-

dir bulunur. Genisletiimis  bagla-
ma ylzey alan, baglama vidalari-
na yeterli alani temin etmek veya
dengelemek icin gerekli olabilir.
Bir ¢ok hallerde, her iki disiince-
de muhiemelen bu tip profilin se-
cimine tesir eder. Flans bulunma-
sa bu zimba, bir dnceki sekilde be-
lirtilen (sekil 6.13) zimbanin ayni
olur.

Flangli  zimbanin bir diger 0r(
sekil 6.15 de gdsterilmistir, Bura-
da, silindirik bas diger &icilere
oranla” daha ¢ok biyiktir. Bu bas
kismi, sadece konum tesbiti gore-
vini  yapmamaktadir. Centik icin
gerekli yeri temin etmede, h yiik-
sekli§i = mUmkin oldugu kadar
ylksek olmalidir, Centikler sekil-
de gosterildidi gibi yapilr. Centik-
le birlikte geneliikle oval uclu . ve-
ya tadil edilmis konik uglu tesbit
vidalarr kullamilir. Centik edik vyii-
zeyine karst etki eden vida basin-
a, zimbay: gdsterilen. yénde zorla-
maya calisir. Vida tarafindan mey-

P
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Sekii 6.15 Flangh

dana getirilen yan basing le"!’lba-
- nin van tarafinda az bir mikiar
bozukluga sebep olabilir. Fakat

" bozukluk cok azdir ve vasat igler

icin dikkate alinmayabilir. Bungn-
la beraber, zimbanin hassas olarak
ahshinlmasinin gerekli cldugu ver-

zimba (gentikli)
OKCELl ZIMBALAR

Tipik bir okgeli zimba konﬂumu
sekil 6.16 da gasterilmistir. Ozel-
likle, sekilde gbsteriten zimba bir
kertik (dis agma) zimbasidir. Bu-
nunla beraber, tkcenin gorevi ile

lerde, bu tiir bozukluklara itiraz ilgili prensipler diger zimbalar igin
edilebilecegini de hatirdan  cikar- Ae ayni olacaktr.
mayiniz.
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Sekil 6.16 Alghriimis zimba Gkgesi
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Burada, Gkee ardisik (gok s
lemli}) kalp uygulamalarinda vay-
gin olarak kularilacak bir sekilde
alistirdmigtir. Kertik agma islemin-
de, zmbanmn ©n tarafindaki kes-
me kuvvetine karsi konulmaz ve
Sonu¢ olarak da bu kuvvet zim-
bayt &n kenardan uzaklastirmaya
caligir.” Ayrica, malzeme seridinin
kaliba dofru ilerletilmesi nedeniy-
le, zimba malzeme seridinin 3n ve
arka farafindaki kismen famamlan..
mis kertikler istenilmiyen bir se~
kilde rheydana gelebilir.  Kismen
tamamlanan kertikler, Zimbay! iler-
. |€‘mue yonlne paralel olarak yer
degigﬁrmeye zorlayacaktir.
.Okcenin amaci yanal yer dedis-
firmelere  kargi koyarak Zimbayi
desteklemektir. By fip &keeler,
Z.meanm calisma yizeyinden ile-
riye dofru uzanan ve zimbanin
birlesik bir pargas! olan bir bastr.
Z!rnbanrn Bkee kismi, sekilde S de
g?sferildiéi gibi  kalip deliginin
icindeki ¢ taraftan kaygin gegcme
o!arak yapilir. Bu sebeplelakge se-
kilde gdsterildigi gibi Uc dogrul-
fuda meydana gelen herhangi bir
vektér boyunca yan itme- kyvvet-
lerine karsi koyar.
w.Okge Boyutlan. Okce W genis-
gi kalip deligine kayar gegme
olacak sekilde yapilmigtir.  Okce
genisliginin gergek &lciisi gerek[i
kalp deligi slcUstne bagldir, L
vzunlu§u yan cidarlards  yeterli
yéiaklama yUzeyi iemin etmek
€I, mimkin oldudu kadar uzun
V'?Dlhr. Birgok hallerde yan cidar-
lar &kge dayanikliigi igin  yeterli
H/L oranini temin eder. Kavis ya-
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ncapr F okge.8n yizeyi ile zimba ;,
alin yizeyinin kesigtigi yeri birleg- §

tirmelidir. Kiictik ve hafif igler icin
F yari capt 0,8 mm olabilir. Bu de-

Ger Okgenin Blglisl ve isin yapilis 3

sartlariyla orantili olarak artirilabi.

lir. E boslugu, en az olarak. F yar

¢apindan daha biiyik oimalhdir,
Okge kenarfarina ve bunlarla es-

lesen kalip deli§i kenarlarina r ya- |

n capmida  kavisler verilmelidir.
Isin  Szellifine gére bu kavisleri
edeleyerek, parlatarak veya gaz
tagt koullanarak yapiniz. Kavis yar
caplarini gok  blyik yapmayiniz.
GUnki’ bu hareket tkee yataklama
alanmu . azaltir. BUtUn uygulamalar
icin 0,8 mm lik r var capi kulian-
mak pratikx olarak veterlidir. Iste-
nen vyataklamay! saglamak icin H
yUksekliginin yeteri kadar yiksek
olmasi gerekir. Asadidaki minimum
yUkseklikler tavsiye edilir :

T kalmhigi 1,5 mm den daha az
olan malzemeler icin,

H=2r+T4+ 1,5 mm

T kalinltgr 1,5 ild 3 ‘mm arasin-
da ise,

H=2r+7+ 5mm

T kalinhg 3 il 6,5 mm arasin-
da ise,

H=2r + T + 8 mm omaldr.

C kesme boglugu, malzeme seri-
di kalinhdmin ve cinsinin  gerek-
tirdigi sekilde yapilmalidir. Kesme
boslugu ve kalip deligindeki ko-
niklik sadece gerekli kesme cev-

. resi etrafina verilmelidir. (iléve’renA
. kiglik bir

emniyet seridi.) Okce
cevresinde, kalip deligi yan cidar-
lari diz olarak (konik bosluk  ol- -
maksizin) yapilir. Okgenin cevre-

'.I,:r,mde oldugu kadar, calisma ylze-
" yi cevresinde de hem zimba hem
- de kahp yan cdarlarinin  isleme
“kaliteleri  ithmal  edilmemelidir.
F 7 imbanin Bkee cevre alani kalip
. van cidarlar ile daima kayarak
temas halindedir ve fasilall olarak
yan ime kuvvetleri bu alana etki

e -

.

adebilir. Bu sebeple, - surtinmeyi
ve onun meydana gefirdigi mah-
zurlan azaltmak icin femas halin- |

£ deki yUzeylerin iyl bir sekilde is-
b {enmesi gerekir. )
“ Kismen ‘tamamlanmis kertiklerin
tahmin edilmedigi uygulama vyer-

jerinde  (6rnedin, ikinci  islemler
gibi), zimba konstrilksiyonu  sekil
6.17 de gdsterildigi gibi basitles-

siritebilir. Okceli zimba yizeyi sa-
dece kalp arka yUzeyi ile kayarak

temas halindedir. Bu fertipde,
®  zmbanin 6n tarafindaki -calisma
L kuvvetlerinin . meydana  getirdigi

‘- | ‘ .

E || i WO E _

5 Yan itme
kuvveti

yanal yerdedistirmelere, yalmz ar-
ka yuzey. tarafindan karsi konuiur.

Zimba  Okcelerine  Alistirllnus
Kahp Delikleri. -Sekil 6.16 da kalip
deligine wuyacak zimba profilini
yapmanin kolay oldugu kabul edil-
mistir. Bircok hallerde bu kabul-
lenme dodru olmakia beraber, bl-
1Un zimbalar i¢in dodru  dedildir.
Kalip deligi profilini zimbaya uy-
durmanin  daha mantik? ofdugu
durumlar en azindan zimbayl ka-

Malzeme geridi kenart

Kalip deligi E—{

(1

Zimba

§ /
o
Sekil 6.17 Yarn all;hrllmls_zlmha okgesi

Kolip parcalarinen keaarlart W
{ayrma gizgileri}
[ L.
—-—-—c
O
/ -\Zlmba
Kalip deligi Kalp deligi
LA} (8.
Sekil 6.18 Zimba okg¢elerine absgtirimig
kahip delikleri
ltba uydurmanin gerekli oldugu

miktar kadardir. Bu husus &zellik-
le pargali kalip g&vdesi konstriksi-
yontarl igin dogrudur. Sekil 6.18
de oldukga tipik iki kertik kal:p de-
ligi gsteriimistir.

A Gérinisi - Disey Ayirma Cizgi-
si.- S Okgesindeki kayglan gecmeyi
temin etmek icin, kalip deligi. ge-
rekhk C kesme bosluguna esit mik-
farda kagik olarak faslamir. :
B Gorinusii - Yafay Ayirma Cizgi-
si. I  kesiti C kesme boslugunu da
icine alan gefekli kalip olgustne
gore yapilir. Okce kesitinin W boyu-
tu gerekli miktardan daha kUglk
olarak yapihr {bu durumda, 2 C.
ye esit miktarda), bdylece zimba
Okecesi igin bir kaygin gecme femin
edilir. )

Daha agik olarak belirtmek gere-
kirse, dkgeli zimba bir zimba fipi
dedildir. Yukanda tammianan &k-
ge tipi, daha &nce belirtilen grup

veya siniflara dahil birgek tipteki
zimbalara uvygulanabilir.  Ornegin,
dkeeler, kesme zimbalar, bicim-

iendirme zimbalar ve karisik zim-
balar icin gerekli olabilir. Okgeler
ayrik birlestirilmis v.b. gibi zimba-
tarla da kullamitabilir.
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Zimba plékasina, zimba veya
zimbalart tuttugu ve belli bir ko-
numda tesbit ettigi icin bu isim ve-
rilmistir, Zimbalan zimba plakasiy-
la birlegtirmek birgok uygulamalar
icin en elverigli baglanma meto-
dudur. Bu metot, ozellikle kicUk
zimbalar ve boyutsal oranlari zim-
ba plékas: tarafindan temin edilen
destekten faydalanacak  sekilde
olan zimbalar igin  dodrudur. Bu
sekilde baglanmis olan  zimbalar,
dnceki. bélumde tanimlandidi gibi,
birlesik bir gurubun elemanlardir.

Zimbalari, zimba pl&kalarina
bagdlamak igin genellikle birgok
farkli metot kullanilir.  Metotlarin

secimi, her isin gerektirdigi kendi-
ne has ozeliiklere gbre dedisir.

BASSIZ ZIMBALAR

Zimba -ve zimba plakasini  bir-

. lestirmenin bir metodu sekil 7.1

de gdsterilmistir. Yatrz olarak dU-
sUnGldUglu zaman {zimba plakas

Sekil 7.1 Bagsiz zimba

128

ZIMBALARIN ZIMBA
PLAKASINA BAGLANMASI

olmaksizin), bu ztmba esas itiba. 1
bariyla bir diz zimbadir. Bu dijz ]
zimba tertibinde pimler bulunmaz. }
Bununla beraber, bu metotda, zim. 3
bayl zimba plakasindaki delik si- §
badlamak igin
baglama vidalar: - kutlamilir. Bu tip §
plakasi, ]
zimbay! baglanmis durumda  tut-
mak icin kulaniimaz, fakat sadece
getirmek

nirlart  igerisinde

konstriksiyonda, zimba

zimbay! dodru konuma N
ve desteklemek icin etkili bir vas.
ta olarak kullarilir. Tamh@  ve 3

dengeyi emniyet altina almak igin, f

zimbanin, zimba deiigine tath bir

sekilde alishirlmasi gerekir. Sonra,
zimba -

zimba plakasi vasitasiyla
tahdit edilir ve netice olarak yan
taraftaki yer de@istirmeler ve kay-
malar &nlenir.
Sekilde goriilen
zimbalar igin fipik bir

ve bicimine godre daha

baya uyacak sekilde vyapilmistir.
Bu tip zimba. ve zimba plakasinin
aligtirilmasina air bir metod  sekil
7.2 de gbdsterilmistir.
Montaj Igin  Alighirma.

zimba, diz
ornektir,
_Zimbanmn bicim ve BlglUleri Uretil- §
mesi istenilen is parcasinin. 8lcU 4
dnceden ]
kararlagttriimistir. Bu sebeple, zim-
ba, zimba plékasina uyacak sekil- ;
de dedil fakat zimba plakast zim-

Zimba
plakasi deliginin alistirimasi  gekil 3

: ba olcusd, F ise beher
k. stirma tolerans mikianidir. Zimba
- plakasi delidfi, P &lglisl icin kakma
4 gecmeye gore yapifir, Zimba yuva-
L. ona presle gecirildigi zaman P:
b icUsU bir stki gegme temin  eder,
L. Agir pres gecmeler gerekli degdildir
b ve kullaniimamalidir.
' icin bir rehber
b alishrma toleranslar genellikle va-

2 de belirtilen usille ¢ok zaman
f.komyla;.hri[abilir. '
' ya rehberlik icin bir aligtirma bas
L smiverilmistir.

Burada, zimba-
Zimba sekilde
gasferildicji gbiP, = P + 2F &l
;ijsijnde yapimigtir. P gerekli zim-
taraftaki

Gegmeler

olarak, asa@idaki

sat sartlar igin eiveriglidir, (Burada

: zmba plakasi delidinin tam olarak

P ye esit oldugu kabu! edilmistir.)

P = 0ild 25 mm ise
‘P = 25l 50 mm ise
P = 50 ita 100 mm ise
P = 100 il& 150 mm ise
P = 150 ila 250 mm ise

P = 250 ila 400 mm ise

Bu alishirma toleranslart  yumu-
sak zimba plakalan igin verilmistir.
Bununla beraber, Rockwell C -48
veya daha az
vapiimis olan zimba -plékalar icin
de bu deferler uygulanabilir.
Rockwell C 48 den daha sert olan
zZimba plakalar: igin, alighrma fo-
leranslar yukanda belirtilen de-
Gerlerin sadece % 10-20 si  ka-
dar olmaldir. BUyUk Blcller igin
daha kiglik yUzde miktarlar uy-
gulanmalidir.  Yukandaki usil ve
alishrma toleranslart ayrica yuvar-
lak zimbalara da uygulanabilir.
Yuvarlak zimbalar icin, P is parga-
sinin gerekli ¢ap OlcUstdir. Zim-

sertlikte 151 islemi -

T nTm T mm

7 %\\_\%\ /%
Y \\\

Zimba plikos,

Sekil 7.2 Zimba iizerinde bir bag kism.
biraktlarak zimbanin a!u;hrllmasn

0,005 itd 0,0127 mm

= 0.010 il& 0,025 mm
= 0.020 il& 0,030 mm
= 0.025 il& 0.050 mm
= 0,040 il& 0,076 mm

= 0,050 il4 0,10 mm dir.

bayi, zimba pldkasina presle gegir-
mek igin P, capmun . 8lglsy
P]_ = P + 2 F dir.

NOT : .

Muhtemel bakim ve sarma miig-
killerini 8nlemek igin, pres geg-
meler birieg.tirilirken. parcalar yag-
lanmalidir. - Hem zimba hem de
zimba deligine yag surUlmelidir.

Bosluklar Zimbanin  Montajini
Kolaylashnr. Késelerdeki -10zumsuz
ve zaman alici. .ahistrmalardan sa-
kinmak igin, sekilde Ust gorini-
sinde gosterildigi gibi delikleri
deliniz.. Tabii olarak, delikler kalip
deligi testere ile oyulup gikanima-
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dan &nce delinir. Kose delikleri
icin genelikle en elverisli  merkez
tesbiti sekil 7.2 de  blyltiimis
olarak gdsterilmistir.

Dar zimbalara kdse delikleri de-
lerken, sekil 7.3, A gériinbgiinde
gosteriimis olan durumdan  sakin-
niz. Bu gibi durumlarda, kﬁge. de-
likleri gekil 7.3, B gorinUsiindekj
gibi saglanmalidir,

Zimba plakalar

Yataklama cok 02 Yataklama normol
A - B
§ekll 7.3 Zimba ‘plikalarinda kige
‘ bogluklan

- LUzumsuz " abstirmalardan  saki-
nilmakdir. Mbmkiin oldugy halter-
de, zmba plakasi deliklerinin zim-

Zimba plakalar:

Sekit 7.4 Aligtirmay: ¢abuklagtirmak igin
zimba plakes: deliklerine verilon bogluklar
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baglanmasini

- 7.5 de gdsterilmistir.

baya gevrede tam olarak ahstin)3
masini ortadan  kaldirmak igin by
deliklere  bosluk verilmelidir. By
duruma ait drnek sekil 7.4, A ve g
gorinislerinde C ile gdsterilmistir.
Tabit olarak, zimba ile zimba tuty. §
cusu arasindaki yetersiz ya’raklamaf
yUzeyl nedeniyle, zimba dengesi;,’:
nin tehlikeye girecedii noktalarda;
boslugun lizumundan fazla yap.
miyacagi kabul edilmigtir. 1
Presle gecirilen Zimbalarin Mon. 3R
te Edilmesi, Mimkin oldugu yer~-‘
lerde presle gegirilen zimbalara §
sekil 7.2 de belirtilen alhistirma bagﬂ
kisimlari  birakitmalidir,  Bu  bag!
kismi  zimbanin ztimba plékasing }
kolaylagtiracak  ve I
zimbanin zimba plakas: dUzlemine J&
disey olmasini sadlamak igin en az '
itinay) gerektirecektir. Bununla bera. &8
ber, dedisik sebeplerden dolay 3%
(bir ¢ok defa zimbanin profili ne- §F
deniyle) zimbaya ‘daima béyle §f
alighrma bag kismi birakmak pra- 3§
tik olmaz. Bdyle bir durum sekil §

B

0 st B et R A SRR i i

Zimba plakest

gekil 7.5 Zimba plékasinin zimbaya alig-
tinlmas) . (zmmbaya alghrma bag kismi
. ‘ veriimemigtir) L
. Bu sekil ayrica zimbalarin zimba

plakasina. presle gegirilmesine uy- -
gulanabilen iki dnemli noktay: da
kapsar. : :
1, Zimbanin girdigi tarafdan, zm- -

ba plakasi. deligi kenarlarina
pah” kiriniz. Birgok halierde, se-
kilde gésterildigi- * gibi, pah
zimba plakasinin arka (bagla-
ma) yUzeyi Uzerinde olacaktr,
Zimba plakas: kalinhig: ile oran-
til olarak, pah 8lcust 04 ila
1,6 mm arasinda degisir.. Zun-
bay: zimba- pldkasina presle ge-
ciritken zimbarun deligi dikey
olarak agizlamasi icin' pah bi-
tiin kenarlarda aym nitelikte
olmalidir. . ‘

2. Keskin koseli zimbayr zimba

ptakast igine presle. gegirmeye’

tesebbis etmeyiniz. Zimba pla-
kast deligini kazima ve kanal
acma ihtimalini ortadan kaldir-
mak icin kesici adizlar gaz tag
ite  hafifce alinmalichr., Birgok

hallerde 0,05 ila 0,12 mm ara-

sindaki r kavis yari ¢api olduk-

ga iyi sonug yeri_r. Montajdan
sonra, en  mUnasip bir zamanda
zimba yeniden bilenir.

Bu usiller yalniz montaj amaci
icin sinirlanmamistir.  Bunlar ayri-
ca zimba plakasi deligini - kayarak
kesmesi igin zimbanin bir 1 ola-
rak kullamildig. yerlere de uygula-
nr.  Tiglama islemine. baslamada .

pah yararhdir. Cok az bir mikfar
korlestiriimis olan kesici adizlann
r van gapindaki kavisleri zimba-

nin, siki gegme igin . arzu  edilen
delikten daha btiyUk olan delikleri
tiglamasin: Bnler. Bu pratigin, zim-
ba plékasna wveya zmba plikasi
olarak hizmet eden herhangi .. bir
kalip elemanina presie gegirilen
zimbanin monte edilmesi veya hg-
fanmasi igin uygulandidini  hatir-
dan gikarmayin:z,

KADEMEL{ BASLI ZIMBALAR

Zimba plakalan tarafindan belli
bir konuma getirilmelerine ilave
clarak, bu tip zimbalar zimba pla-
kalar vasitasiyla tesbit edilir, Zim-
balar sekil 7.6 da gdsterildigi gibi
uygun bir zimba plakasi deligine
presle gecirilerek monte  edilir.
Tekrar su noktanin belirtilmesi ge-
rekir, btiyiik gecme kuvveti gerek-
li dedildir ve bircok hallerde sa-
kincahicht. Zimba ile zimba plakas
deligi arasindaki &lcU farki normal
olarak hafif ve orta cakma gegme
icin uygun sikiifi saglayacak ge-
kilde olmalidir. Alghrma tolerans-
larina karar verirken, daha d&nce
bassiz ztmbalar igin verilen tole-
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Sekit 7.6 Kademeli ha§!| zimba

ranslarin gene,lliklre‘ zxmba plakass-
na presle -gegirilen herhangi  bir

zimba igin de uygun oiduﬁunu ha-
trda  tutunuz. _

Zimha bhagla yan
verilmdsi - gerekir.

kiyorsa kavis gok kugiik ofarak ya-

pilabilir, fakat kavisi tamamen or- -

tadan kaldirmayiniz, ¢inki, zim-

banin dayanin icin bu Sremdidir.. -

Pah yaparken, makul -bir itina gbs-
teriniz. Pahin kavisle catismayacek
kadar. biiyik olmas: gerekir. Fakat

pah bundan daha biyik olmama-_":‘

hdir,

Pah ayrica Z|mbanm zrmba pla-
kasi deli§i icine presle gegirilme-
sini kolaylagtirir. Bu -igleme ‘basla-
madan once kesici adizlari gaz ta-
st ile hafifce koriestirmeyi vrivtma-

yimiz. Lizumsuz isleme ve ahstir- .

ma iglemlerini ortadan kaldirmak
igin zimba bagi ile zimba plakas
kanali arasinda bir C boslugu ve-
rilmelidir. Bosluktan emin olunuz.
Cinki bu alandaki sikisma zimba:
y1 digey konumdan ayirmaya zor-
lar. Gerekli h bas yijksekligi igin
calisma §arﬂarmln durumuna &zel-
likle itme kuvvetinin siddetine
baglidir. Bu zimbalar igin, zimba
plakasinin P kahnlig,
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rakmak iyl bir fikirdir, Daha sonra
" montajda bu yuzey, baglama yiize:}
By pratigi.
o ‘muhfemel kintmasindan ve zimba
‘mdamw

© kesighi y«hrﬁe bir F kavisindn
Sonug . olarak
keskin kige kulia-nmaylmz Ge!'e-" '
ki sertlik derecelerine kadar ’ravlé-;

- bir qo{;u ortadan kaldm!abllu'.

_ hdir, fakat bu yuksekhkten da
. biiylk olmamalidir. Normal ola:’

- yiksekligi 3 il4 5 mm arasinda ver
- sinda olmahdir. Kural olarak,. zim-}

" kiigiik yapmak hattd hafif isler icin
‘dahi olsa manasizdir. Ara sira ¢o

) plékalarl gerekli olacaktir.

bassiz zim--

.

balardaki plakalardan genellikle
bag katnligma esit bir mikiar ka.
dar daha buyuk olmas: gerekecek
tir.

Bircok hallerde, zimba h yuksek
liginde.. ;ek:lde kesik cizgilerle be.3
lirtildigi gibi "bir taslama’ payi b

viyle silme olarak taglanir lekaﬂ
uygularken zm'nbamn

}akasmm garpdmasmdan sakin. 3

-mak icin zimbay: yuvasina dikkat. 3

tice - pres ediniz. Zimba . baginj
Rockwe!! C 48 veya daha agagida-§

mak suretiyle, montaj, ve . gah;ma
esnasindaki . - zimba - kinlmalarmin ¢

Kademe W gem;.l:gu tercihen : | 8
yUksekliginden daha kiigUk olma E

rak, bu tip zimbalarda W zimba']
ba§| kademe genigliginin 1/2 h ila ]
3/4 h kadar -olmasi gerekir. §
Gercek bir durumda zimba ba-
st Olclileri vasat igler igin,

.i ]
i

W genisligi de 1,5 il 3 mm ara-§
ba baslarini, bu degerlerden daha §

agr igler igin, daha kuvvetli zim
ba baslari ve daha kahn ' zim

XONIK BASLI zmamaa '

Eder zimbanin proﬁ!l bdyle b' -
islem icin uygun olarak dusinulir--{§

" yerinde bir F kavisi

Zimba plékasi

&

1/
%

Sekil 7.7 Konik bagh zimba

se, kademeli ‘bash zimbalarda oi-
dugu gibi zimbalar konik. bag pro-
filine gdre islenip taglanabilir. Sa-
nat dilinde bu usii, tek pargalt zim- '

" ba bast -olarak adlandirilir. Izlenen

ustl her iki #ip igin de aynidir. Sa-
dece fark zimba basinin profilinde
olacaktir {sekil 7.7 ye bakiniz}.
Kohik bagli zimbalarda, zimba
plskasina alighriimasi icin daha ha-
tasiz bir ¢alisma gereklidir. A ko-
nik acisi dizlemi boyunca biri biri-
ni iyi bir sekilde kargilayan bir
alishirma gereklidir. Kalip  yapicist
icin en uygun olan degerlere bag-
Iy olarak, genellikle edik diizlem
acilari 30° il 45° arasinda vapila-
bilir. Bununia beraber, bazi sartlar
icin 30° lik bir agt bu degerden bu-
yuk olan agilardan daha .dayarukh
zimba basi oranlar verebilir. Her-
hangi bir agisal dizlemin kesisme
arzu
Kavisi oldukca kiglk yapmak ge-
rekli olabilir, fakat 0,125 mm lik
bir kavisin keskin bir kigeden da-

ha iyi oldudunu hatirdan cikarma-

yiniz. Kavisi kurfaracak kadar bir
pahin zimba plakasi deligine ve-
rilmesi ge{'ekir'. Zimba basina mak-
simum ofurma yuzeyi saglamak
icin pahin minimum dlclde tytul-

edilir.’

masi gerekir. Kesik cizgilerle gas-
terildigi gibi, taslama paylan zim-
banin arka yizeyi (baglama yize-
yi}) Uzerine verilmelidir. Cinki
montajda bu ylzeyin silme olarak
taglanmasina imkén vermek igin
bu pay gereklidir.

Yigma Bagli Zimbalar. Sekil 7.8
de gdsterildigi  gibi, ‘yigma basl
zimba bir nevi konik bagl zimba-
dir. Bu tip zimbalar dzellikle zim-
ba basinin yapilig usulOnd fanim-.
larmak icin bu..sekilde adlandurilir,
Diger basli zmbaltara karsit olarak,
yigma bagh zimbalar profillerinin
serbest olarak islenmesine imkén
verirler. CUnki zimba profili iglen-
dikten sonra bas ~ yWdiimighr. Bu
dzellik yigma basgh zimbalarin lba§-
lica Ustinliigidir.
islem Basamakiari :

1. Zimbay: istenen bigimine. ve
dleUsiine -gbre isleyiniz.

2. Zimba bagina -gerekli- bigimi
vermek igin gekicle malzemeyi
yiginiz, Bu sekilde yaptlan zim-
balar icin 30° lik egiklik agisi
en wuygun agidir. Dikkatl Y18-
maya baglamadan &nce, zimba-
ya dogru taraftan yigma yapip
yapmadiginizdan emin olmak
icin kontrol ediniz. Yigma is-

.Zimba plikas Son islemden Snce

) sigirilmis bas

Sekil 7:8 §igirilmis korik baslt zimba
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leminden sonra, zimba basi bi-
yiUtiilmis gdrUniste kesik ¢iz-
gilerle gdsterildifi gibi bir ge-
nel gdrinlse sahip olacaktr,
Zimbay yan cidarlar i¢ine diz-
gln bir sekilde vyigarak, bagi
arzu edilen bicimde  bitiriniz.
Zimbanin  disey  konhumuna
veya aligtirmaya etki edebilen
her tUrll bozukluklars veya
sigskinlikleri kontrol ediniz.

.- Isi islemini yapiniz. Bagin sert-

" ligi Rockwell C 48 den daha
fazla. olmamalidir,

. Zimbalama ekseniyle dikey ola-
-cak sekilde arka ylzeyi tasla-
yiniz. Zimba plakasi montajin-
da silme taglama icin  uygun

miktarda taslama pay: biraki-.

mz. Zimba bir kesme zimbas
ise, kesici agtzlann daha Bdnce
tanmmlandigt gibi hafif korleti-
niz. .

Yaglayiniz ve zimbayl zimba

plakasindaki yuvasing presle
gegiriniz.

Dikligi kontrol ediniz. Eger
zimba dusey konumdan biraz

disari ise, zZimbanm arka ylze-
yindeki minasip yerlere mevzii

Acili konumu duzeltmek igin

basinci buraya uygus

layimz <

I
I
t
|
|

| Sp————

N ——

Sokil 7.9 Zimbatin disey konuma
gatirilmasi
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basing uygulayiniz (sekil 7.9'3

bakiniz).

_8. Zimba arka vyilzeyini

me olacak sekilde taslayiniz.

ZIMBA PLAKASINA PRESLE GE. |
GIRILMIS BIRDEN FAZLA ZIMBALAR

Presle gegirilen gelisi gizel pro. §
fildeki birden fazla zimbay: tek bir §
zimba plakasina badlamaktan mim- 1
kin oldugu kadar sakimimiz. Yu- §
varlak zimbalar veya yuvarlak sa- If
pi olan zimbalar-bu tavsivenin di- '- ;
sindadir, CUnkU, bir gurup yuvar- 38R
plakasina

fak ztmbayr aynt zimba
‘baglamak basit bir istir.

7 (&

¥
\Zlmbu

& |

Yan sikmo vidalae:

Pabug

$okil 7.10 Pabucgla baglanmis diz zimba

PABUCLA BAGLANMIS ZIMBALAR

Pabugla baglanmis basit bir zim-
ba montajr sekil 7.10 da gdsteril-
migtir. Zimba plékasina - zimbanin

girebilecedi uygun bir kanal agil-

mistir. Zimba, zimba plikas deli-
dinde pabuc Uzerindeki sikistirma

zimba
plékas) baglama yizeyi ile sil. 1

43

idalar yardimiyla tutulmustur. Bu

mortajlarin bir cogdu igin, W

‘kanal genislidi, zimba igin bir cak-

ma gegme veya hafif skl gegme

saglamalidir. Sikma basincini temin

derinliginin
glciisiinden

gimek’ icin, D kanal
normal olarak zimba

- 0,02 14 0,05 mm daha kiglk ol-

masi gerekir. Etkili olabilmesi icin,
gkma  vidalarimmn ‘zimbaya dsha
yakmn olmasi gerekir. Vasat uygu-
lamalar igin zimba ile sikma vida-

b 1an srasindaki S aralidimin 2,5 ila
4 mm arasinda olmasi gerekir, ve-
‘ya pabug vidalarimin yerlerini ka-

rarlastirirken 'S araligt yaklasik ola-
rak vida anma capiim 1/3'1 kadar
alimir. '

Genis zimbalar bir veya daha
fazla ilave stkma vidasini gerekti-
rir. lldve vidalar sekit 7.11 de be-
lirtildigi gibi yerlestirilr. Sikma vi-
dasi baslarinin pabug icerisindeki
konumuna dikkat ediniz. Pabug
Uzerindeki silindirik vida yuvalari
sadece gerekli oldugu zaman acilir

Eger zmbanin gikanimasing thtiyag
varsg, T'mbaya kanal gz,

2

Zimda ~=f

Zimho pibkast

i
h,

Sikmao vidalar Pabug
{ Sikmo plakast)

Sekil 7,11 itéve sikma vidalannmn
yerlagtiriimesi

{genellikle pabug alin yizeyi ile
ilgili diglnceler nedeniyle).

Stkma pabuclu tip zimba  mon-
tajlar, bazan kahp takimi pres tez-
gdhima bagh iken zimbanin  ¢ika-
rilmasimi mOmkin kilmak igin uy-
gulanir. Bu gibi durumlarda, sikma
vidalarinin ¢tkarilmasina miisaade
edecek kadar yeterli bir aralik bu-
lunmall veya zimbanin gekilmesine
misaade edecek baska bir tedbir
dugtnUimelidir. Ornegdin, sekildeki
zimbadaki gibi “bir kanal agilmali-
dir, Eger ihtiyag yoksa kanal bira-
kilmamalidir. Not : Eder zimba ta-
mimlandigi  gibi gikarhilabilir  bir
sekilde tasarlanmigsa, zimba, pla-
kasina cok siki olarak alishrima-
malidir. Bu tUr uygulamalar igin
kakma gecmenin uygulanmas) ge-
rekir.

= Cl
el =31 ke -
r E-E Kesidi
J.-_—‘?E"'"' o
D e
cCY”
c \
NN
D.D -Kesidi

Sekil 7.12 Deglsik zimba baglama fertiplari
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Zimbanin emniyeti .
sadece tek tarafli sikma vidalarina
bagh olmanin tavsiye edilmedigi
durumlar icin, pabuca ildve olarak
zimbay! tutacak baska tertipler kul-
lanilabilr. Bazi muhtemel
sekil 7.12 de gosterilmistir.

A Gorinusi. Baglama vidalar
icin gerekli olan kilavuz ¢ekilmis
delikler (geregine gbre, bir veya
daha fazla) zimbaya agimaiidir.
Zimbanin st kismindaki baglama
alant bu vidalarin uygun bir sekil-
de yerlestirilmesine misaade et-

melidir.
B G&riniigi. Zimbaya

kademeli
bir bas wverilmistir. :

- C  GorUnisi. Sikma
zimbayi zimba plakasina
olarak birlegecek sekilde yapii-
mighr. Kama igin [Gzumsuz alig-
tirma islemlerinden -sakinmaly
ve C ile gdsterilen yerlerde hafif
serbest gegmie uygulanmalidir. Bu
. tUr uygulamalar icin nermal ola-

pabucy,

C,, W C;

7 ;7 ;'/
IB
N NS

/C

bakimindan’
QYNAK ZIMBALAR

tertipler

kamali  oynamasina n,
zimbadan dasha biyUktir. Bunun- £}
la beraber, disey dogrultudaki bir ¥

(hareket) arzu edilmez. §

N\

\\\N, A mL

Ayirma pl&kuéu

rak 0,125 ila 0,25 mm ik b0§|uk':

birakilmalidir,

Ovynak zimbalar tam olarak zim. %
ba plékasi vasitasiyla belli bir ko-§
numa getirilmezler. Bu tir zimba.
rehberfik §
eder ve onlan tam konumlarinda §
tutar. Bir gok hallerde oynak zim. §
balar yayh ayirma plakalarinin kul-
gerektirir. Cinkl by
strasinda 3
ayirma plakasindan tamamen disa- ]
‘r gekilmemelidir. -~ = | 3

Oynak zimbalarin bir tipik or S
gosterilmigtir, BE
zimbariin £

olarak §

lara ayirma plékalan

lanitmasini

zimbalar pres devresi

nedi sekil 7,13 de
Zimba plakasinin delidi,

herhangi bir ytnde yanal
imkén vermek igin,

oynama
Zimba basimin H yiksekligi sadece

yanal hareketlere misaade etmesi. |
icin fath kaygin gegme olmaldir. 3

itme plékas:

Zimba plakas

Sokil 7.13 Kesme ve delme icin oynak nimba
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- Tabit olarak, hicbir sekilde sikisma,

olmamasi gerektidini hatirda  tutu-
nuz. Zimbanin arka yGzUnin diz-
giin olmasi gerekir. Zimbanin ar-
kasina dilzgin olarak islenmis ve
sertlestirilmis bir itici plakammn ko-
nulmasi gerekir. Biribiriyle temas
halindeki yuzeylerde yeleri kadar
disik sitrtlnme temin etmek igin
itici plaka ile zimba arka ylzeyi-
nin belli bir dereceye kadar leplen-
mesi iyi bir fikirdir. Yanal hareket-
leri kolaylastirmak icin § yUzeyle-
rinin de ince bir sekilde islenmesi
gerekir. .

S yizeylerinde vyeteri kadar va-
taklama yUzeyi temin etmek igin,
bas genisligi (W) yeter mikiarda
genis olmalidir. C boslugu, her uy-
gulamarun garflarina bagh olarak
genellikle 0,05 if4 0,25 mm arasin-
da dedisir. Bazi hallerde dsha faz-
la besluga misaade edilebilir, fa-
kat normal olarak fazla bosiuk ge-
rekli dediidir.. Vasat nitelikteki bir-
¢ok durumlara uygulanabilen bir
usiil de, C bosiugunu yaklagik -ola-
rak kesme bosluguna .. esit.  yap-
maktlr, Zimba basi igin zimba plé-
kasinda fazla boslugun wverilmesi
gerekir. Sikismayl onlemek igin C.
Blcisi C den daha biyik olmal-
dir. Bu tip zimbalar igin yeferii
miktarda ayirma plakasi kilavuziu-
gu ve destedi cok gereklidir. Ayir-
ma plakast kalinhig: (B}, zimba icin
en elverigli yatakh@ temin etmeli-
dir.

PIRAMIT YIP ZIMBA PLAKASI

Genelikle zimba plékalar:
plakalar olarak duginUlmesine rag-

Y [ I i

yassr

R it ,_ﬁ' , v
E__i:::_—_'-..-—:_—..-.-—_-kﬁ
N
Sekil 7.14 Piramit tipinde zimba plakas:

men, bu disince daima do3ru de-
gildir. Piramit tip zimba plakasina
ait bir drnek sekil 7.14"de gdste-
rilmigtir. Bu durumda zimba pla-
kasi kendi Uclincl boyutunda pi-
ramit tesitini sadlayacak sekilde bi-
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cimlendiriimigtir. Ozellikle, bu se-

kildeki pabuglu tip zimba plékas:
zimba igin fazladan destek temin
eder. Resim kendi kendini agikla-

maktadir. Daha once diger pabug-

lu tip zimbalar ve zimba  plakasi
morttajlart i¢in sBylenmis olan sart-
far ve usiller bu Unite icin de ge-
cerlidir.

ZIMBA PLAKASI MALZEMELERI

Zimba plakas: malzemelerinin
ozellikleri her isin belli sartlarina
uyabllmek ighn degls:khr Malzeme
se¢imine etki eden bazi genel fak-
torler sunlardir @ _ .
1. Uretim -ihtiyaglan. Bu ihtiyaglar

.genellikle kalibin maliyeti ve

kalitesi ile badintihidir,

.2. Karmagiklik, Zimba plakasi ne
" kadar
_ de-sik dokulu malzeme istenir.
3. Caligma Sartlarinin. Gigligo.

Gig - galisma sartlant daha iyi

vasifh  malzemeden yapilmis

daha sert zimba plakasin . ge-
. rekli kilacaktir,
4. Gerekli hassasiyet. Gerekli has-

- sasiyet zimba plakalarr da dahil

olmak Uzere b0tin kahp .par-

calarina kuvvetli bir sekilde te-
sir eder.

5. Bakimla ifgili diglnceler. Kolay .

~ kirfabilen zimbalar, asir dere-
cede asinmaya calisan zimbalar,
birbiri ile degistirlebilen zimba-
lar v.b., zimba cesitleri zimba
plékas malzemelerinin segimine
tesir edebhilir.
Soguk Haddelenmis Celik, Socjuk
gekilmis ¢elik, basit zimba plakala-
ri icin, ozellikle yuvarlak zimbala-
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karmasiksa, o derecede’

rt tutmak icin cok defa veterlidir, §

Maliyet bakimindan sofuk hadde- :
lenmis celikler normal olarak ka-_"
kul edilir ve bu sebeple nisbeten §
zimba-
‘6ldukea 3
vaygin olarak kullanilir.- Eger zim-
ba plakasi kama kanalinin islenme. 3
sini. gerektirir veya diger karmasik 4
unsurlan igine alirsa, soguk had- -

dislk maliyetli kaliplarin -
plakalarimin  yapiminda

gelikleri  kullanmamak
Sofuk  haddelenmis
gelikler, tabii olarak, = islenmeden

delenmis
daha iyidir.

dnce gerilim yoninden islah  edi- 48 ‘
malze-
menin .baslangigtaki maliyet Ustiin-

lebilirler, fakat bu iglemie

0G0 ortadan kalkabilir.

Makina Celigi. Bigim dedistirme.
nin 8nemli bir faktsr olabilecedi
yerlerde, makina geligi (sicak had-
delenmis vyumugak: celik) zimba

plakalarinin yapimi igin -sofjuk had- ,_:

delenmis celiklere nazaran daha

pivasada bulunan taslanrmis maki-
na celiginin kuflamlmam diginil-
melidir.

Alet Gelii. Alet celisi cok defa

biyUk dayanikhk veya yiksek ka- '.
zimba plaka- 3§
farinin yapiminda kullarilir.  EZer ‘;‘

litenin arzu edildigi

pldka yumusak brrakilacaksa, suda
veya yadda sertlestirilebilen alet

geéliklerinden birt malzeme icin uy- 1

gun bir se¢im olacaktir, Yumusak

alet celiginden vapilmis olan zim- ¥

ba plakalan igin' diisiniilecek bag-
lica faktdr islenebilmedir. Kolayca
istenebildigi bilinen bir celidi seci-
niz. Sertlestirilecek zimba plakala-
r1 icin, malzemenin is1 islemindeki
kararliia gére segilmesi

- gok tercih edilir. Kalp yapiminda g

gerekir. .3

" uygulamanin  belli
. dedisik olacaktir. Asafidaki faktor-

sonug olarak, yagda veya havada
b cortlestirilebilen yUksek kaliteli ce-

iklerden birinin se¢ilmesi  mantiki-
olur. Bircok zimba plakasi uygula-
malart igin, uygun olan sertlik de-

3 recesi Rockwell C 47 il& 56 arasin-

da olmalichr.
GEREKLI ZIMBA PLAKASI KALINLIGI

En elverisli zimba plékasi kalin-
g kararlagtirmak icin sabit bir
wural  yoktur. Pldka kalinhdr  her
sartlarina gore
ler gerekli pitdka kalnh@na tesir
eder :

1. Zimba vyUksekligi Zimba pla-
kast kalinhg, zimba tUm yik-
sekligi iie dogru orantih olma-
hidir.  YUksek zimbalar kalin
zimba plakasini gerektirir.

2. Zimba - davanikli@i. Zimbanin
dayariklihg@  zimbarin  genel
profiliyle yakindan ilgilidir. Bu
bagil bir durum olup, zimba ve
zimba plékasi  bagintilarindan
zivade cok defa bagka faktorler
tarafindan etkilenir.  Genellik-
le, az dayanikli zimbalar daya-
nikhliklaryla orantdi olarak da-
ha fazla zimba plékas: deste-
gini gerektirirler.

3. Yaptlan isin guclUk derecesi.
Bu husus ayrica zimba daya-
niklihg ile yakindan bagintili-
dir. Normal olarak agir is sart-
lan, adir zimba plékasim - ge-

rektirir.
4, Dengesiz Is. Dengesiz vyanal
kuvvetlerin  meydana - geldigi

veya uygulandr{;’jl’ verlerde- zim-

5. Diger kalip

"ba, zimba plakas Uzerinde da-
ha fazla desteklenmek ister.
elemanlarn  tara-
findan desteklenen veya kila-
vuzianan zimbalar, zzmba pla-
kasi Uzerinde daha az destek-
lenmek isterler.

6. Kademeli bash zmbalar, es du-

rumdaki bagsiz zimbalardan ge-,
nellikle daha kalin zimba pla-
kalarint gerektirirler.

7. Pabuglu tip zimba plakasi mon-

tajlar, normal olarak es durum-

daki yekpare zimba plékalarn-

dan daha kalindir. ‘

Vasat sartlar igin  gogunlukla
zimba plakalarinin P kalmhgi, vak- -
lagik olarak H/3 e esit olacaktir.
Bu oran sabit bir kural degildir ve
sadece bir ¢ok kahiplar
vapilan incelemelerin  sonucudur.
Bu kural burada, sadece zimba pla-
kasi kalinhklarimin oranlarini tayin
etmede bir rehber olarak tavsiye
edilmistir. (H = zimbanin toplam
yiksekligi}.

DELIK ZIMBALAR!

Delik zimbasi, efer zimba yu-
varlaksa, capl 25 mm veya daha az
olan bir kesme zimbasi olarak ta-
nimlanabilir. Eger zimba yuvarlak
dedilse, bu zimbamin  profili ¢api
25 mm veya daha az olan bir ¢em-
berle cevrilebilir. Kolaylik = olmasi
icin, bu zmbalar gorevieri delik
acmak olsun olmasin  genellikle
delik zmbasi olarak adlandirilir,
Kural olarak, delik zimbalari zim-

ba plékalarina ba"glamr. Calisan
profilleri yuvarlak olmayan delik
zimbalar, yuvarlak saph olarak'
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vapilir ve bunlarin dénmeye kars

. emniyete alinmasi  gerekir, Doi‘gr-u
uyusumu  sadlamak icin  normal
olarek bu zimbalar zimba plakasi-
na kamalanmalidir.

DELIK ZIMBASI TIPLERI

Delik zimbasi  konstriksivonun-
daki  farkiihklar ve degisiklikler
sonsuz olmavyabilir, fakat by zim-
balar sUphesiz cesitlidir. Bununla
beraber, bazi temel tiplerin &zel-
Iiklerinin incelenmesi kalip yab:cll-
sina delik zimbasina ait konstriik-
siyon  problemlerini  cOzebilecek
temel yetenekleri kazandirabilir.

Kademe Bagh Delik Zimbalar.
Sekil 7.15 de gdsterilen  kademe
basl delik zimbasi, genet uygula-
malar icin, belki de en cok kulla-
nilan delik  zimbas: Tipid]f. Tipik
bicimi sbyledir .~
1. Ug Capr. Ug capi uygulamanin

gerektirdigi sekilde  olmalidir.

i ¢
al - — < i
uz () g
)
H G E [ .
) Ug profil

A Gorinlst Tipik bigim
 Bas bosluju
: 803 bostd

5

H d

Normal hizmet Agtr hizmet
B Goriniisi C Gordnlsb

$ekil 1115 Kademeli bash delik zrmbalan,r

sapl iip
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Delme iglemi uygulamalar icing
Zimba u¢ ¢ap1 normal olarak":
delinmek istenen deligin gapmjﬁ
dan 0,02 mm daha biyik ol
rak yapihr. Ug bicimi de ayncaf
uygulama tarafindan  belirti|jy
Sekilde zimba ucu yuva'rlakhr.'
fakat uglar  gerektigi zamar;‘?r
oval,. Ulggen, dikdérigen, alhl:
kése v.b. gibi bigimlerde vap.]
labilir. 1

2. Rehber Capi. Delik zimbas]

rehber capi B, sap capl C den TR
0,02 mm daha kiiciik olmalidr, -
Zimbayl, zimba plakasi icerisine I -
monte edebilmek icin  rehber 3

kismina inhtiyag vardir, Monta; Sl
sirasinda  zimba  plakasindaki Bl
muhtemel kazimalari  8nlemek EF
igin X kisimlarindaki  keskin %
koseleri ortadan kaldiriniz. Oy-
nak zimbalarn  veya kaygin 4

gecmelerin verlestirilmesini ko-

laylastrmak igin, rehberlik ede- £ |

cek kisma ihtiyag yoktur.

3. Sap Gapt Sap kismil  capinin,

zimbs plakasinda bu  kismm

gegecedi deligin Slglye getiril-

mesi i¢cin  standart * raybalarin

kullanilmastna misaade edecek . 5

biyUklUkie olmas gerekir. €

C'.?P' genellikle rayba anma &l- . l
cUsiinden yaklasik olarak 0.005 ‘]

il& 0,0127 mm daha biylk ya-
Enhr. Ayrica, C sap capr A ug
Slglst ve zimbarin  toplam

“uzunlugu J ile orantih olmal- -

dir. Bircok uygulamalarda, C

sapt icin kakma ve hafif skl -

gecme  elveriglidir. Daha siki
gegmeler agir isler igin uygu-

janmahdir, fakat bu bile gere-
ginden fazla yapilmamalidir.

) Zimba Bagi Capi. Zimba bag

kism capnin - 0,25 mm lik

‘pir toleransla birlikte, zimba

sap kismi gapindan 3 mm daha
buyUk olmahidir. Bu 8icU genis-
g (W) 1,44 mm iié 1,60 mm
arasinda olan bir kademe verir.
Bircok uygulamalar igin bu en

“elverigli bir - orandr. Sap ¢apl

25 mm den daha kiglk olan
zimbalar icin daha bUylk ka-
demeler gerekli de@ildir. Zim-
ba bagt caplan yukarda belir-
tilen dederlerden daha kiglk
olarak yapilmamalidir. '

- Zimba Ucu  Uzunlugu. Zimba

ucu vzunlugu ayni  kismin A

capl ile dodru orantils olmah- -

dir. BUyUk ug ¢aplan daha uzun
E ug uzuntuguna misaade eder.

Kiglk capli zimbalarda - gok

yaygmn olarak karsilagitan  bir
hata, taglanacak miktari arhr-
mak igin E boyutunu cok uzun
yapmaktir,

Zimba Rehber Kisminin Uzun-
lugu. Etken olabilmesi igin F
vzunlugu en az 3 mm olmali-
dir. Misaade edilebilen rehber
ksim vzunlugu, her  durumun
sartlarina gdre sinirlanir. Genel
bir kural olarak, bu kismm
pzuniugu verilen sartlara gore
pratik olarak miimkin olan en
biyiik uzunlukfa olmalidir.
Gegme Uzunlugu. Zimba geg-
me uvzunlugu, C sap capmin
zimba plakasindan en az mik-
tarda digar gikmasina miisaade
etmelidir. G uzuniugunun bl-

yUk vyapimasi, herhangi bir
amaca hizmet etmez ve zimba,
zimba pldkas delifine presle
gecirildili zaman - fazla uzunluk
arzu edilmez. EZer sap uzunlu-
gu zimba plékasindan oldukca
digsari Lzarsa, rehber lisim F
vzunlugu daha biylk yapiima-
dir {C g&rinlglne bakiniz}.

8. Zimba Bagi Kalinhgi. Bas kalin-

g H, en az 22W (3 mm)
olmalidir. Bu baginti  bUylk
zimbalar ve agir isler icin 3 W
ye arhrilabitir. Sapla bagin ke-
sistigi yerde yar capt 0,25 ila
0,50 mm arasinda degigen bir
kavis birakilmalidir. Buraya ka-
nal agmayinz.

9. Zimba Tim Boyu. Znibanin
tim ‘boyu, A ug Blgusi ve C
cap! ile dogrudan dogruya oran-

. tihdir. A ve C boyutlart biyik
olan zimbalann J boyutu da
buyUk olabilir. Gergek zimba
boyu uzunluguna bircok fak-
térler tesir eder. Ornedin, ka-
lin zimba plakasi uzun zimba-
lara misade edebilir. Ayirma
plakas) tarafindan kayiilanah
veya desteklénen zimbalar, ka-
yitlanmamis  olan zimbalardan
daha vzun yapilabilir.

10. R Yar Capi. R yar capl A ya
teget olup B capini F de ‘kes-
mektedir. Bu yar cap tarafin-
dan meydana getirilen yUzey
dizgln bir sekilde islenmeli
ve A ylzeyi ile tatlh bir sekil-
de birlestiriimelidir. KlicUk “zim-
palar icin, sap capi C ve esit
olan R yari ¢aplar tatminkardir.
Buyik zmbalar ve agir i zim-
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balari igin, R yari 'capy 13 il3 16 zimbasi ile adir is zimbasi arasin. § ' T~ fm : :g
mm arasinda olmalidri. Burada, daki en bariz fark E zimba ucunds. -} A A R
A ve'C.Blé:Uleri ara5|£1da ror- dfr (B ve C gbrinigleri). Norma| ; : Lo N E :é
ma.i' t:_nr_ bagintt  oldugdu kabul hizmetier icin, fazla zimba ucy ‘ : n | : 79"'? : @ [ _é.
edrlrpnﬁhr. uzunlugu ildve hileme 8mry sag- . P A ' 2 g ,
Sertlik durumlar, zimbanin va- lar. Bununla beraber normal hijz- § 1 Y-S N’ [ . % % 2
i malzemeye, delinen mal- imin e s "y : o0 T o= § &=
pémegye ve Z#mgamn h mmal met teriminin hafif ve air islerde - J ; : Poiwl o' La00vd e -1
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Bas boslugu

ekil 717 Kademeli baglt delik ztmbasy,
sapsiz tip

Elak‘asmda gerekli siki  gegmeyi

emin etmek icin yaplir. Ayni za-

manda, A gapi montaji kolaylastir-

mak icin bir rehber olarak gbrev,

vapar,

Oynak zimbalar ve zimba plaka-
_snpda kaygin gegme olan zimbalar
icin C ¢apl ortadan kaldiriabilir. Bu
dur_umda zimba A ug gapi  zimba
bagina kadar uzanir. Bu bigimdeki

Bas bosiugu

N

N
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144 $ekil 7.18 Kademell bagh plramit delik zimbast

" bir gecisi sadlar. Bu ise isi islemi

'.'_médlﬁf desteklenmis zimbatar icin,
pirami'f bicimi cok defa kullarmigh-
dr. BY zimbalar A gorinUsinde
belirtildiﬁi gibi K ara gapindan des-
. jeklenebilir. Bu gibi uygulamalar
F -~ icin, A ve K -caplari arasindaki fark
ye-'rerli ayirmay! ~temin etmek igin
kiugUk olmahdir. Uzunluk oraniart
da ayrica dnemlidir. Zimba ucu
malzemeye girmeden once zimba
uygun bir sekilde desteklenmelidir.

Kademeli bagl delik zimbalari
oynak uygulamalarda kendi kendi-
ne yardim eder. Bununla beraber,
bu gibi uygulamalarda, zimba bas:
capinin  yeterli oldugundan emin
olunuz.

delik  zimbalarimin pek ¢ogu ici .
z'rmba plakasi deligini Slclisine ge--
tirmek igcin standart rayba kullan. §
rrlak mUmkin olmayacaktr. Gerek. ]
h A zimba &lglsine giire, deliy; |
Bzel olarak islemek gereklidir. BLJ. i
na ragmen, bu zimbalar ¢ok yay- i
gin olardk kullanihr. CUnkii arzy j
cledullen yerlerde bu tiir uygulama.
arla zaman zam : 1
gelinilebilir. s sy |
PIRAMIT DELIK ZIMBALAR!

Bu bigim, herhangi bir sebeple 4
ge!'ekli A zimba ug SlglisU ile arzu
editen C sap gapi arasinda bir nis- |
petsizlik oldugu zaman uygulanir
fge:fdi 7.18). Bu tip, &zellikle A ug
dlglisU kigik, buna karsilik boyu
vzun olan defik zimbalarina iyi bir
._s.ek.ihlde uyar. Zimba K ara capi, A
Slclisinden C ¢apina daha tedrici ‘ I

KAMAL! DELIK ZiIMBALARi

Daha dhce de belirtildigi gibi,
ejer zimba ug¢ bicimi yuvarlak de-
gilse, donmeyi dnlemek icin  her-
hangi bir tedbirin almmasi gerek-

' lidir. Metodlardan biri de zimba-
3 ' lar zzmba plékasina kamalamaktir.
: } 4 Sekil 7.19 ila 7.21 arasinda gosteri-

|

icin oldugu kadar,- genelikle kuv-
V?HE fizikl bir bigim temin etme }§
yoninden de tercih edilir. Zimba |
ucunun kayitlanmasinin pratik ol-

len tertipier efkili ve pratik  olup,
yaygin olarak kultanilirlar.

Sekil 7.19. Zimba plakasina fre-
zede bir kanal agilmishir. Montaijda
delik zimbasi baginin alnint silme

\ | \ . ' | olarak taglayabilmek icin, kanal
' - derinligi zmba bag H yUksekligi-

‘ ‘| ne uymalidir: Boydan boya agiimis

4 olan kanallar dizlem yUzey tasla-

ma tezgdhinda taglanabilir ve bu
arzu edilen bir tzelliktir.- ideal ola-

K

gibi kamalama isleminin yap!idigt
| +arafta 0,02 i1a 0,05 mm lik bir ba-
9 samak ve kargit tarafta da bosiuk
i birakacak sekilde iglenmesi gere-

A  Gorinisi

E rak, kanahn sekilde gosterildigi .

Bosluk —a.

TR\

Sekil 7.19 Agk kama kanal

kir. Daha sonra zimba bagl kama
kanali ile eslesecek sekilde fasla-
nir.

Sekil 7.20. Yukarnda ranimlandid
gibi agik kanal agmak daima mim-
gin olmayabilir. Bu gibi durumlar-
da, sekilde gOsterilen tipte bir ka-
pall kama kanall acmak bagarih
bir kamalama metodu olur. Esas
itibaryla, bu sekildeki kanal ack
kanahn aymidir. Tek farks, bu ka-
nalin normal makinalarda taglana-
mamasicdir. Eger kama kanalinmn
normal makinalarda taglanmasi ar-
zu edilirse, bu ig bir i kalib1 yar-
dimiyla yaplabitir.
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$ekil 7.20 Kapall tip kama kanab

Sekil 7.21. Baglama deligi {silin~
dirik havsa deligi de dahil olmak
Uzere) yuvarlak delik zimbalarinda
oldudu gibi hazirlanir. Kama kana-
Il daha sonra sekilde gosterildigi
gibi acilir. Hatali montaji &niemek
icin, en lyisi sekilde gosterildigs
gibi boyu enine oranla daha uzun
olan bir kama kullanmakir. Alls-
tirma igin  kamanin  taglanmasin
“kolaylaghrmak  amaciyla S olglisy
standart malzeme olcUsiinden 0,12
i1d8 0,25 mm daha kiicUk olmalidir.
Kama i¢in agtk kama . kanali bira-
kilirsa, kamanin ¢ikmasint &nlemek
icin herhangi bir tedbirin alinmasi
gereklidir, ‘ '
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Kamalr Delik Zimbalarmin Mon.-
taji. Eder zmba sapi cok siki alsg.
tinlmug ise, bu alishrmada uyusum
daha zor olur. Montaj usillerinden
biri, zimba saptni diz kenarll ka-
ma ile yaklagik olarak aymi hizada
olacak sekilde zimba plakas: deli-
gine agiziatmaktir. Daha sonra diz
kenar komparatér ile kontrol ede-
rek kama ile tam konumuna getirj-
niz.  Zimbayi, zimba basi deligi
agizlayincaya kadar delifin icine

presle geciriniz. Tekrar kontro| -

ediniz, gerekli ise zimba diz kena-
riile kamanin uyusumunu eski du-
rumuna getiriniz.

Bir diger ustit de, zimba plakasi-

0025 g
0.05

$ekil 7.21 Mustakil kama

¥ na duz bir lama parcasini bir ke-

part zimba yan kenar ife temas
edecek sekilde badlamaktr. Bu la-
ma parcas: delik zimbasimin basin-
daki diUz kisma kayithk yapar. Ka-
malanmis bitUn ylzeyler tath bir
sekilde alighinimalidir. Efer zimba
gevsek olarak kamalanirsa, tam
olarak uyusmayacakhr. Eder ka-
malama cok sikiysa, bu tertip dog-
ru alistrmaya mani olan  kaldirma
hareketini meydana getirecektir,

Delik zimbalarimin diger kamsala-
ma metotlar1 ve monte etme usi!-
leri vardir. Bununla beraber, vyu-
karida acgiklanan metotlar etkilidir
ve dogrulugu ispatlanmistir. Ko-
nuyla ilgili prensiplerin agik olarak
anlagilmast,. kalip yapicisinin degi-
sik metotlar iginden arzu edilenini
secmesini ve kamavyla birlestirme-
nin gerekli oldugu vyerlerde farkh
durumlar icin uygun usilleri gelis-
tirmesini mimkin kilar.

KONIK BASLI DELIK ZIMBALARI

Konik bagh delik  zimbalarinin
151 islemleri ve iglenmeleri kade-
meli bash zimbalarinkinin aynidir.
Ayrica bas profilleri de dahit ol-
mak fzere bu zimbalarin bigimleri
de genel niteligi bakimindan—ayni-
dir. Sekil 7.22 de belirtildigi gibi
zimba bast konik olarak vyapilmis-
tir. L aciss 30° il3 45° arasinda uy-
gun bir degerde olabilir. Genellik-
le, 30° Ik agimin bUyuk degerdeki
actlardan daha kuwvetli bir zimba
bagi sagladigi kabul edilir. Konik
zimba baslari kademeli zimba bas-
lar gibi  kamavyla birlestifilemez.
E@er kamali birlestirme  tertibinin

\ Montajda silme
olarak taslayiniz

4
N\i

L

. Jekil 7.22 Konik bagh delik zimbasi

kullanilmas) gerekiyorsa, kademeli
bagli zimbalarin kullanilmas daha
iyt olur. Oynak hagli delik zimbas
uygulamalart igin, konik baglt zim-
balar hig elverigli dedildir.

Sekil 7.8 de gosterildigi gibi ce-
kicle sisirilerek meydana getirilen
konik bash delik zimbalari, &zellik-
le hafif hizmet ve diUsiik Uretim
kapasitesi istenen yerlerde olduk-
ca yaygin olarak kullamlineedi, Bu-
nunla beraber, soguk sisirmenin
sonucu olarak zimba  binyesinde
meydana gelen zayiflama ve piya-
sada diUsOk fiatta yilksek kaliteli
delik zimbalarimin bulunmast  ne-
deniyle, sisirilmis basgh delik zim-
balari tercih edilmemekte ve nadir
olarak gorilmektedir.

KERTIKLI, BASSIZ DELIK ZIMBALAR!

Sertlik ve ylzey kalitesi istekleri
bu tip zimba icin de aynidir. Yal-
miz bu "delik zimbasinin basi yok-
tur ve zimbanin tUmG sert olabilir.
Bu tip delik zimbalari sekil 7.23 de
gbsterildigi gibi monte edilir. Ke-
sik gizgilerle belirtildigi gibi zim-
ba arka yiUzeyi montajda silme tas-
lanmaldir.. Sekil 7.23 de ggriilen

147




Montajda sitme
olarak I as, lg;rlnrz

Sekil 7.23 Kertikli bagsiz mimbalar

kertik esas itibariyla geki! 7.15 de-
kinin .aynidir. Kama ile hassas
olarak birlestirmenin gerekli oldu-
gu yerlerde, bu tip delik zimbalan
uygun degildir (Eskiden beri bili-
nen didik-tipi yuvarlak sapll em-
niyet kertigi kabul edilmigtir).

ARTIK PARCANIN DISARI ATILMASI

Artik parcanin yukar cekilmesini
Sniemek icin, hava basinci veya
vayh pim sekil 7.24 de gGsterildigi
gibi uygularir. Havali. cikarma fer-
tipleri igin, zimbaya ekseni boyun-
ca . uygun bir delik acilir.  Zimba
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$ekil 7.24 Artk pargamin digari atilmas:

isin havall veya yayh gikaricisi bulunan
Zimbalar
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deligi igindeki basingh hava artik 4
parcanin kalip deliginden yukariya
dodru gekilmesini &nler ve alttan 3
dismesini sadlar. Bazi hallerde si. 3

rekli hava Uflemek tatminkardir,

Diger durumlarda ise hava basin. §
anin zaman bakimindan  ayarlan-

masi gerekebilir ve bu deneme yo-
tuyla - kararlagtirtlabilir. Tom olarak

disinUldUg0  zaman, arhik parca-
lan havayla disart atma metody 4
oldukga karmastk olarak kabuf edi- '3

lir. Bu .nedenle. en gok vyayli-pim
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Kilitleme pimi

AL LA SSS,

Grtrraresriz,
i b |
i

Kilitleme pimi deligi

Sekil 7.25 Kilitli arhk parca gikarma pimi

ckarcist tercih edilir (B gdrinu-
sU). Piyasada bulunan delik zim-
balarinda, zimbanin veya zimba
plakasinin sékilmesine lozum kal-
maksizin gikarhlabilen yayh-pimler
vardir. By, bileme icin elverisli bir
Szeliiktir. Piyasada bulunan bir
diger tip (sekil 7.25), zimba mon-
taj halinde iken yayli pimin cika-
rilmasina IGzum kalmaksizin  zim-

_banin bilenmesine imkan verir.

¥ BURCLU DELIK ZIMBALARI

Zimba burcunun gérevi, nisbe-
ten ince ve uzun zimbalar igin des-
tek temin etmektir. Sekil 7.26 da
oldukga tipik bir burglu . zimbanin
montajt gdsteritmektedir. Burcun ig
cap) delik zimbasina siki kaygin
gegme olarak aligtinilmalidir. Zim-
ba burglarimin arkasinda. sertlesti-

rilmis plkalarin bulunmasi .gerek-

lidir. Clnki burclu delik zimbala-
rnin pek godu {delik zimbast Bl
cuslne oranla) agir is veya siddet-

Delik zimbast

Burg

Sekil 7.26 Burglu delik zimbas:

s

li calisma sartlari zimbasi olarak.

dUsinitir. Deli¥ zimbasi bas alam
diger olglilere gbre kiglk oldugu
zaman, bu basi zimba  tutucusu

icerisine yerlestirmek miUmkdndur.

Sekilde gbsterilen zimbamn kade-
meli bir bas: vardir. Fakat burgla
desteklenmis  zimbalarda  konik
bas cok vaygin olarak  kullanilir,
Burg gapinin delik zimbast  ¢apina
gdre kigUk oldugu hallerde konik
bas burcla beraber kuvetli bir ke-
sit meydana gefirecektir.

Kalip yapicisi tarafindan ara si-
ra yapildigt zaman, burglu delik
zimbalarmin montajlan olduk¢a
pahall olabilir. Bu sebeple, piyasa-
da bulunan burglu delik zimbala-
rinin kullaniimas: tavsive edilir.

SATIN ALINMIS DELIK ZIMBALARI

Pivasada c¢esitli  kaynaklardan
herhangi bir .tipte, bicimde ve oi-
cide yUksek kaliteli ve ekonomik
delik  zimbalart femin  edilebilir.
Ogretim balkumindan, _delik zimba-
st Ureten ‘mimkin oldugu kadar
cok sayidaki firmanin  katoloklars-

. ni kontrol etmek ve incelemek fay- -

dalicir. Eer gerekli odlglide stan-

. dardize edilmis delik- zimbasi bu-

lunamazsa, en az . degisikliklerle
kullanilabilecek zimbalar  bircok
hallerde satin alinabilir. Bu husu-
sun delik zimbalar! igin oldugu ka-
dar, kalip burglan (yUkslkleri) wve
kilavuz pimleri igin de dofru ol-
dugunu hatirdan gikarmayiniz..
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KILAVUZ PIMLERIN AMACH

Kilavuz pimlerin gérevi, is par-
¢alarin veya malzeme seritierini
kalip calismasi icin dogru konum-
da ’reslbi'r etmektir. |s parcast kila-
VUZ pimler yvardimiyla ‘istenen ko-

numa getirildigi zaman, parga yer-
lestirifmistir denir, :

YERLESTIRME HAREKETI

Elle sUrilen malzeme seridi yer-
lestirildigi zaman kilavuz pimin ko-
numu gekil 8.1 de gdsterilmigtir.
Malzeme seridinin gerekli yerlestir-
ntl.e"konumundan az bir miktar ileri
sUrllmesine misade edecek sekilde
dayama parcasi tesbit edilmistir. Ki-
I:ivuz pimleri ile donatilmis olan bii-
tun‘ kaliplarda, ilk dayama par‘éﬂS'
haric, bUitn dayamalar bir miktar
fazla ilerlemeye misade edecek
konumda tesbit editmistir. Gercek
|ler.lerme mesafesi, ‘ilerleme mesa-
fesi (adim) ile fazla ilerleme mik-
farmnm toplamina esittir.

ISLEM BASAMAKLARI

Operatdr malzeme seridini daya-
n:iayaf karst sijrer. Malzeme seriti
§lmdL dayama konumundadir. Pres
ba’Sllgl asadl inerken, kilavuz pi-
mlr] ucu daha dnce zimbalanarak
delinmis delige girer. Bu, sekil
8. 1A gdrintsinde yosterilen ko-

150

“ KILAVUZ PIMLER

numdur. Pres bashg: algalmaya de-

vam ederken, kilavuz pimin mer-

mi bicimindeki u¢ kismi da mal-- ’

zeme seritini  kesme zimbasmna
gére uygun konuma getirir. Kila-
vuz parganin P.capt malzeme seri-
timin zimbalanarak delinmis deligi-
ni kavrar ve onu belli bir konum-
da yerlestirir. Yerlegtirilmis malze-
me seridi sekil 8.1, B gdrinisin-
de gdsterilmistir. '

Fazla ilerletme, dayamalar ile - .'.

kilavuz pimler arasinda g¢ok &nem-
ii bir dzelliktir. Dayama konumunu
verlestirme konumu ile tam olarak
uyusturmaya tesebbls etmeyiniz.
Kilavuz pimleri bulunan kaliplards,

biUtin ikinci ve son dayamalarin = @

malzeme seridinin az- bir miktar
fazla ilerlemesine misaade etmesi
gerekir.

Kilavuz pimin, malzeme seridini
dayama konumundan vyerlestirme
konumuna naklederken yaprmus ol-
duu hareket bir degistirme hare-
ketidir.

Malzeme seridi mekaniksel bir
tertiple otomatik olarak ilerletildigi
zaman, kilavuz pimin  harekefi,
prensip olarak, aynidir. Bununla
beraber, ilerlemenin  degistirildigi
yon normal olarak ters cevrilmigtir.
Fazla ilerletilme yerine, malzeme
seridi eksik ilerletilir. Bu mefot

Dayama_konumu
Fazla . Yerlestirme( tes
iterleme

pit) konuniu
P LIlLE
A & -

]
A-Kilavuz pim malzeme ser

Yerle tirilmis

Fazla
ilerléeme

1

idini tesplt etmek Uzere

‘ Herlemgl
._rmktar: , -

B- Malzeme seridi tespit edilmis,
kesme i

si baslamak Uzere

Son dayama

Kilavuz
pim

§;kil 8.1 Elle liarletilan malzeme jeridinde kidavuz pimin konumu

Szellikle, malzeme seridinin  bir
yonde kilitlendidi ilerletme meka-
nizmalar igin dogrudur. Mekanik-

‘sel ilerieme igin, kilavuz pimin ha-

reketi normal olarak malzeme seris
dini ilerletme hareketi ile ayni yon-
de ilerleterek tesbit eder. Sekil 8.2,
malzeme seridi mekaniksel ilerlet-
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Sekil 8.2 Mekaniksel olarak ilerletilen
. malzeme seridinde kilavuz pimin konumu

| |

Herleme ydni

me mekanizmasiyla baginti  ola-
rffk ‘98|I§T|§| zaman, normal kilavuz
Dfmln glrevini gdstermektedir.
Ozet olarak, elle ilerletilen mal-
Zeme seritleri fazla olarédk ilerietilir
ve }<|lavuz pimler yardimiyla ver-
lestirme konumuna geri  getirilir.
Mekaniksel olarak ilerletilmis mal-

zeme seritleri normal olarak eksik.

Herletilir ve 'kilavuz pimler yardi-
_miv.ia verlestirme konumuna vyani
ileriye dogru gekilir.

KILAVUZLAMA OLCUSU

Kllalvuzlama_ Glglist terimi, kila-
VUZ pimin is parcasim etkili ofarak
k_avrayan kismiyla baginhihdir. Se-
kil 8.1 ve 8.2 de kilavuzlar yuvar-
laktir. Burada kilavuzlama  6lglsy
kilavuz piminin parcay: kavrayan
P kisminin capidir.

f§in hassas bir sekilde tesbit edi-
|e?llmesi, tabif olarak kilavuz pi-
Min dogru olarak yerlestirilmesiy-
le UmUmkUndijr_ EgGer kilavuz pim
dofru konumda dedilse, is parca-
st da ayrica gerekli konumdan
U‘Zak’rlr. Eder kilavuz hassas bir se-
kllée “yerlestirilirse, is  parcasinin
dofiru olarak tesbit edilmesi (yer-

lestirilmesi), kilavuzlama slclisty ile
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" zamanindan

malzemedeki bununla ilgili. deligin

SlcUsl  arasindaki uyusuma

bag |

olacaktir. Kilavuz pim olcisé  ile
delik &l¢lsi nekadar biribirine ya. }

kinsa, is parcasinin kalip
yerlestirilmesi de o kadar
ofacakiir. . )

- Cok hassas igler i¢in, kilavuz pj-
min delik icine ahstirimasi

bir islemdir. Kilavuz pimin  delige

icindeki 1
dogry 1

nazik -4 '

tam ofarak alishirilmasi ve pim: de-
lige girdigi zaman maizemenin ya. ]

nal hareketlerine
memesi arzu
manda

edilir.

krnlavuz  pimin

me hem kilavuz pim icin hem de
is pargasi igin zararhidir. Kilavuzla.

ma hareketi sonunda meydana ge-

ten asir sUrtinme kilavuz  pimin
tamhgin  kaybedilmesine  sebep
oldr. Ayni zamanda sUrilinme so-
nucu. sarmalar meydana gelir. Bu
olay, is ‘parcasmda kilavuzlama de-
ligi gevresinde muhteme!l capak
veya carpikhklarin meydara gelme-
sine yardm eder. Qidukca hassas
isler icin gerekli olan kilavuziama
aligtirmasy, en iyi bir sekilde siki
kaygin gegme olarak tanimfanabi-
lir. Yukarida belirtitdigi  gibi  sik
kaygin gegmenin gerekli
yerlerde, kilavuzlama &lgislnde is
parcasi ile kilavuz pimi arasinda az
bir miktar bostugun bulunmast ge-
rekir. Bu bogluk, kilavuziamadan
meydana gelen slrtinmeyi azalhr
ve kiglk konstriiksiyon uyusmaz-
hidarinl  yolketmede yardim  eder.
Yukarida belirtildigi giki, verilebi-

olmadig -

misaade et §
Ayni za- ]

dnce asinmasina  ve 'f

delige |
siki olarak alighirtimamast da gere- .
kir. CtinkU meydana gelen sirtin. §

3 lecek bosluk miktar is pargasinin

tamhk sartlart ile sintrlanmustir.
gununta beraber, genis toleransla-
ra sahip olan is pargalart igirn dahi,
aginn kilavuzlama boslugu gereksiz-
dir ve kalp islemleri igin arzu edil-
miyebilir. Gogunlukla, beher taraf
icin. verilecek bogluk miktar 0,0025
il 0,05 mm arasinda degisir. BU-
yUk ve kaba igler daha blyuk mik-
tardaki boslufa sadece misaade
etmekle kalmaz, ayni zamanda bu-
nu gerekli de kilar

Kilavuzlama 8lgUsU, ilgili  delik
Blcsine gbre fayin edilecefinden,

© delik zimbasinin P, 8l¢Ust ile ba-

gintilidir. Genel bir kural olarak,
vasat sartlar igin agagidaki formdl-
ler kilavuziama 8lglisinG kararlas-
tirmada bir rehber olarak kullanila-
bilir (8l¢lter mm olarak verilmistir).

Vasat Igler :

P = P, — 0,05 ila 0,10 mm,
Hassas igler : :

P = P, — 0,025 ild 0,05 mim.
Yrijksek.hassasiyeﬁeki isler :

p = P, — 0,012 il& 0,013 mm.

Bu formuller, sekil 8.1 ve 8.2 de
gosterilen  kilavuzlama usitlerine
uygulanir ve zimbalanmak suretiy-
le delinen delikler igin normal olan
ortalama delik cekme miktarini da
hesaba katar. Farkli usiller, P, ve
P caplan arasindaki farkin biraz
daha biUyUk olmasin gerektirebilir.
Ayrica kalin malzemeler daha 'bi-
yiok cap farkim gerektirirler. Bazi
malzemelerdeki zimbalanarak —de-
linmis delikier, delme isleminden
sonra diger malzemelerdekine na-
zaran daha fazla gekebilir. Delikte
basingtan dolayt meydana - gelen

" nisbeten uzun ilerlemeyi

cekme miktart P kilavuzlama &ici-
st ile P, zimba Glglsl  arasindaki
normal badintilarda  dedisikliklerin

‘meydana gelmesine sebep olabilir.

KILAVUZ PIMIN UZUNLUGY

Herhangi bir is baglamadan &n-
ce yerlestirmenin (fesbit etmenin)

" mutlaka tamamlanmasi gerekir. Bu

zaruret verilen herhangi bir kalp-
ta, kilavuz pimin zimbadan daha
uzun olmasini gerektirir.  Kilavuz
pimin uzunlugu o sekilde olmali-
dir ki, zimbalar malzeme seridi ile
temasa gelmeden &nce kilavuz pi-
min mastarlama gdrevini etkili bir
sekilde yapan kismi  uygun bir
miktarda malzeme igerisine girmig
olsun. Eger kilavuz pimler cok ki-
sa ise, bu gibi pimler istenen go-
revi yerine getiremezler. Bu durum
isin bozulmasindan kalibin  zarar
gbrmesine kadar cok ciddi sonug-
lar meydana getirebilir. Gerektigin-
den daha uzun olan kilavuz pim-
ler bir cok hallerde, yerlegtirme
gbrevlerini yerine getirirler, fakat
kisa kurslu preslere ba@lanmig ve
gerekfi-
ren ardisik (gok iglemli} kalplar-
da gdrev yapamazlar. Bu gibi du-
rumiarda, kilavuz pimin  vzunlugu
oldukca kritik bir problem haline
gelir. CUnkU fazla vzun olan kila-
vuz pimler otomatik ilerleme dev-
relerinde yeterli ilerlemeye misaa-
de etmezier. Bununla beraber, bU-
tun kaliplarda, gerektiginden cok
fazia uzun olan kilavuz pimlerin

itiraz edilebilecek derecede kila-

vuzlama surtinmesini arfiracaginin
hatirlanmasi gerekir.
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Sekil 8.1 de gdsterilen uygula-
mada, kalip kutu tipi sabit bir ayir-
ma plékas ile techiz edilmistir. Bu
ve benzeri uygulamalar igin, kila-
vuzlama vzunlugu ilgili
vzunluguna gore fayin edilir. P ki-
Iavuzlama olgUsiy, zimba aln yi-
zeylerinden T malzeme kalinhigina
veya 1,5 mm ye esit bir @ miktar
kadar asadiya uzanmalidir. Deger-
lerin segiminde blUylk olan deger
tercih edilir. Her uygulamanin ken-
dine has sartlari  bulunacadindan,
bu pratikte baz kiglk degisiklik-
ler yapilabilir. Bu metotla tayin
edilen kilavuzlama uzunluklarmn,
sadece sekil 8.1 de gdsterilen ka-

yitlanmamis  kilavuz pimlere  ve

%)) &)

zimbanin

7

AN

| [T

ayirma plakasi tarafindan kayiflan.
mig kilavuz pimlere uygulandiging 1
dikkat edilmefidir. Bu metotlar ka. |
lip gdvdesinde kayitlanmis kilavyz

pimlere uygulanmaz.
Birgok kaliptarda,  zimbalar

) ' ayni
yUkseklikte olmayacaktir.

Bu gibi 4

uygulamalar igin, en az bir grup ]
kilavuz pimin en uzun (en yik- -
sek) zimba is pargasi ile temasa :-.

g;{elmeden dnce pargay! teshit etme-
si gerekir,

Kaliplarin pek cogu vayh ayirma

plakalan ile techiz

edilmistir. Bu

ayirma plakalari, sekil 8.3 de g&- :

rUldUGU gibi cok yaygin
vayla harekete getiritir. Bu ayirma

olarak -

plékalar), zimbay malzemeden ayir-

v

NN

e

Y

I r

' .« .n X} »a . !
A Gorinlsi-Yerlestirme baslangici- ya)Jh ayirma plakasi

‘zwnbaia‘rlu birlikte alcalmaktad:r.

NN

- v . LR} I
B ?orunusu-MaIzeme seridi yerlestirilmis ve sikig-
unlnjxshr zimbalar malzemeye batmak Uzeredir

$ekil 8.3 Kilavuz pimin, malzeme seridini Usten sikighirarak baglayan yayll ayirma

plikas) ile olan badintisi
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;hak ve malzemeyi kalip alin yize-
‘-fyine karsi bastirarak sabitlestirmek

‘iin uygulanir. Ayirma plakasi ca-

" |gma devresi sirasinda malzemeyi

B gbrunlsiinde gosterildigi  gibi
duzgiin olarak tutar. Bu cins uygu-

- |gmaiar igin, ayirma plakasi isle te-

masa gelmeden dnce iy parcasini
tesbit etmek igin kilavuzlama uzun-
jygunun  ayirma plakasinin  alin
yUzeyinden yeteri kadar asad
yzanmasl gerekir. Sonug olarak, A
, gorunistinde gdsterildigi gibi ayur-
ma plakas assth konumda iken Q
lgisi  uygulamir. Az bir miktar
vzun kilavuzlama boyu, ayirma
plakasinin. S fazla hareket mikfar-
na bagl olarak gerekli olabilir. Ge-
nellikle, kilavuzlama boyunda mey-
dana gelen artislar oldukga kigik
olacaktir. ~ ClinkU $ fazla hareket
miktar 0,125 ila 0,4 mm arasinda-
dir. Bununla beraber, bu-kilavuzla-
ma vzunludu ile ilgili bir faktor-
dur. Kalip yapieisinin bu  hususfa
bilgi sahibi olmasi ve buna gbre
hareket etmesi gerekir, Kilavuz
pimlerin herhangi bir engelle kar-
silasmadan is parcasini tam olarak
yerlegtireceginden emin olunuz.

KALIP GOVDELERINDEKI KKAVUZ
PIM DELIKLERI

Kahp gdvdelerinde kullanilan en
yaygmn kilavuz pim deligi, boslu-
gu bulunan deliktir. Bu metot,
ayirma plakasi tarafindan kayitla-
nan veya hi¢ kayitlanmayan kila-
vuz pimlere vygulanir. Sekii 84
de gbsterilen kilavuz pim ayirma
plakasi icerisinde  kayitlanmustir.
Fakat kilavuz pim delik boslugu,

" ¢lide olmasi “arzu edilir.

kayiflanmamis kilavuz pimler icin
de ayru olacaktir.

Kalip  yapimunt  kolayiagtirmak
icin, genellikle hem gaplar arasin.
daki hem de verlesgtirmedeki farki
miumkUn olduiu kadar blyik tu-
tabilmek icin D deliginin  pratik
olarak miumkin olan en biylk &l-
Bunhunla
beraber, kilavuz pim ile onun de-
ligi arasindaki misaade edilebilen
bosluk miktarini azaltmayr gerek-
tiren diger durumlards vardr.
Ejer T malzeme kaiinhigina oranla
delik ¢ok fazla bUyilkse, malzeme
delik icerisinde cekmeye ve kila-
vuz pim alan icerisinde  bigimini
degistirerek carpiimaya cahigir. Bu.
durum, isde meydana gelecek bo-
sukluklara ilave olarak, itiraz edile-
bilecek kilavuz pim sUrtUnmeleri- ’
nin meydana gelmesine sebep ola-
cakhr. Malzeme sgeridinin  normal
olarak ya fazla ya da eksik ilerle-
fildigini hatirlayiniz. ince ve yumu-
sak malzemelerde, kalip gbvdesi
deligi gok biyik ise kilavuz pim,

Ayirma plékosina
yverlestirilmis bl-lTQ.

~Kilavuz pim

Kalip althg

Sekil 8.4 Kalip givdesindeki kilavuz pim
delik boslugu
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yerlestirme  konumu  igerisinde
malzemenin vyerini degistirmeyebi-
lir. Fakat buna karsthk malzemeyi
kilavuzlama deliginin bir tarafinda
delik bosludu icerisine cekebilir.
Malzeme seridi konumundan kaca-
cak ve sonug olarak da is parcas
bozulacaktir, Yekpare kilavuz pim-
lerde, yanhs ilerletme halinde, ki-
lavuz pim bir delik ztmbast gibi
hareket eder ve malzemeyi
rek kendisi ile eslesen kalip delik
‘bog,luf.ju icerisine artik parcayr si-
rer. Eger delik gok bUyikse, mal-
zeme igeriye dogru girmeye c¢ah-
sacak ve sikigip kalacaktir,

Yukaridaki fikirterin s alfin-
da agikca gbriilebilecedi gibi, kia-
vuz pim delik bosgluklarmin en el-
verisli  SlgUde yapilmast  gerekir.
Delik bostugu ne ¢ok biyik ne de
cok kilgUk olmahdir. En elverigli D
delik 8lgiisiind tahmin etmek icin
genellikle tatminkar olarak kabul
edilen bir usll, eger kilavuz pim
verine delme zimbast  kullarilmus
olsaydi, verilen belli bir
icin kullanilacak C boslugunun, iki
kati bir bosluk kullanmaktir. Bu
ifadeyi formiile edersek :

D =P + 2Cdi

Bu esitlikte, C normal kesme bos-
lugunun iki katina esittir.

Hatali ilerletme nedeniyle, kila-
vuz pimin malzemeyi delebilecedi
ger¢eginin 15181 altinda kilavuz pim
delikleri bir bakima delme kalibi
delikleri olarak ‘kabul edilir. Sonug
olarak, arttk parcamin disann  clk-
masina musaade etmek icin kila-
vuz pim delikleri kalip althginda

136

kese-.

_fesini ortadan

malzeme '

da devam etmeli ve delme iglemin. !
de oldugu gibi artik parcanin 5|k|§.“'1

masini 8nlemek igin konik olarak 1

yaptlmalidir.

Kalip Govdesinde Kilavuz Pimin‘
Desteklenmesi. Nadir olarak kla< 1

vuz pimlerin desteklendigi,

bUna ’

karsihk zimbalardan hi¢ birinin ka- 1

yitlanmadigr  durumlara

rastlanir, 3

Bu "gibi hallerde, kilavuz pime se-

kil 8.5 deki gibi rehberlik
pratik olabilir. Bu - sekilde

etmek. ]
kalp §

gdvdesine bir burg vyerlestirilmistir, §

Bu usulln bir Ustin tarafi delikie. BB

ki cabuk asinma halierinde burcun §

kolayca

degistirilebilmesidir.  Bir 4

diger UstinlUk de, kesme kalipla- |

rinda kalip alin vyiizeyi

zaman, uygun yUksekligi
ettirebilmek icin burg alt yiizeyin-
den taglanabilir. Sonug olarak, burg
deligindeki S rehberlik etme mesa-

bu klsmm‘k[lavuz‘pim icin uygun
des.feg| sadlayip sadlamadigindan’
emin olmak icin kontrol ediniz.

Eger kiavuz pimlerin kalip gbvde-

-

vy,

o
1

Defiklerin komklestiritmis kisimlen

Sekil .8.5 Kahp g@ivdesinde ktlavuz pim
delifi, Kiavuz pimi destekleyecek
sekilde aligtmimghr

> kaldirmadan burg '}
yliksekligi dUsUrilmistir. Bu usil
kdllamldigi zaman, burg deliginde
rehberlik eden kismimnin 8icUsinG, - 38

bilendigi ]
devam

si igerisinde
¥ nulurse, | bu .tUr burglar

desteklenmesi disu-
yiksek
gretim  kapasiteli kaliplar igin bir

- aruret olarak kabul edilir.

Destedi “temin’ _edebilmek icin,
kilavuz pimin. girecegi ‘deligin 8l-

© oUst, P kilavuz pimi igin kaygin

pir gegme saglayacak sekilde va-.
piiir. Burg deligindeki. .koniklesti-
rilmemis $ kisminin, eger bir ki

yaslama yapmak istenirse, en az 3 :

mm veya daha fazla olmasi gere-
kir. Burg deliginin sekilde gbrii-
dugi gibi genis Kisim asadiya ge-

 jecek_ sekilde koniklestirilmesi ge-
rekir. Delik Ust kdgesinin keskin ol-
_ mamasl

gerekir. Daire igerisinde .
gosterilmis. ‘olan biy{itiimds - go-
riniste  belirtildigi. gibt -delik - Ust
kogesine yan “¢apt R olan  kiicik
bir kavis verilmelidir.” Yaklagik ola-
rak malzeme kalinigmin % 10 na
ve minimumi olarak 0,12 mm ye esit
olan kavis yari gaplan genellikle tat-
minkardir. Kése kavisleri ‘kilavuz

" pimide meydana gelebilecek ka-

2intilar - . hafifletir, Bu destekleme
metodu igin L kilavuzlama boyu-
nun. daha uzun olmasi gereklidir.
P kilavuzlama kisminin, zimbalarin,
ayirma plakasinin v.b. gibi diger

elemantarin malzeme ile etkili bir-

sekilde temasa gelmeden Once,
kalp deligine yeteri kadar girmesi
gerekir.

Kilavuz pimler igin bu destek
sajlama metody, ayrica ayirma

- plakasinda da temin edilerek  bir-

likte kullanitabilir. Bu gibi  haller-

de, kilavuz pime ayirma
nin icerisinde rehberlik edilir, Bu-
na ildveten kilavuz pim kalip g&v-

~rinin kilavuz pimlere
~ yerlerde kullanilir. $ekil 8.6 dm be-

plakasi- -

§ek'l_l‘8.6 Iki. tarafl kayHanmig Kilmouz
S pim )

* desinden de destek alir. Bu giffit

destekleme metodu, kilavuz pimie-

" rin malzeme kalinhgina gbre K-
¢k ve zayif oldugu yerlerle, . mis~

beten yUksek yan itme Kuvwetle-
uygulamdad

lirtildigi “gibi, hem ayiwrma plakas-
nin - deligi hemde kalp deligi kila-
vuz pimlere kaygin gegme algrak
alishinlir. Kilavuz pim malzenemin
her iki tarafinda da desteklemmis
olup onunla yakin temas halimdie-
dir. Normal olarak ¢ift destelkleme:
gereksizdir, fakat asiri kilavuzlama
sartlan _da kilavuz pim igin azanmmii
destedi saglar.
KILAVUZ ZIMBALAR

Kilavuz zimbalarin geriel higinm-
leri, yuvarlak delik zimbalarimim
bigimlerine gok benzer. Bu iki citvs
zimba  bigimleri arasindaki  tek
fark, wug- bigimlerinin degigik  olu-
sundadir. Kahp montaji  bakimin-

. dan kilavuz zimbalar baglama, me-

todlar ve usulleri yuvarlak delik
zimbalar: i¢in uygulanan metod we
usiilierin aynidir.
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Kilavuz zimba ile yuvarlak de-
lik zimbasi konstriksiyonlarr ara-
sindaki benzerlik, sekil 8.7 de ko-
layca gdriitebilir. Ue profitleri di-
sUnilmezse, sekilde gérilen kila- .
vuz zimbalarin - bigimleri, esit bi-
cimdeki delik: zimbalarinin aynidir
Bu sebeple, cesitli bicimdeki yu:
v:arl'.ak delik zimbalarina uygulénan
biigi ve agiklamalar, esit bicimdeki
. kilavyz zimbalarina da ayrica “uy- .
gul'anacaknr, Bu bolimde daha &n-
ce incelenen kilavuzlama 8lgisii’ ile
klriyuzlama' vzunlugu  arasindaki
‘bagml'rl_yl daima hatirda tutunyz
3 Yu.varlak delik zimbalarinda o-!c.iu-
. Qu gibi, kilavuz zimbalarin bas kl-'
;nm_lan oynak olarak yapilabilir. ve
dehk"zu'inbalanm' monte etme Ime
todlar, kliavuz‘ztmbala}'a da uy u-
lanabilir, ~ Ayrica yuvarlak 'deg‘;lil;
;lmbafarmda oldugu gibi, mimkin
E:Jduﬁu Zaman piyasada bulunan
) avuz - zimbalarin  kullaniimas:
avsiye edilir.
Kiiavuz Zimbalarin Ug Bicimleri
En vaygin olarak kullanitan g bi-.

" gapin

‘NN artiriimas zimba ug

] / !

| AJQ

! Ay ' p

| A-Kademeli 6a$‘u_kl:, sapsiz .
B-Kademeli baslikli, saphl

¢imi Sekil 8.8 de g&sterilen mermj

ucu bi;im-i.dir. Cok sik olarak kulla. 3
nilan ug bicimi A gérinisiinde gés-

. terilmistir. Mermi sekli, P kilavuzlg.

| ;na g'apmal esit bir R yari cap tara-
indan  bicimlendirilmistir. R yar |

capy L_!u!avuzlama uzunlugunda P'ye
tegettir. Kilavuz zimba ucu 1/4 P ye

esit ve R kavis- yan capina tedet f

f)lan r var capinda kiresel olarak
|;1Ienmig.ﬁr. 65 mm den daha ki
guk olan, kilavuzlama dlclleri igin
-kila‘vuzlama hareketinin 'meydane;
getirdigi yanal kuvvetleri azaltma-

ya yardim etmek igin R kavis yar
edilebilir. - 4

a artrmak  arzu
Eger bu islem yapilirsa, R kavis ya-
" capinin mutiaka L de P ye fedet
Q!n:na durumu‘ muhafaza edilmeli-
dir. lBununla beraber, biyik kila-
vuz  zimbalarda, R “kavis yari gapi-
kabul"?dilemiyecek kadar 551‘:"::
masina - sebep  olur. Mermi ucu
bl;tmi_ndeki kilavuz zimbalar vay-
gin olarak kullanitir. Cinki bu tir
zimbalar  dayanikli ve yaptimalar

3

E

- C-Kademeli baslikli, piramit -tip
ID—Konik basli '
‘E-Bassiz, kertikli

ekil 8, .
Sekit 8.7 Yaygin olarak kuliandan kilavuz zimba bicimleri
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gekil 8.8 Tipik bir mermi uglu kilavuz
zimba '

kolay olup dizgiin bir sekilde ha-
reket ederler. Kilavuzlama harekefi
srasinda malzemenin verdigi diz-
giin bir gekilde artan yanal hare-
ket nedeniyle kilavuz zimba hare-
keti digerlerine kiyasla daha tath-
dir. Bu husus, B gorinUsinin in-
celenmesiyle kolayca aniasilabilir.
Kalip ~ yapiminin  genellestirilmis
szelliklerinde oldugu gibi, kilavuz
zimba ug bigimi de her uygulama-
min kendine 6zgl belli sartlarina
uyacak sekilde farkli olacaktir. Ba-
z1 ug bicimleri sekil 8.9 da gdste-
rilmistir. Kiyaslama  igin, mermi ug
bigimi kesik ¢izgilerle belirtilmisgtir.
A Goronisi. 90° Konik Ue.
R kavis yarl gapi yaklagk . olarak
1/4 P ye esit olup P ye L nokiasin-
da tegettir. Zimba ucu yan kenan

Sekil 8.9 Kilavuz zimba ug bicimleri

45° meyilli ve R yarl capindaki ka-
vise tegettir. Kilavuz ucu yaklagik

" olarak R vyari capina esit bir R, ka-

vis yart capiyla kiresel olarak js-
lenmistir. Bu kisa ug  bigimi  ar-

. arzu edilen yerlerde kullanthr. 90°

konik ug bicimi, mermi ucu bici-
minden mekaniksel  UstUnlUkler
bakimindan daha agagidir. Cinkd,
90° lik konik ug kilavuzlama hare-
ketindeki yanal kuvvetleri artrir.
Bu sebeple, kolayca bigim degisti-
ren (yumusak ve ince) malzeme-
lerdeki hassas kilavuzlama islemle-
ri icin bu bicim genellikle arzu edil-
mez. E

B Gorinbsi. 60° Konik Ug. Bu
tor ug bigimi bir onceki bicime
benzer. Burada konik agisi 60° dir
ve R, yari capi bir kire meydana
getirecegi yerde kilavuz zimba yan
yuzeylerini ugtaki diz kisimla bir-
lestirir. Bu bigim 90° lik konik ug

. bigimiyle mermi ug biciminin bir
uyusumudur, o
¢ Gorinist. 30° Agih Uzun Ug.
Konik agisinin 30° olmasi harig, bu
bicimle ilgili islemler, 90° konik
uc  bigimindekinin aynidir. Kiglk
agl, kiglk kilavuz parcalar ve yu-
musak, ince malzemeler igin tercih
edilic ve belli mekaniksel UstUnlik-
ler saglar. Bu bigim kiigUk kilavuz
zimbalarda vzun mermi ucu  bigi-
mine tercih edilerek sik stk kulla-
nilir.  CUnkU vapiimasi  kolaydr.
Pratik amaglar igin, agih vzun ug
bicimiyle mermi ucu bigimindeki
vzun uclar arasindaki etkenlik far-
ki mazaridir. :
Ug bigimieriyle ilgili yukaridaki
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agiklamalarda  kilavuz  zimbalarin
yuvarlak  oldu§u  farzedilmistir.
Bununia beraber, pratik bir farkl-
Ik harig, bitin kilavuz zimba bi-
¢imleri ile ilgili prensipler aynidir.
Yuva{'lak olmayan kilavuz zimbalar
icin, kavisli yan vyizey ug bigimi
(mermi uc bicimine benzer) nadir
olarak uygulanir, Genellikle, gelisi
glzel bigimli kilavuz zimbalarda
agth yan yUzey ug bigimini yap-
mak daha basittir.

Sokilebilir  Kiavuz  Zimbalar.
Alistirma, boyutsal oraniar v.b. gibi
hususlar bakimindan, baglama me-
totlari ve usiilieri genellikle yuvar-
lak delik zimbalarmin aynidir. Bu
husus gekil 8.7 de agik olarak gé-
rilmektedir.

Sekil 8.7 de gdrilen zimbalardan
sadece E zimbasi sdkUlebilir zimba
olarak’ digtniilebilir. CUnky ztmba
plékasi zimba tutucusuna bagh
iken E kiavuz zimbast zimba pla-
kasindan sdkilebilir, Agikca gdri-
. lebilecedi gibi bu sart gercekles-
mezse kilavuz zimba
olarak kabul edilemez.

.§ekif 8.10, A gériinilisiinde, . bir
dier cins bassiz sokilebilir kila-
vuz zimba gdsterilmistir, B gori-

Zimba  tutuculon

Drelik bosiugu

Zimba plakalan

tak
Kidavuz pmbalar PO

$ekil B0 Bagsiz sokilebilir kifavuz
zimbalar
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sBkulebilir -

L

nisinde farkh bir monféj

vuz zimbay)

sikarken ve gevsetirken

uyusum halinde bulunmasi  nede.
niyle, bu konstrilksiyon  kertik];
saph  konstritksiyoha gbdre daha 3

Clyidir. Kertik sapli

dildir. Bu tip zimbalarin her
Szellikle bir gurup zimba icerisine
yerlestiriimigse, anahtarla ¢alisma

icin kolay calismama problemi ya- g | ;

ratir, Kad_emeli bash - sokiilebilir
kilavuz zimbalari yapmak igcin de-
isik metotlar sekil 8.11 de géste-
rilmistir,

‘A Gorinlsi. Zimba plakast iceri
sine, kilavuz zimba kakma gecme

© veya siki kaygin gegme olarak alig-

tirtlabilir. Kilavuz  zimba bast icin
birakilan delik boglugu zimba tu-
tucusunda boydan boya definrﬁig—
tir, Delige znba tutucusunun st
ylzeyinden tesbit vidasina gdre
yeteri derinlikte vida cekilmigtir,
Kilavuz zimba ile tesbit vidasi ara-
sina uygun boyda bir silindir par-
ca vyerlestirilmistir.

Bu bir kritik konstriiksivon olup
iehlikeli olabilir. Eger tesbit vida-
lart tarafindan kilavuz zimbaya cok
fazla basing uygulanirsa, zimba
plékas) digari -dogru zorlanir; kila-

L g'dste-"-
rilmistir. Burada itme plakas klla..
desiekler ve ayrlcaf’
kilavuz zimba i¢in bir bas olarak 4
da gdrev yapar. Baglama vidasin,
s ddnmey; 4
onlemek icin mUmkin oldugu hal.
lerde kilavuz zimbada anahtar igin 3
diz yUzeyler birakilmalidir. Bagia. 3
ma vidasinin kilavuzlama ekseniyle 3

konstriksivon 3
yan basinglardan etkilenebilir. Ki- 3
¢Uk kilavuz zimba uygulamalarin- 4
da bassiz tip genellikle uygun de. A
biri,

. ;_‘l <5m

Basut silindirik pargo o

gokil 8.11 Sékilebllir kademeli balikh
kilavuz zimbalar

vuz zimbanin zimba plakast ve il-
gili diger pargalarta uvyusmazligina
sebep olur. Eger bu montaj meto-
du kullarilirsa, boyutsal oranlarin
yeterli : oldugundan emin olunuz.
Zimba plakasimn yeteri kadar ka-
Iin olmasi ve zimba plékasi bagla-
ma vidalarinin tesbit vidasi basing-
lanm dengeleyecek sekilde yerles-
tirilmesi gerekir.

B Goriniisi. Zimba plakasi deli-
gi kilavuz zmimba capina geregine
gore kaygin veya kakma gegme
olarak alighriir. Sikismaya mani
olmak i¢in Py ¢apinin P kilavuz
zimba capindan az miktar  bUyik
olmasi gerekir. Kilavuz zimba ba-

sinin gegmesi igin, delige zimba tu--

tucusu Ust yizeyinden gerekli D
derinliinde  diiz- havsa  agil-
mighr. Diz havsa ¢apr kilavuz zim-
ba bagi igin bogluk birakmalidir.
Daha sonra tesbit vidasinin girme-

v

si icin delife Ust yUzeyden vida

" gekilmigtir.

Bu emniyetli ve mikemmel bir
metotdur. Ayni zamanda pahali bir
metotdur. Bu = sebeple, bu metot
gok ylksek kaliteli kalplarla kul-
lanilir, ‘

C Gorinisi. Bu bir vzlagma me-
todu olup A gdriinlsiinde oldugu
gibi bir ara silindir parga kullanil-
maktadir, Fakat B gérinbsiinde
gisterilen etkiyi femin edebilmek
icin silindir parcaya bir bag bira-
kilmistir. Bu konsirGksiyon A me-
todunda esasen bulunan tehlikeleri

. de ortadan kaldinr. C gdrinisin-

de gbsterilen metot pahall bir me-
tot olup bircok hallerde B metodu
kadar etkili degildir. _
. D Gorinisi, Bu vyarnya kadar
geri ¢ekilebilen bir kilavuz zimba-
dir. Zimba plakas deligi, kilavuz
zimbaya kaygin ge¢me olarak alig-
tirdmalidir. Ara parga olarak diz
bir silindir yerine adir bir yay kul-
larilmast  harig, genellikle konst-
riksiyon A metodundakinin ayni-
dir. Yayin amact A metodundaki
zimba plakasini bikme egilimini
hafifletmekten ibarettir. D gdrini-
siindeki konstrilksiyon igin, yaymn
kursu &nemli degildir. Eger yanhg
ilerleime meydana gelirse, yayh
kilavuz zimbalar hafif malzemeleri
delecek kadar kuvvetli olabilirler.
Dayanikh malzemelerde kilavuz
_ zimbalar delme isleminden &nce
yay! bashirarak geri cekilebilir. Her
iki metotda da is pargasinin yanlig
“ilerletilmesi halinde kilavuz zimba-
larin malzemeyi boydan boya del-
mesi beklenir ve bu sebeple, .na-
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dir olarak delme islemi, eger gere-
kiyorsa, yapiimalidir. Yekpare ki-
lavuz zimbalarda oldugu gibi, ka-
lip gdvdesinde kilavuz  zimbalarin
girdigi deliklerin  koniklestirilmesi
ve bu deliklerin kalip afthdinda da
boydan boya uzanmasi gerekir.
Geri Cekilebilen Kifavuz Zimba-
lar. Kilavuz zimbanin geri cekilebi-
lir olarak kabul edilebilmesi igin,
zimbanin tam olarak geri cekilebil-
mesi gerekir. Yanlis vurma halinde,
kilavuz zimba, zimba tutucusu ice-
risine malzemenin muhtemel de-
" linmesini onleyebilmek igin gerek-
li olan miktar kadar girer. Seki
8.12 de gdriilecedi gibi, konstriik-

siyon yari geri g¢ekilebilir konst-:

riksiyona oldukca benzer. Bunun-
la beraber, gbtrevlerinde onemli
farklar vardir, Geri cekilebilir kila-
. vuz zimbalarda yayin hareketi kri-
tikiir. Gerekli geri gekilme. kursy-
na misadde edebilmesi igin yayin
veteri kadar uzun ve esnek clmasi
gerekir, fakat ayn; zamanda nor-
mal kilavuzlama hareketini  sagla-
yabilmek igin yayin yeteri kadar
kuvvetli olmasi de gerekir. Geri
cekilebilir kitavuz ‘pim - konstrijksi-

Tespit vidosi

$oiil 8,12 Geri cekilebilir Kilavuz pimler
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silagtlan bir hata cok kisa ve Cokd

kicik c¢apta vay secmektir.

mYanl:g ilerletme meydana- gelg.i
g zaman, muhteme! delme hare.}
ketini ortadan kaldirmamin = arz,§
edildigi  yerlerde bu +ir kilavyz |
zimbalar kullaniir. Bunun bircok 1
sebepleri bulunabilir, Grnegin, ka- §
"p dayanim sartlar  veya  arfi
parcalarin  disari atima problem;
gibi. Agir malzemeler, Szellikle k. |
lavuzlama capi malzeme ‘kalinhg- 3
na oranla nisbeten kigiik ise, ger; |
cekilebilen kilavuz zimbalarmn kul- -
lanimasimi gerektirebilir. Teorik |
olarak, kahp gdvdesindeki kilavuz 38
zimba konik delik bostugu gerek. 1
sizdir. Fakat pratikte kalip gévde- 1
sindeki bu tir deliklerin konik ola-
rak yapilmast iyi sonug verir. Ko- . |

niklestirilmis delikler, Gretim sira-

sinda eder geri cekilebilen kilavuz .'
zimbalarin yekpare veya var geri ;

cekilebilir zimbaya donistiirllme-
sinin- arzy edilebilécedi yerlerde by
isleme imkan- verir. Kilavuz zZim-
banin gérevini yanlis yapmas| ha-
linde kilavuz zimbada ve diger ka-

hp parcalarinda meydana gelebile- |

cek zararlar da ayrica konik delik-

ler &nleyebilirler. Sekilde adrijlen E

zimba sékilebilecegi gibi ayni za-
manda geride cekilebilir. Karmagik
ve siki olarak ahstinimes kaliplarda,
minimum bir .s8kme islemiyle ba-
kim ve bileme islemlerini yapabil-
mek sUphesiz kiymetli bir szelljk-
tir, Daha &nce tantmlandigi gibi,
kilavuz zimbalar normal zimbalar-

dan daha uzundur ve bircok hal- '.

lerde bilemeyi &nlerler. Ayrica, ki-

gereldi oldudu hallerde, sékijlet:fi-
lir lalavuz zimbalar kalip montaji-
geriye kalan kismini bozmadan
yenilenebilir!er. Sukilebilir kilavuz

ambanin yenilenmesinin kalip bosluklar 0,02 mm den da-
ha fazla ise, basit kaliplar igin ge-
siteli kabplar igin stkiiebilir kila-
vuz zimbalar ne gereklidir ne de

/.Yuy pimteri

\\_'
B ' . / ml
a

B —— Kesme zimbasina baglanmig kilavuz pim
mis kilavuz pimiers " etkist

F
ML Ltk
I
0

gokil 8.13 Zimba gegitlarinin zimbalara baglan

rekli saytlmaz. DUglk Uretim kapa-

:“- zmbalar, Szellikle beher taraftaki arzu edilir.
| Zimba tutucusu
/D
fv
- ——
S NG
. ' alt itici
\\ P ' (re‘?gr?n%s olarak)
i Zimba
} ‘ - | l
A~ Biikme zimbasina baglanmis kilavuz pim
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vidalart 1)
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ZIMBALARA BAGLANMIS KILAVUZ
PIMLERI

Zimbalara  baglanmis  kilavuz
pimler sanat dilinde zimba kilavuz
pimi  olarak adlandinhr.  Cesitli
zimba kilavuz pim tipleri genellik-
le cesitli cinsteki zimbalarla birlik-
te kullanthr. Sekil 8.13 de belirtil-
digi gibi, zimbanin gbérevi zimba
kilavuz piminin tasarlanma ve
konstriksivonuna kuvvetli bir se-
kilde tesir eder.

A Gorinlsi, Zimba kilavuz pimi
bir blkme zimbasina badianmistir.
Bu durumda, zimba kilavuz pimi
standart bir kademeli bash kiavuz
pimidir.
deligi P kilavuz pimine hafif ser-
best gegme olarak alistiriimalidir.
Ginky bu durum montajda kilavuz

pim bas kismunin zimba baglama .

P < 6,5 mm ise
P = 65 ild 19 mm ise
P = 19 ila 25_ mm ise

F ahstirma derinligi vasat sartiar

P < 65 mm ise
P =653 13 mm ise
P-= 13 1ld 25 mm ise

Kilavuzlama 8lgiisU en az T mal-
zeme kalinligina esit bir @ mesafe-
si kadar zimba alin  ylzeyinden
asadl ¢tkmalidir. Fakat hafif mal-
zemeler igin minimum Q 8l¢lsh
1,5 mm olup bu &lgli devam etti-
rilmelidir. Burada herhangi bir
ayirma problemi yoktur, Bigimlen-
dirme  zimbalarindan is pargasini
iterek ayiran &nce aciklanan metod-
lardan herhangi biri normal olarak
is parcasini da kilavuz pimden ayr-
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Zimbadaki kilavuz pim .

yizeyiyle silme olarak taslanmas. 1
ni kolaylastirir. Deligin sekilde gds. }
terildigi gibi P, capindan biraz bi- §

yiik ofarak C derinliginde delinme.

si gerekir. C derinlifi zimba iceri- 3

sinde zimba kilavuz piminin yeter-
li bir sekilde verlestiriimesi ve des-
teklenmesi icin uygun bir F ahs-

‘trma uzunlu§u birakir. ‘Zimba k. R

lavuz pimi deligi ¢ok pratik bir se-
kilde genisletilebilir. Bu delik bi-
yUitme gereksiz aligtrma  islemle-
rini ortadan kaldinr. P, delik ¢ap
.ok fazla blyUk olmamalidir. Ciin-
ki bu detik kilavuz pim basinin
altinda bulunan destekleme alani-
mi zayiflatir. Asagidaki delik  bU-
yUtme paylar: kalp  yapiasi igin

rehber olarak verilmis olup zimba |

kilavuz piminin D bas captyla bir-
likte diglinilmesi gerekir.

P. =P + 0,92 ild 0,25 mm

icin}

P, = P + 04 mm
P1=P-+ 08 mm
F=2Pilasp
F=2Pila3pP
F=11/2Pitg2Pp

racaktir (A g@rinisUndeki kanca
tipi ayiriciya bakiniz).
B Gorunisii. Kilavuz pim kesme

zimbasina badlsnmistir. Iki istisna- . B

siyla, kilavuz pim delik Biciileri A
gorinlslindekinin ayrmdir.

1. Istisna : P cap stk kaygin geg-
me veya kakma gegme: olmalidir.

2. Istisna : Bunun bir kesici zimba
olmasi  hedeniyle, taglama &mrij-
nin dikkate alinmasi gerekir. Zim-
banin her bilenisinde, F alistirma

yzunlugunun biraz daha kisalmas

nedeniyle, F uzunlugunun arzu edi-
jen miktarda bileme Omrine mi-
saade ettiginden emin olunuz. Zim-

panin bir kesme zimbasi olmas
nedeniyle kilavuz pimin  bilemeyi
kolaylashrabilmek igin  sékilebilir

olmast ‘gerekir. Fakat her uyguia-

manin  kendi  &zelliklerine baglh -

olarak bu gerekli olabilir veya ol-
mavyabilir.
Kilavuz pimler kesme zimbalar-

na yerlestirildigi zaman, kesilmig’

parcalart gekme fehlikesi oldukga
piuylUktir. Kilavuz pimlerin, pres
geri kursunda iken kesilmis parca-
lar1 kabp deliginden yukari ¢cekme
egilimi vardir. Bu egilimi ortadan
kaldirmak igin, zimbanin igerisine
vayh pimler yeriestirilir. Hem yayli
pimlerin miktarinin hein de yerles-
firilmelerinin _ kilavuz .pimler  igin
dengeli bir itme fesiri temin etme-
si‘gerékir. Eger yayh pimler kesil-

mis. parcay! bir tarafa yatirmaya .

" ,Zimba tutucusu -

caligirsa, kesilen parca kilavuz pim- -
lere  sarabilir ve vayli - pimlerin

amaci da bu sekilde ortadan kalk-

mis olur. . .

Yaylt pimlere her zaman ihtiyag
yokiur. Eger etlid sonunda yayl
pimlerin gerekli olmadigi  anlag-
lirsa, bu tir pimleri ortadan kaldt-
riniz. Bununla beraber, zimbalar-
da yayll pimler igin uygun sekilde
yerlestirilmis delikleri de birakma-
yi ihmal etmeyiniz. E§er gerekli
oldugu 1spatianirsa. dnceden bira-
kilmis delikler yayl pimlerin daha
sonra ilave edilmesini. bliyik 8lgi-
de kolaylaghrir. Yayh pim E kurs
-uzunlugu, kilavuz pimin itme tesi-
rini sadlayabilecek uzunlukta olma-
s1 gerekir. Genellikle minimum ola-
rak, :

E=Q + 15 mm olmahdir.

Yayll pim delikleri kilavuz p.i.m
deliklerine benzer sekilde biyUtil-
melidir. F 8lgUsti yaylh pim delikle-
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B

gekil 8.14 Zimbaya baglanmig kilavuz pimler
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rine ‘oldugu kadar kilavuz pim de-
- liklerine de uygulanabilir.

Kesme zimbalarina badlanmis
olan kilavuz pimler, zimbalanarak
delinmis delikte, kesme deliginden
vzakta malzeme seridinin iginde
(sekil 8.1 de oldugu gibi) galigan
kilavuz pimiere nazaran daha faz-
la -boglugu gerektirir. Kesme zim-

balarindaki kilavuz pimlerin  mal-.

zeme geridi igerisinde hareket eden
kilavuz pimlerden daha az' hassas
olmasinin bir sebebi de budur,
Presle Gegirilen Kilavuz Pimler.
Sekil 8.14 deki A gérinisiine ba-
kimz. Bu tUr kilavuz pimlerin fu-
tulmasi sadece pres gegmeye bagd-
hdir.  Sekilde gosterilene benzer

sekildeki uygulamalar icin  kuila-

nildig: zaman, bu kilavuz = pimler
zararhdir. Birgok uyagulamada g6-
rOldUgi gibi bu tir kilavuz pimler

zimbadan  disebilir. Bu durum ise

zararlara sebep olur ve operafor
icin tehlike vyaratir. Bu sebeple se-
kilde gbsterilen konstriksiyon iyi
kaliplar igin tavsive edilmez. Bu-
nunla beraber, bu  konstriksiyon
dugtk hizli, dUgbk Uretim kapasi-
teli kaliplar igin kullemilir. Bu kons-
triksivon meiodundan tamamiyle
sakinmak en iyi yoldur.

Bu kilavuz pimler emniyetli- uy-
gulamalar igin kullanilabilir. Orne-
gin; kilavuz pimin pargayl g¢ekme
ve iehlikeli durumlar yaratma -egi-
liminin ‘olmadig, ikinci v.b. gibi
igslemleri yapan ters gevrilmis ka-
iplarda bu 1r konstrilksivon uy-
gulanabilir.

Perginlenmis Kilavuz Pim. Kila-
vuz pim sapinin arkd veu yumugak
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birakilmis .olup havsa icerisine kg?
nik bir bas bicimi meydana getire 4§
cek sekilde perginlenmistir, Pergihf
lenmis kilavuz pim bagi, pimi 2jm. 8

ba icerisinde ‘tutar (B gorinisi)

Montajda perginlenmis vizey, zim. 3

ba alin yizeyine silme olarak tas.

lanir. - KeSici zimbalara  yerlestiri]. |
migse, zimbalann bilenmesine mjj.-
saade etmek. icin kilavuz  pimler §
geri ¢ekilir ve tekrar percinlenir. §
Pergir_ﬂeme isleminin tekrar  kila. ]
bozabilir, §
Eger bozukluk meydana gelmisse,
zimba alnimi zimba H yiksekligin; !
disUrmek igin taslayimz, Bu islem 1
kilavuz pim sapr arka ucunun zim. 3
ba alin yUzeyinden biraz daha faz. S
la disari gikmasina imkan verir ve W

vuz pimin arka ucunu

perginleme igin yeni malzeme te-
min eder. Tabii olarak bu islem,
zimbanin dmur kapasitesini azaltir,
Bu iglemi fazla tekrarlamayiniz. Se-

kil. B gér}UnUgUnde kesik cizgilerle X
belirtildigi  gibi, kesici zimbalar . HR

icin bazan delik boslugu birakr,
Buradeski esas fikir, kilavuz pim
baginin zimba alin ylzeyivle silme

olarak yapilmasi ihtiyacini ortadan 3§
kaldwmaktir.  Sekilde . gosterildigi

gibl kilavuz pim alninda dijz bir
kisim birakmak perginlemeyi kolay-
lagtiracakiir.

Vida Cekilmis Kilavuz Pim. Se. 1§

kil 8.15, A gérinisindeki kilavyz
pimin vida cekilmis bir sapi var-
dir ve bir somunla badlanmishir.
Zimbanin bilenmesine imkan ver-
mek i¢in J vida gekilmis uzunlugu
yeteri kadar vzunlukia ve K mesa-
safesi yeteri’ kadar derinlikte -yapi-
lir. Bu,‘ genellikle yUksek Uretim

‘:kapasi’reli kaliplara uygulanabilen
',‘ bir metod olarak kabul edilir ve

kicuk kilavuz pimlere (kilavuz pim
sapt 9.50 mm veya daha az) uy-
gundur. Bu metot, biyik kilavuz
pim saplarina da uygulanabilir, fakat
piyUk pim saplarinin  gerektirdigi
nisbeten blyUk somunlara sk sik
itiraz edilebilir. Sap kismimin  ¢a-
pi 13.mm veya daha biylik olan

kilavuz pimler igin Szellikle B me-
todu kullanilir. Bu gériiniste, mer- -
mi ug bigimine behzer bir kijavyz
pim kesik cizgilerle gosterilmigtir,
Eder mermi ucu bigimi blyik k-
lavuz pimlere uygulaniyorsa, njs.
befsiz olarak genis olan bu kilavuz
pim ug bigimi gerekli olur. C ve D
metotlar esas itbariyla B metodu- -
nun dedisik tirleridir,

N\

it
B N
. Mermi ug bigimi
' { referans)

sékil 8.15 Zimbaya baflanmig kdavuz pimler
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Sekil 8.14 ve 8.15 de gosterilen
kilavyz pimler, kademeli kilavuz
pimlerdir. Sekil 8.16, A  gorin{-
sinde @orlldGgl gibi, P kilavuz-
fama Blglsl § sap SlglsUnden da-
ha biyUkttr. Bu gériinis kademe-
ii. kiicUk kilavuz pimler icin dnemli
bir konstriiksiyon &zelligini
termekfedir. Daire icerisinde gbs-
terilmis olan blyUltilmUs g8rinis-
de belirsildigi gibi kiglk bir F kavi-
sinin verilmesi gerekir. Minimum
olarak bu yari ¢capin 0,25 mm ol-
masi gerekir. P ve S dlclleri ara-
sindaki farkin biyik oldudu du-
rumlarda, kavis yarl capiin da da-
ha biylk olmast gerekir. Kavisi
kurtarmak icin, kilavuz pimin gir-
digi deligin agzina C havsasini agl-
miz. Havgalama islemini  dikkatlice
vapiniz. Eger havsa cok kiicUkse,
sikisma olacaktir. Eger havsa cok
biytikse, kilavuz pimin destedi ye-

tersiz olacaktir. Her iki agin durum,

kilavuzun kirilmasina sebep olabi-
lir. Kesme zimbalarinda .havsanin
bilemeden sonra ‘mutlaka yenilen-
mesi gerekir. Bu islem sert- metal

uglu kesicilerle veya taglanarak ya-

pilabilir,

Kilavuz pim bigiminin yeteri ka-
dar kuvveili oldugu biyik kilavuz
pimlerde dip kdselere kanal agma-

ya misaade edilebilir, Béyle bir
kanal B gérinUsinde muibalagalt
~

”

$ekil 8,16 Kademeli kilavuz pimler
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$ekil 8.17 Diz kenarh kilavvz pim

bir sekilde gosterilmisgtir. Kanal ag-
marin bUtin blylk &lcUlU kilavuz
pimler icin pratik olmadi§in, fakat
sadece boyuisal oranlarin  boyle
bir kanal icin yeteri kadar kuvvet-
li oldugu kidavuz pimlerde bu isle-
min yapilabilécedini ayrica hatirda
tutunuz., y
Diiz Kenarli Kilavuz Pim. Kilavuz
pimlerin ug kismi nadir olarak se-
kil 8.17 dekine benzer sekilde diz
kenarll olarak vyapilir. Kilavuz pim
u¢ kisminin disz kenarli olarak ya-
pilmasindaki amac¢ kilavuzlama te-
mas alanmi azaltmaktr. Sonug ola-
rak, diUz kenarli u¢ daha ¢ok bi-
ylk kilavuz pimler icin uygundur.
Azaltilmis temas alani daha serbest
kilavuz pim hareketine misaade
eder ve kilavuz zimbalarda kesil-
mis parcanin cekilmesini 8nlemege
yardim etmek icin diz kenarli ug
arzu edilebilir, DOz kendrh ucu bu-
lunan kilavuz pim bir yuvarlak
pimdir ve gdrevi.yuvarlak bir de-
lige kilavuzluk efmektir. . bu cins
diz keharli kilavuz pimin kullamil-

4
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g bir uygulamada, dénmeyi &n-
lemek igin ayrica kamalanmasina
ihtiyag olmavyacaktir,

KILAVUZ PIMLER ICIN MALZEME-
LER VE 15! ISLEMLERI

Her isin kendine 6zgl sarilanyla

bagdasabilmesi i¢in kilavuz pimie- .

rin iyi vasifli alet celiginden yapil-
mast ve dikkatlice isi islemine tabi
tutulmas) gerekir. Asinmaya kars

dayanabilmesi igin normal olarak
kilavuzlama kisminin sert  olmas;
gerekir. Kilavuz zimbalarin bag k-
simlan yay sertl'ginde veya da-
ha yumusak olmalidir. Bu prensip
ayrica kademeli kifavuz zimbalarn
sap kisimlarina da  uygulanabilir.

Verilen bir uygulama igin, kila-
vuz pimlerini zimbalarin = yapihmig
oldudu malzemelerden vapmak iyi
sonug verir,
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KONSTROKSIvoLA DI

BOLIIM “ KALIP GOVDES]

| «Kalle gbvdesi» terimi, komple
‘:a“p Unitesi jle bagintili  olarak
U an1lrr1|§ olup malzeme Uzerinde
arzu .edllen etkiyi meydana getir-
mek icin Zimbayla (veya zimbalar-

la) gerekl sekilde  eslesir. Kahp -

;?rpl;?:dz, kalip gdvde Unitesi tek
b”eceuiga_shn .meydana gelmis ola-
e g_gl I birgok parcalarin birles-
H J.mesmden meydana gelmis bir
;n”.e 'd? olabilir. Sonuncu durum-
v:;dl|j:l :ustun genel  konstriiksiyon
1. Kalp gdvdesi dier gerekli ka-

lip parcalaring ilaveten takma

kisimlari da icine alan bir cer-
, ¢eve olarak hizmet eder.

- Kalip gSvdesi geredine gbre
par;alara (kisimlara)  ayrilir
Bfaza hallerde parcalar vida ve.
pimler yardimiyla baglanabilir
Bununia - beraber, uygulama[a-‘
rm_pek cogu daha biyik emni-
yeti gerektirir. By sebeple, ka-
Ip gdvdesi parcalar rnijé’rakil
sercevenin veya kanahn veya
yuvanin icerisine gerektigi sekif-
de Pa@lamr. Kanal veya yuva
belli uygulamalar icin kararla5—l
Llr‘lldié-! gibi, kalp  takiminda
bi\;i,f?:el baglama plékasmda

«Parcal kalp» terimi genel an-
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lamda kullamldigi zaman, bu terim '
yukarida tanimlanan konstriiks
yonlardan  birini belirtir.  Parcal
veya takma kalip konsiriksiyony. §
nun bashca su UstUnlikleri vardir .
Kalip parcalarinin islenmesinde. ' §
taslanmasinda, kontrol ve mU: 4

1.

2. K.arma§|k gelisi glizel bicimde. K
ki parcalar icin daha biyik -
tamhtk. Kahp gévdesi parcalar

ayenesinde kolayhk,

ve gdvdeye takilan pargalar son
sertlestirme durumunda  tasla-
nabilir. Isi islemi v.b. gibi diger

islemlerden dolayi meydana ge- '-‘;

lebilen cekme veya carptima-
lann  dizeltilmesine misaade
eder. Avyrica, karbenlagmis yi.
zeyler taslanarak alinabilir. Bu
dur'um daha iyi kalip émir ka-
pasitesi ile sonuclarir.

IS.I islemi icin, arzu  edilmiyen
bircok elemanlar oriadan kéldl-
l_'rlabilir veya en azindan bijyik
Olcide hafifletilebilir.

Kahp bakimi igin, nisbeten ki-
rilgan veya aginarak kullaniima
yetenedini kaybeden parcala-
_nin, eder gerekli ise, miistakil
olarak degistirilip yerlerine ye-
nileri takilabilir.
Yukandaki incelemeden, parcal

konstriksiyonun -tek parcall konst-

‘B
- d

¥ onstrUksiyonu belli bir uygulama

ksiyondan daima Ustin oldugu

plaminin cikariimamasi gerekir.
syle bir sonug ¢ikarmak  dogru
egildir. En elverisli kalip gbvdesi

igin gerekli bir takim sartlara bag-

J‘ “hdir -
£ 1K PARCALI KALIP BILEZIKLER]

En basit kalip gdvdesi konstrik-

k' siyonlarindan biri, sekil 9.1 de go-

rijlen tek pargal bileziktir. Kabp

L pilezidini yerlestirmek ve istenilen

konumda tfesbit etmek icin  pinler

- gullambir. Vida ve pimlerin yerleri

bu cins kiguk bilezikler igin tipik
‘bir uygulamadir. Vida ve pimlerin
merkezlerinden gegen C dairesinin
cap! © sekilde olmalidirki, vida ve
pimlerin konumlari kahp althgr de-

L [ ol
el ol
I
‘i w
\J_ ;
N
L] \
N VHA
AA Kg;idi H
A

A2
N8
Ay i

™ .

‘ Dayama {referans}

Sekil 9.1 Pimle baflanmig tek pargalt
kabip . bilezigt

lik yan c‘ldarlarlna gok vakin olmé-‘
sin. Minimum W kesitindeki bile-
zi.kler icin, bu genellikle F &iclisi-
niin E dlgisinden oldukca  biyik
olmasin 'gerektirir. Daha genis W
kesitine sahip bilezikler igin, Vida
ve pimlerin merkezlerinden gecen
cemberin cap1 W i esit olarak bg-
lecek gekilde yapilabilir. Bu ifade
su esitlikte belirtilebilir; E = F
Baglama vidalart yukarida belir-
tilen gemberin {izerine esit olarak
verlestirilir. KigUk- bilezikler "igin,
U baglama vidasi genellikle yeter-
lidir. Gerekli baglama vidask say-
st cember capi bUyUdUkge, artar.
BuylUk bilezikler igin, pimlerin sa-
yisint artirmak da, ayrica arzu edile-
bilir. Bilylk bilezikler igin Ug pim,
cok blyik bilezikler icin ise dort
pim yaygin olarak kullamblr. BOyUk
caph pim yerine kiglk caplt pim-
ler kullanmlir ve bilezik W kesitinin
dayanimr da buna uygun olarak
geligtirilir. Bu muhakeme baglama
vidalarina oldufu kadar tesbit pim-
lerine, de uygulanir. ;

B tesbit piminin kagik olduguna
dikkat ediniz. Bu yanhs birlestir-
meyi Snleyen bir tedbirdir. Eger
pim kagik olarak yerlestirilmemis
olsayd:, bileziGi ters gevrilmis ola-
rak baglamak mimkin olabilirdi.
Tabii olarak, yanhs Dbirlestirmenin
snlenmesi’ dider yollardan da sag-
lanabitir. Ornedin, pimin kagik ola-
rak yerlestirilmesi yerine, pimler-
den biri daha kicUk .plarak. yapila-
bilir veya baglama vidalarindan bi-
ri kacik olarak yerlestirilebilir. $e-
kilde gérilen vida pim tertibi se-
cilmigtir, cUnkU :
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Aym captaki iki tesbit piminin
yerlegﬁrilmesi daha basit ola-
rak digtniimigtir. Cunki, her
iki pim deligi icinde aym mat-
kap ve .rayba kullamlab_ilir. .
5. Vida basinglarinin dagilimi ba-
kimindan, vidalarin esit aralik-
larda yerlegﬁrilmesi . idealdir.
Bunﬁnla beraber, yanhg_birleg-
tirmeyi Bnleme usuld, her uy-,
gulamanin belli durumuna go-
re dedisir. Bu uygulama igin en
elverisli olan bir metot, diger

uygulama igin €n elverisli ol- -

mayabilir. Sekilde belirtilen b.i—
cimin sartlara gore tadil edil-
mesi veya degistiriimesi gerek-
tigini hatirdan grkarmayimiz.
Sekil 9.2 de yuvarlak isler H;En
bir diger konstriksiyon gosteril-
mis kahp bilezigi kahp althgmna
baglanmshr. Kahp -althgina uygun
bir fatura aglmis V€ bilezik
dis g¢apt bu faturaya  verles
tirilmigtir. Bu daha kuvv_eﬂi ve da-
ha sadlam - bir konstriksiyondur.

SILTTIES

A-h Kesddi

Sekil %.2 Faturaya yarlemrilmig tek par-‘
cal kalip bilezigi.
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‘Bu konstriksiyon ayrica pahalidir.

Tesbit pimleri gergekte gerexli de-
gildir. Yanlis, birlegtirmenin dnlen-
mesi, baglama vidalarindan birinin
kagtk olarak yerlestirilmesi ile sag-
lanabilir. Bununla beraber, sekilde
gdroldigl gibi bir tesbit pimi kut-
lanmak iyi bir pratiktir. Tesbit pi-
mi sadece birlegtirmenin vanhs ol-
masim dnlemekle kalmaz fakat bu
pim kalip yapiais icin de kolaylik
saglar. CUnkd baglama vidalarm
siraya dizmek daha basittir. Ay
tesir bilezik Uzerine igaret koymak-
la da saglanabilir. Fakat tesbit pimi
kullanmak daha emniyetli bir me-

“totdur.

Norma! olarak, bu cins birlestir-
me, bilezikle kalp ahth arasinda
bir preste gecmeyi gerekfirmez ve
hatta preste gsgcme geneliikle arzu
ediimez. Siki ve hafif kakma gec-
me arasindaki gegmeler bu amag
icin uygundur. Daire igerisindeki
bUylhUImUs goriniisie belirtildigi
gibi kiigUk bir G faturasi hem alis-
tirma hem de birlestirme icin ol-
dukca faydalidiz. G basamaginin
Blglist o sekilde olmalidirki bilezi-
gin. bu kismi delik icerisinde . kay-
gin gegme olabilsin. Kiiglk ve orta
buylkiUkteki bilezikler icin, G ba-
samadl normal olarak 0,005 ild

0,025 mm aarsinda olacakfrr. Bir-

fegtirmeden &nce X le gosterilmis
olan kdselere kigik pahlarin kinl-
mis oldugundan emin olunuz. Ka-
yarak kesmeyi dnlemek igin  bu
gereklidir, Kesme olay! bilezigin
delik icerisindeki aligmasina ve ko-
numuna’tesir eder.

‘Nadir olarak sartlar, basamagin

pilezidin agagl ucuna verilmesi ye-
rine, kalip  althdina ~agdmis .olan
faturanin Ust yiizeyine- agiimasini
gerektirebilir. -Ornegin, bir seri bi-
lezigin ayn delinmis fatura iceri-
sine birbiriyle degistirilebilecek se-
kilde vyerlestirilmesinin istenildigi
hallerde bu husus dofru olabilir.
Bununla beraber kural olarak, ba-
samagin  sekilde gsterildigi gibi

bilezik Uzerine aglimasi daha ¢ok

kolaydir. .
Kalp bilezikleri birgok hallerde

- cerceve licerisine monte edilir, Bu

konstriksiyonu uygulamanin  bir-
cok sebepleri vardir. Bunlar sun-
lardir = -

1. Malzeme -maliyeti, bu bilezik

Blcuisl - ile dogrudan dogruya
orantilidir.

" 2. Yenileme ihtimalleri. Yenileme

gerekli- olacak ise, bu konstriik-
siyon. tek parcah bilezikden ge-’
nellikle daha gok arzu edilir.

3. Degistirilebilme faktord. Kalip
bir seri biribiri ile. degistirilebi-
len bilezikier kulianilarak yapi-
labilir 've bu bileziklerle uyusan
zimbalar® degisik oicllerde is
parcalar Uretebilir.

Cergeveli- bilezik kalip birlesfir-
mesi cesitli  yollardan yapilabilir.
Sekil 9.3 de en gok kullanilan {¢-
metod gbsterilmigtir. '

A Goriniigu. Diiz Bilezik Burg ve

Cergeve, Burgla cerceve arasindaki

alishirma, her uygulamanmn ozellik-
terine bagh olarak, hafif kakma geg-
me ile stk gegme arasinda degigir.
Hafif gegmeler kuliamldidi zaman,

burglar birlegtirmede bir bagka ka-

lp pargast = tarafindan, drnedin,

ayrma plakast v.b.. gibi, tutyimy.
di&y takdirde, genellikle  burciar
icin baglama, vidalart gerekiidir,
AZir calisma sartlan igin, sertlesti-
rilmis emniyet plakas bu tip bir-
lestirme icin, gerekli olacakhr.

B Gorinisi. Faturah Bilezik Bur¢.'
Burc ve cergeve arasinda hafif
gecmelerin arzu edildigi yerlerde,
normal olarak bu tip kullanilr,
Burglar igin baglama vidalari gerek-
1 degildir. Agwr ¢aligma sartlar
icin emniyet plakalar gereklidir.

C ve D Goriiniisleri. Konik Burg-
lar. Bu montajlar pres gegme veya
siki gecme olarak yapilir. C géri-
nigtnde, burg Ust ¢api daha bi-

‘ yuktir. L agiss igin en elverigli ol-

¢l her vygulamanin belli sartlari-
na baghidir. Eger burgla cergeve
arasinda maksimum bir  sUrtinme
arzu  edilirse, L-agisi genellikle

19 i1a 1 3/4° arasinda yapilir: Bu

gl sinirlar kendi kendini futan bir

Gergeve bileligy

§ éKnhp bllezl §i
N .

Sekil 9.3 gerg.ave- iﬁeriline 'yerlegﬂrilmu"
" kabp bifeziklerinin kesitleri
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konik meydana getirir. Eger- aga-
gtya doSru itmede yiksek direng
arzu edilirse, L agisr 8° il 10° ara-
' sinda olabilir. Bu dU"U_“'}da elde
edilen konik, kendi kendini serbest
birakan bir koniktir. Sonuncy dt{-
rumda, burcu montaj edilmis vazi-
yette tutmak igin gecmeye fek .ba-
sina - guvenilmemelidir.  Emniyet
plakalar gerekli olabilir veya olma-
vabilir, ‘

D gorintsiinde, burg aksi yonde

konikiesfirilmiy‘ir.‘ Bu metodda, L
agist 1/8° 13 1 3/4° arasinda ya-
pilir. Bu tip uygulama icin, genel-
likle itme plakalari gereklidir. Fa-
kat burcu monte edilmis konumda
tutmak i¢in ayrt baglama vidalar
gerekli degildir. :

E Goriinisi. Kademeli Cerceve

icerisine Yerlestirilmis Diz Bilezik
Burg. Alistirmalar A metodunun ay-
nidir. Belli  uygulamalara “gore,
burglar igin baglama vidalarimin
gerekli olup olmadigi kararlastir-
lir, )

F Gériiniisi. Cikintih Burg. Burg
yUzeyi cerceve yUzeyiriden H me-
safesi kadar yukaridadir. MUmkiin-
se, bu konstriiksiyon bileme sahas
birakilmasi  arzy edildigi  zaman
uygulanmalidir,

BILEME SAHALAR]

Kalip ‘.géivdeleri"nin veya zimba-
larinin kesici yizeyleri bazan sekil

9.4 de belirtildigi gibi bosaltilir. By

islem, kesicj ylzey alanini  kesici
agizlara bitisik oldukca dar bir sa-
hada birakir. Bileme sahalarinin’
amaci, her bilemede taslanmas; ge-
. reken alani azaltarak kalibin . ona-
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“eder.

nm ve bakimimn ko!aylasf:rmakh‘f
Sonug olarak, bileme sahasinin ard
2u edilmesi kalp parcasinin 6|;{js['j

ile ilgilidir. Biyik parcalarda biled
me sahalarindan bakim ve ONarmy}

iciny daha ok fayda sagianr.

A ve B gbriniglerinde tek pa,}?_
cah kaiip parcalarinda fipik bileme 4
‘ gosteriimistir. Kalip yap,..
¢rsi. bu cins ‘parcalar yapacad) 2. ‘3
man, is sahasin Snceden tesbit ek 5
mek icin Szel bir dikkat gdsterme. 4
$i gerekir. Bircok hallerde, bileme 3
sahasi. birakmak icin, parcanin ba. 1
salhimasindan sonra daha ileri ma.
kina islemlerin; vapmak oldukga - §
gereksiz hale gelir. Bileme sahala- . }
kullaniima-

sahalan

v - aywrt edilmeden
Si_ndan'kaglmlmahdtr. Kalib) tasarla.
van sahsin, bell] bir uygulamanin

sartlarina gére bu konstrijksiyonun'

uygunlugunu tayin etmesi gerekir,

CveD gérinisteri, bileme sa-
halarini  meydana getirmek  icin
takma tip  konstriksiyonun nasil
kultarnlabilecegini ‘
Kalip parcalarinin, &rnedin bizim
Sreklerimizdeki gibi, .normal ola-
rak ayr niteliklerdeki parcalardan
vapiimas nedeniyle, sahanin etkis;
belirli  bileme Gstunlikler
Ornegin, - takma
sert metalden,

parcalarin
cercevenin de alet

;eliﬁinden'yaplldaﬁrm kabul ‘ede-

lim. Sert metalden yapilmig parga-
lar, kesici vizeyleri elmas tozlar

_ile kaplanmis zimpara tagini . gerek-

tirir, fakat bu zimpara taglar {ve-
ya sert metallerin - bilenmesi‘ icin
kullantlan difer tip zimpara tas-
lan) taslanan parcanin sert metal-
den bagka bir malzeme oldugu za-

belirtmektedir.

femin

sert metalden yvapimiz  burglarn

taglanmasi, zimpara taglarinin E}let
celigi parcaciklart ile yUklenme im-

; ri olarak zorlanir
A, cabucak as! fanir
lmaiarlenir. Sekil C ve D de gos‘rerT
'e konstriksiyonlar sadece se
i fimis takma burglarin
metalden yap .
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kéruri ortadan kaldinir, Bu prensip
birbirine benzemeyen diger mal-
zemelere daha az oigude uygulanir,
Ornedin, takilan kalip  burcunun
sertlegtirilmis alet ¢elidinden, cerge-
venin ise yumusak makina celigin-
den yapildig durumlarda bu pren-
srp daha az &lclde uygulanir.
Bilemeden saglanacak kazang, ta-
bit olarak bilemeyi gerektiren ala-
min &lcist ile orantill olacaktir,

CEKICLEYEREK VE KESEREK BILEME

Bu, yumusak ve ince malzemele-
ri kesmek igin kullamlan  kaliplar
keskinlestirmek icin yapilan bir is-
lemdir. Kalp gévdesi veya zimba
normal  sertlik derecesine. kadar
sertlestirilmistir. Fakat zimba veya
kalipla eslesen parca yumusak ola-
rak birakilmighir.  Sertlestiriimemis
olan parga, aginmaya zarg direng
gdsterebilmesi - icin  yeteri kadar
dayantkl olmakla beraber cekiclerne
islemine misaade edecek kadar da
yumusakiir. Bazi celikler Rockwell
C .44 sertligine kadar cekiclenebi-
lir (sisirilebilir). Bununla beraber,
bu sertligi Rockwell C 38 - 40 civa-
rinda  tutmak daha iyi ofur. Baz
uygulamalarda, kalibin  cekiclene-
bilecek parcalari hi¢ bir st igle-
mine uygulanmars, fakat sadece
yumusak olarak birakilmistir, Diger
uygulamalarda, &nceden 1si islemi
gérmis  gelikler kulamilabilir. Bu
tor celikler genellikle makinada
islenebilir nitelikte olup sertlik de-
receleri maksimum olarak Rockwel]
C 34 civarindadir. Bilemeyi kolaylag-
tifmak icin genellikle cekiclenerek
sigirilecek kalip elemani  Ozerinde

176

3. Kalip gbvdesi kesici _
eziklik kalmayacak sekilde tas- :

bileme sahasi birakilmasi (sekil 9.4 ‘3

de bakmiz) arzu edilir.

Eger kahp gdvdesi yumusak b. ‘
rakilan kalip eleman ise, asadidakj

siray) izleyiniz :

1. Normal taslama ustllerini kul- 1

lanarak zimbay! bileyiniz.

2. Kahp deligine bitisik sahayi ce.
kigleyerek kalip deligi Ust kis.
mini biraz kugulrneye zoriayimz

\/UZ&\/IHI

layiniz. Kaldirlacak talag mik-
tarint en diUsik seviyvede tuty.

nuz.
4, Kalbi komple montaj ediniz ve
- kalip deligine zimbayr boydan
boya gecirerek kesme islemini
yapiniz.
Eder arzu  edilirse, 2 numaral,

basamak 1 numarali basamaktan
once yapilabilir. Ayrica baz halier-
de 3. basamadin 4. basamakian
sonra vapilmasi arzu edilebilir,

Zimbanin  yumusak birakildig
uygulamalar igin asadidaki sirayr
izleyiniz :

1. Gerekli normal taslama usilie-
rini kullanarak, kallp govdesini
bileyiniz.

2. Kesici adizlan biraz genislete-

bilmek i¢cin zimba kesici yUzeyi-
ni ¢ekicle sisiriniz.

3. En az miktarda malzeme kaldt-

rarak zimba alin yiizeyini ezik-
lik karmajyacak sekilde taglayi-
niz,

4. Kalibr komple monte ediniz ve

zimbay! kalip deligine boydan
boya gecirerek kesme islemini
yapiniz,

Birinci basamak ikinci basamakla
ve Ugclnclh basamak da dordingd
basamakla degistirilebilir.

Agikca gbrilebilecedi gibi, bili-
nen bileme metoduna karsit ofa-

"rak, cekigleyerek ve keserek bile-

me metodu kalp vyapicisi icin da-
ha fazla isi gerektirir. Bu metodun
amacl, ince ve yumusak malzeme-
leri kesmek icin kalip ve zimbanin
cok hassas olarak alistarma islem-
lerini  kolaylagtirmaktan ibarettir.
Yizde itibariyla bu metoda gdste-
rilen ratibet dismektedir. Bununla

.beraber, bu metot belli uygulama-

lar i¢in gayet uygun olup pek ¢ok
kalip bu vyoldan calismaya devam
ettirilebilir. Kalip vapicilarinin  pek
¢ogu kendi meslek hayatlarinda bu
metoda asina olmanin  faydalarini
gbreceklerdir,
PARCAL! KALIP GOVDELERI

ki veya daha fazla parcadan
meydana gelmis olan kahp gbvde-
lerine parcali kalip gdvdeleri denir.

Bu tanimlama sekil 9.5 de mukaye--

seli olarak gosterilmistir. A gori-

nUst)  tek parcall kalip g&vdesini

gostermekte olup genellikle yekpa-
re kaltp govdesi olarak adlandirilir.

B, C ve D gorinUsleri parcalt ka-

Iip B6vdesi olarak kabul edilir,

Kalip gdvdesinin parcall olup ol-
mayacad: ve parcali olacaksa nasi
alacad, belli uygulama sartlarinin
analizi ile kararlaghinhr. Bununla
beraber, su genel prensipler uygu-
lanabilir :

1. Genis Kalip Guvdelen Kalip
govdesinin  gerekli BlgUsh bi-
yuUdikee, pargali konstriksiyo-
nun faydalar; da artar,

3. Karmagikhk.

4 Aginma.

2. Kiigik Kalip Delikleri. Kaiip de-

liginin &l¢lst, delik ic Kisrmun-

da etkili bir calismaya misaade

etmek igin gok kiUglikse, kalibin
pargall olmast gerekir.,

Kalip  bigiminin

karmagikligi  arttikga, pargali

konstriksiyonun faydalarr da
daha ¢ok -artar.

Parcali konstriiksiyon,
kalbin kolay asinabilir veya
bozulabilir kisimlarimin yapilma-
sint ve degistirilmesini kolaylas-
tirabilir,

5. Deliklerin Taglanmasi. Delik &I-
¢l ve biciminin, delik taslama

. metodunun pratik olmamasina
sebebiyet verdidi verlerde, eder’
deligin taslanacad: belirtilmisse
kalibin parcali olmast gerekir.
Yukaridaki prensipleri kullanarak

m
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Ayima {par¢a) '
A yl; izgi erf B
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b,
* Ge r‘ne
Gegme parga pn?'cu
c )

Sekil 9.5 Tiplk kalip gdvdesi konstrisk-
siyonlarimin  mukayesesi (kalip delikieri
taranmighir)
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sekilde gosterilen kalip bicimleri-
nin analizi yapilabilir.

A Gérinissti. Olagan olarak, eger
delik gok bliyUk veya cok kigUk
degilse, bu kalp deligi pargal
konstriksiyonu gerektirmez. Delik
cok biylk veya gok kiigUk ise tek
parcall kahp gbvdesi pratik olmaz.
Eger efelenerek islenmis kalip de-
igi kabul edilebilirse, keskin ko-
geleri kirmak igin yapilacak pahin
R yar capi herhangi bir belitli &I
cude olabilir. Bununla beraber,
eger deligin taslanacagr belirtilmis-
s, R vari ¢capinin delik bi¢ciminin pra-
fik olarak taglanmasina misaade
edecek bilylkiiikie olmas gerekir.
Eder R vari capi ¢ok kicUkse, tas-
lamaya hareket serbestligi temin
etmek igin kalip gbvdesinin parca-
h: olmasi gerekir,

Bu delik basit oldugu nisbette,

gesitli yollardan parcalara ‘ayrilabi-
lir, En basit ve pratik metod E ke-
sik cizgileri ile g&sterilmistir. Kahp
gévd‘esini pargalara ayirmanin bir
difer alternatifi de kesik cizgilerle
F de belirtilmigtir. Yan kenarlarin
taslanmasini  ortadan  kaldirmak
icin  alternatif metod daha genis
deliklere uygulanir. Tabii olarak bi-
yuk delikler diger parcalara ayir-
ma metodlarini da gerektirir {sekil
9.7 ye bakiniz).

B Gorinist. Burada, kahp bigi-
mi daha karmag.:khr ve kalip gov-
desinin pargall yapilip yapiimamasi
hakkinda karar vermek de ayrica
daha zor olacaktir, Eger hassasiyet
nisbeten dnemsiz ve Uretim mikta-
r distk ise, en ekonomik konsi-
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riksiyon, ‘muhtemelen tek parcal
ince kalip gdvdesine egdelenerek
acilmis delik olacakhir. Bununla be-
raber, eder kaliteli kalip arzu edi-
lirse, en etkili konstriksiyon sekil-
de belirtildigi gibi kalip gbvdesini
parcall yapmak olacaktr,

C Gorinlisi. Burada, kalip gdv-

.desine bir parga gecirilmistir. CUn-

kU kalp deligine girmis olan ki-
clk parga kirlmaya karsi .hassas-
tir, Eder kirdlma olursa, kalp tami-
rinde sadece gbtvdeye gecirilmis
olan kUglik pargamin yenilenmesine
ihtivag olacaktir. Ayrica, gbvdeye
gegirilmis olan parca kalp delidi-
nin taglanmasina misaade eder,
Tabii olarak, bu parca kahp gbvde-

"sine verlestirilmeden &nce taslana-

rak iglenebilir, Eger arzu ediliyor-
sa, bu metod tUm olarak taglanmis
bir kalip deligi verir,

D Gorinist. Pratik olarak delidi
taglamak icin R yar capi ¢ok ki-
¢Uktir. Bu sebeple, efer taglanmis
delik arzu edilirse, -kalip gdvdesi-
nin sekilde gdsterildigi gibi parga-
i olmasi gerekir. Kalip gdvdesinin
parcall olarak vapilmasi ,ayrica
gbvdeye gegen parca igin gerekli
olan deligin daha rahat olarak is-
lenmesini de temin eder.

Genellikle, kalp gdvdesine ge-
girifen parcalara . duyuvlan ihtivag
agikca ortadadir. Bununla beraber,
kahp gbvdesine pargalarin gegiril-
mesi veya gegirilmemesi gerektidi-
ne karar vermenin zor oldugu ver-
ter vardir. Bu gibi durumlarda pek
gok defa goévdeye takilan. parcala-
rin  kullanilmasi uygun olur. Bu
parga, eger kirilma olursa daha

i

. Kalip ﬁelikleri, taranmigtir

Sekil 9.6 Ge¢me pargalar I¢in Gnceden
yapilan hazirlsk

sonra yapilip kaliba yerlestirilebilir; -

Sekil 9.6, A gbrinUsinde, C deli-
gi kahp vapildigs zaman kahp gdv-
desinde birakilmigtir.  Kullaniima
sirasinda sivri ug kirilirsa, kesik' giz-

gilerle belirtilen takma parga deli-

gi taslanir ve sekilde gérilen bi-

gimdeki parca kalip gévdesine yer- -

legtirilir. C delidi sert olarak deli-
nebilir veya kalip yiprandiktan son-
ra parcalara ayrlabilir. Bu durum

"muvakkat delife olan ihtivact or-

tadan kaldirir. Hangi "mefodun fer-
cih edllecegl belli_bir uygulamanln
kendine ozgi ;ar’rlarma badlidwr. B
gbrinist alternatif bir metodu be-
lirtmekte olup kallp gbvdesine ta-
kilan parca bir kanala gegirilir.
Pargalt kalip g&vdesi konstriksiyo-
nuna- dikkat ediniz. Bu tUr konst-
rUksiyon kalip deliginin agtlmasin-
da daha serbest hareket imkan ve-
rir, bu sebeple de eger gerekli ise
takma pargalarln yerle§’rlrllmesmt
kolaylasfirir.

GENIS DELIKLERIN = PARCALARA

AYRILMASI
Sekil 9.5, A gbrinUstine tekrar

bakiniz ve tek’ parcali kalip gdvde-

sinin uygunivgunu ve gévdeyi ce-

sitli metotlarla. parcali clarak yap-
manin pratikligini distniniiz, Da-

.ha sonra sekil 9.7'yi inceleyiniz.

Mukayese edildidi zaman, bu se-
killer, kalip g&vdesinin pargali ola-
rak’ yapilmasina ve parcah olarak
yapmada uygufanacak metodu ka-
rar[ag.ﬂrmaya kalip delik  8lgiist-
nin nasil tesir edebilecedini gds-
termektedir, '

PARCALI KONSTRUKSIYONUN DA.-
YANIMI VE KARARLILIGI

- Kalibin galismasi sirasinda, . zim-
ba kuvveti kallp montajina iletilir.
Kuvvetin belli bir kisrm da kalip
pargalarinin  herbirine iletilir. Sik
ve devaml olarak tekrarlarian yik-
sek darbe sartlan mevcuttur. Sonug
olarak, kesme kalip parcalan bile-
meler arasinda binlerce defa tek-
rarlanan darbelere kargt kovarlar.
Toplam kullaniima middeti swasin-

==

Knlup delikleri turnnml;hr

'§okII 9.7 Gonl; dollklorlu pargalara
-ayriimas
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da, kalip gévdesi parcalar birkag
milyon darbeye kargi koyabilir. By
tahminler alet geli§inden yapilmig
clan kalip  parcalarina  géredir.
Tungsten ve sert metal bilesimin-
den yapilmis olan kaliplar on kat
daha fazla darbeye kargt koyahi-

dirler ve fazla kalip ‘dmir kapasi-

tesi, tungsien-sert metal bilegimin-
den y'apllmls olan kahplarin tasar-
lanmasinda ve konstriiksiyontarin-
da &nemle dikkate alinmahdir.

. Zlmbala_m_a kuvveti kalip gbvde-
si Uzerinde iki esas fclsma ayrilir :
1. Zimba hareket yoniinde direkt

itme. L

2. Zimbalama: yoniyle -Sir agi ya-

pan yanal itme. Pekcok haller.

de, yanal itme zimbalama ekse-

niyle dik agi yapan bir dijzlem -

igerisinde yayihr, Delme ve kes-
me kallplarlnda'yanal basinglar
toplayict bir faktér olup bu ka-
hpfarin konstriksiyonlari  icin
misaade edilmesi gerekir.’
Kalba tesir eden kivvetlerin
" .Sonucy . olarak, parcal kah’plarln'
konstriiksiyonlarina ve tasarlanma-
larina tesir eden iki &zel durumun
dikkatle incelenmesi gerekir :

1. Efilme, Parca ya kendi kendini
destekler veya ‘bitigtk parcalar
tarafindan desteklenir - nitelikte
olmalidir. Zimba darbesine kar-
§! bulundugu zaman- parganin
herhangi bir eFiime ihtimatinin
olmamasi gerekir. ’

2. Dagima ve Aynima, Kalip par- -
gala.rcnln -muh'remell yanal yer
defistirmelerine vanal itme ve:

basing sebep olur. By, duruma
mutlaka mani ‘olunmalidir.
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Kalip parcalarinin nisbeten genis
oldugu ve yan itmenin kendi ken-
dini ortadan kaldirdig veya mini-
‘mum oldugu yerlerde, kahp par-

calarinin emniyeti .sadece baglama

vidalarina vé pimlere bagll olabi-
lir. Bununla beraber, blyik kuv-
vetlerin tesir eftidi yerlerde, kahp
montajinin dayanimi ve bUtunligs

" baska sekilde mutlaka saglanmali-
" dir. S

CIVATALARLA BIRLESTIRILMIS KA-
LIP GOVDELERI '

 §ekil 9.8, defme-kesme bilesik
kalibinin kalip gévdesi . montajini

_ gBstermektedir. Bu kalip 0,25 mm
. kahnligindaki nikel-gimis malze-
- me seridinden rdle vyaylan Uret-

mektedir. Kalip ters caligan tipte-
dir. Kalip gbvdesi kalp takiminin
Zimba tutucusu olarak -adlandirilan
elemanina baglanmis olup bu ele-
man da pres bashigina 1‘0'rturu|r_nus~
tur. Monte ediimis kalip govdesi
iki bilyik kalip -parcasi ile iki ki-
cUk gegme parcadan  {kisimdan)

.meydana‘ gelmistir. Kiiclk gegme

parcalar genis kalipp pargasindaki
deligin icerisine alighnlmak sure-

tiyle -hassas bir sekilde uygun ko- = @
‘numa  getirilmigtir. Yanal kesme
. kuvvetierine dayanmak igin, genis
' - parcaya iki sikma civatasi yerles-
tiriimis olup bu civatalar’ gbvde
.pargalanm sikica baglar.

Kalip govdesi pargalarimi  baila-
manin  muhtemelen en ekonomik

. metodu sikma civatalan ile yapilan ks
birlegtirmedir. Fakat bu - cvatalar §if
. -kalip Smrini azaltabilir. . By du- 1|
rum, itici pimle teghiz edilmis clan
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kallp'larda o kadar dnemlii degiidir.

Bu 10r kaliplarda, sekilde belirtil-
digi gibi kalip gdvdesinin arka kis-
mi, itici pim baghd i¢in frezelene-

rek meydana getirilmis bir yuvaya

sahip olacak sekilde tasarlanmigtir.
Bu konstriiksiyon daha kalin' bir
kalp g&vdesi yarafir. Kalin gdvde
ise kalp ©6mrinden Snemii bir
azaltma vyapmadan sikma civatala-
rimin yerlegtirilmesine imkan wvérir.
Ayrnica, varial kesme basinglari itici
pim ife techiz edilmis olan kalp-
larda birikmez, bu sebeple de pra-
tik olarak uygun clan civata ¢apla-
ri kullarulabilir,

Serbest kesme kaliplari icin sik-
ma civatall kalip  konstriksiyonu,
genellikle pratik dedildir. Bu ve
benzeri kaliplarda, sikma civatala-
rn kalip  8mrini ciddi bir sekilde
azaltmaya ¢alisir. Durum daha da
kétiilegebilir, ¢linki bu tir kalip-
larda basing birikimi vardir ve bu
sebeple de diferine nazaran sik-
ma civatalarinin daha buyuk cap-
ta olmasi gerekir.

Stkma civatalart prensibi bikme

> : il
Bikme plakas:
—/.}rohk plékas: }Kuhp plakatar

IR bt

Tpsrnreyey e

§ekil 9.9 Stkma civatali konsfritksiyon
{biikme kali)
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wve diger bicimlendirme kahplarin-

da da sik sik g8riilir. Bu- t0r basit
bir konstritksiyon sekil 9.9 da gb-
rilmektedir. Kallbin vzuniugu ne-
deniyle, kisa baglama civatalan
kullanilmis olup sekilde gd&rilldigi
gibi 5|kma civatalar) ara pargaya
sonuna kadar gegmlmlg’rrr Bu tir
kaliplart yaparken, stkma - civatala-
rinin_ dayanikl oldugundan  emin
olunuz. Agir uygulamalar igin, alh
kése bagl civatalar gdmme basl

tivatalardan dsha cok arzu edilir.

Ozet olarak, kalip parcalarin
birlestirmenin en ucuz metodu sik-
ma civatalan kullanmaktir,  Fakat
bu metot uygulamada sinirhidir.

CERCEVE IGINE BAGLANMIS
KALIP GOVDELER]

Birgok uygulamalar icin, kalip
pargalarimi bir gergeve igerisinde
birlestirmek uygun ve etkili - bir
metotdur. Kalip pargalari genellik-
le kalip althgindaki bir cercevenin
icerisine yerlestiritir, bununla be-
raber nadir olarak kafip parcalan-
hi ayrm bir baglama levhasi iceri-
sinde cefgéveye almak arzu edile-
bilir,

Sekil 910, 0,35 mm kalinlign-
daki silisyumiu celik levhayr de-
len ve kesen bir ardisk kak-
bin kalip gévdesi® wve althginn
monte  edilisini  gdstermektedir.
Ayirma piakas;, malzeme seridi
dayama ' plakalar v.b. elemanlar
sekli. aqikhiga kavusturmak igin
gosterilmemistir, 1 118 5 numara-
larla belirtitmis olan kalip parcala-
ri sert metalden yapimstir. Sekil-
de belirtildigi gibi, bu kalip - par-
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ge.alarl kalp althgindaki dikddrigen
bl”' cerceve icerisine yerlestirilmis-
’r|.r.‘ Kalip parcalarinin .gerceve ice-
risine alinmasi baglama vidalarna
olah ihtiyaci ortadan kaldirmaz.
Bu  durumda, kalip  pargalarinin
her biri 6 numara ile gosterilmis
olan iki adet gémme bagh vida ile
baglanmistr,

_ Parcalan kaliba monte  etmek
t¢in blytk gegme kuvvetinin kul-
lantmamasi gerekir. Kalip parga-
l.ar!‘ cerceve icerisine sikica gegme-
lidir, fakat birlegtirme basincinin
kalip althginda efilme ve . diger
'bo_zukluklara sebep olacak deder-
de olmamasi gerekir, 1, 3, 4 've 5
Numarali  parcalann 2 numarali
Parcayla nasil birlestirildigine dik-
kat ediniz. Parcalar birlesmede ig
taraftan da kifitlenmistir. ve bu du-
l"l.Jm bazi parcalarin oldukca dénge-
$iz olan bicimlerini dengeler.

Kaltp  parcalarinin  bir gerceve,

Yuva v.b. gibi bir seyin icerisine
yerlestiriimis oldugu yerlerde ,(9)
num.fxra ile gdsterilmis olan plaka-
lar dnemli bir rol oynar. Plakalar
alet celiginden vyapilir ve Rockwell
C.54 i1 58 arasinda sertlestirifir.
Plakalar su UstiiniUkieri temin eder
1. Plékalar cerceve veya faturalr
y'uvalarln van cdarlannin ke-
silme ihtimalini ortadan kaldi-
rnir. Sadece bu &zellik bile sert-
lestirilmis plakanin  kullaniima-
sinin ne kadar yerinde oldugu-
nu  gdsterir,

Pldkalar, kalip parcatarimin dog-
ru clarsk yerfestirilmesini, ca-
buklastirr, Plakalar en sonra
abstrihr ve baglamr, Bu durum
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ise, cercevenin &lcd ve konu-
mundaki bozukluklar dengele-
"me imkan: -verir,

3. Plakalar kahbin sokilmesini ko-
laylaghrir, k™ olarak  plakalar
disari itilir, bu islem ise kalip
pargalarim cerceve igerisinde
birakr. Bu sebeple, sekilde be-
lirtildigi  gibi, plakalarin ifile-
rek veya vurularak digan ¢ika-
rilmas: i¢in pladka altlanna de-
liklerin  birakiimasy  gerekir.
Plakalar ¢ok ince olarak yapihr-

sa, gergek Ustinliklerini  kay-.

bederler. .

Kalp pargalarina badlr olarak
sertlestirilmis emniyet plakalar ge-
rekli olabilecedi gibi olmiyadabilir.
Kalip parcalarinin bigimierine badli
olarak, emnivet plékalarinin sertli-
ginin Rockwell C 48 ild 56 arasin-
da segilmesi gerekir. ki numara ile
gosterilmis - olan parganin  bigimi
nedeniyle, sekilde gdrilen kalipta
emniyet = plakalari  kullanilmigtir.
Kalip parcalarinin gerisindeki ala-
nin uygulanan ‘kuvvete oranla ki-
¢k oldugu hallerde de emniyet
plakalarinin kullaniimas: gereklidir.
Emniyet plékas: kalip pargalarnmin
gerceve alt kisminda stkigma  ihti-

malini de en disik seviyeye indi-
rir. Emniyet plékast ayrica, kahp

istemlerinin tabiatinda bulunan de-
vamh tekrarlanan darbe fesirleri
sebebiyle meydana gelen garpilma
edilimini de en dusUk seviyeye
indirir.

Delme islemleri, sekilde 8 huma-
ra ile gdsterilmis olan burglu kalip
delikleri yardimiyle saglanir. Bu
burclar sert metalden yapilmig

e fe e

olup sekil de gdsterildigi gibi kalip
alth§ina preste gecirilmigtir.  Kila-
vuz pimlerin yumusak plakalara
girmesi pratik dedildir. Bu sebeple,
7 numarall par¢a, sertlestirilmis
celik bir burg olup kilavuz pim de-
lik boslugunu gosterir. ‘
Kilavuz sttunlarla, burglann ka-
hp takimiyla olan iliskilerine dik-
kat ediniz. Kalp sakiminin gerisin-
de, ddrt kilavuz situndan ikisi (12)
kahp althgma bagianmishir. Kalip

takiminin 6n tarafinda jse, 11 nu-

mara ile gésterilmis olan burclar
kalp althgina bagianmishr. Bure-
larin amact monte edilmis kalibin
bilenmesini  kolaylagtirmaktir, Sert
metalden yapilmis kaliptar bilemek
icin gerekli olan zimpara taglar pa-
hall olup kilavuz situnlarin  agads
yukart inip ¢tkma  &zelligi kigUk
zimpara taslarinin  kullamilmasina
imkan verir. Bu durum sekil 9.11
de gbsterilmigtir. Sert metalden va-
pilmus olan kaliplar yUksek Uretim
kapasitesine sahip olan kaliplardir.
Kalip yapisinin minimum bir sdkme
ile bilemeye misaade edecek nite-
likte olmasi gerekir.

Sekit 2.11 Kilavuz situnun asads yuvkan
harcketi bilemeyi kolaylaghrir,

LM

Sekil 9.12 Oyulmug ;er;e;reler

Sekil, 9,12 de iki gergeve goste-
rilmistir. A gdrinlslndeki cerceve
ivi .bir tasarlama degildir. Cerceve
kise deliklerinin  merkezi cerceve
kenarlarinin kesisme noktasidir. Bu
durum cerceveyi islemek igin kul-
janilacak freze cakisimin Slglisini
simirlar. Sonuc  olarak daha fazla
isleme zamani gerekir. Hattd <ap-

lar kiglk olmasina ragmen, kdge-

lere delinen delikler gergevenin da-

yanimint azalir, Her iki mahzurda
B gb’rUnUgUnde belirtiten usll  iz-
lenerek ortadan kaldimlabilir. S0p-
hesizr bu Usil gercevelere oldugu
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kadar, kalip elemanlarinin
edildigi yuvalara da uygulamr
§ek|| 9.13 de sekle aciklik ver-

Kesme - zimbast

monte

Zimbn { boydan boyo iimeli l

mek amaciyla badlama.

Zlmbu althigr

vidalar, 3
delme ve kilavuz pim delikleri gés. §
terilmemistir. Bu kalip 0,65 mm ka. §

pnhiginda silisyumtu celikten beher
xursta statGr levhasi pargalarl Uret-
mektedir, Malzeme seridi sagjdan
sola do@ru ilerletilir.  Pargalar itk
iki deligin igerisine kesilir. Bu de-
liklere kadar uzanan geri itme pim-
leri pres stkighirma pargasi farafin-

Geri itme uygulamalarinda
oldudu gibi, kalp vayli bir
ayirma pidkast ile techiz edilir.

Ayirma pldkasimn dayanimini  ve
sertligini arhirmak igin makara -
pinde malzeme Kilavuzlan kulianil-
migtir. Bu kahp burada érnek ola-
rak gtsterilmistir. CUnks kalp me-

\W\\

N/

BN

kanik ydnden uygundur ve kalibin

\\\N - dan harekete getirilir, Pimier kesi-
) S |en pargalan malzeme seridine

,/f V;; | dogru geri iter ve kesilen pargalar lkisimlara ayrilmasi iyl bir gekilde
o ' |/¢’/ \ malzeme seridi. ile birlikte ilerler plantanmishir.  Kapals cercevelerin
] ] ve bir sonraki iki delikie kaliba tam olarak islenmesinin zor olmasi

Pléka SR dofru itifir. nedeniyle, kahp parcalarmin  uy-

\—Ge:i ltmt.; plakast l r_—_—h i

Artik parga
kesme zimbasi i

Kalip atthig .‘:

- Kesme zimbasi
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Kahp givdesi L-/ Il”ln!il-cu, sadece tek tcrafta
Yuvariak gegm .

‘Kalip govdesi
kalip pargast
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Sekil 9.14 Kanalh kalip althgina baglanmrs pargzh kahp goivdesi

$ekil 2.13 Geri ltmeli bir kalipia, gerceve igerisine alinmis parga konstrﬂksiyonu
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gun oldugu vyerlerde agik kanallara
baglanmasi daha cok arzu edilir.
Kanallar taglanarak, ekonomik ve
dodru olarak iglenebilir. Yalmz ola-
rak dUsUnUldUgy takdirde, bu tir
bir kanal kalip pargalarinin. sadece

meydana gelmis olan bir kalp
govdesine  sehiptir. Kahp parcasi-
nin diizenleme 8zelligi sadece soi-
dan .saja dogru kuvvetli bir sinir-
jamayt  gerektirmektedir. Onden
arkaya dogru, kesme kuvvetler
vendi kendilerini ortadan kaldir-

bir yonde sinirlanmasini saglar.

KANALLAR [GINE BAGLANMIS
KALIP GOVDELERI

Sekil 9.14 de goriiler kalip, ik
genis ve agir kallp pargasindan

maktadir, bu sebeple baglama civa-

talari ve pimler parcalari bu yénde
“yeterli bir sekilde baglayabilirler, Ka-
o parcalari kalip althdinda &nden

arkaya dogru uzanan bir kanalin ige-

1
® .i___-] ----- L
5
X \- Malzeme seridi
lPlukalar '

o s !

N

risine badlanmistir. Bu metotta ka-
hp parcalarinin ayrilma egilimleri-

j/ j- I"i"‘lﬁl

— 1.
Lo

dif

&E

yardim etmek icin. kalibin sadece,

Ug pabucu sinirlama  temin edilmistir.  Kanal

van® cidarlarina bitisik herhangi bir

! kogenin bulunmamasi nedeniyle,
] kesmeyi onlemek icin plakalara ih-
L ,i Doldurulan tivac yoktur. Bu sebeple, birlestir-
:h kisim medeki alishrmaya ve sGkmeye

yacl vardir.
Bu kalibin, otomatik ilerlemeye
uyacak sekilde dizenlenmis olan

s
:g _ >
g :
=
° Ip: g}
s b
1 A—

bir esas dayamast. vardir. Ayrica,
kalip artik malzemeyi kesecek bir
zimba ile de techiz edilmigtir. Ar-
hk parcanin kaliptan gecisini temin
ve kontrol etmek igin bir yayli pim
ve oluk konulmustur.

Kanaldakine ilaveten, kalnp 50-

D777

nuna da sinirlayict parganin konul-
masinin  gerekli oldudu verlerde,
sekil 9.15 de gosterilen metot gok

_'E...
L =% S

3 defa tatminkéardir. Bir bakima, bu
uc plakalan igin badlama civatalar

- et =
A y—
_— ) d
 —

Ug pabucu
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§ek—i|l 9.15 Kahp pargalan kanallh kahp althgmda pabuclarla smlrlahmlwr

LU . . prensibi ile birlesen pargalar ay-
riimis. bir ¢erceve olarak yorumla-
nabilir. Kalip parcalarini sifirlamak
icin bu ekonomik ve hassas bir

ne karsi durabilecek kuvwvetli bir

gerektifii zaman, bir pladkaya ihti-

tetotdur. Baglama plakalarirun ve
stkma civatalartnin uygulama igin
veteri kadar kuvvetll oldugundan
emin olunuz. Sikma civatalarinin
verlegtirilmelerini, bunlarin gerekli
kalip OmrUnden azaltma vyapma-
diklarindan emin olmak icin kont-
rof ediniz.

Sinirlanmamig aglk kanallar hem
hassas hemde ekonomik clabilirler,
cinki sekil 9.16 da belirtildigi gibi
bu kanallar taslanarak kolayca is-
lenebilirler. Taglamay) kolaylagtir-
mak icin, sekilde gosterildigi gibi
kitcik bir bosluk basamad birakil-
malidir. Pratik olarak bu basama-
gin D derinligi 0,8 mm dir. Basa-
mak W geniglikleri belli uygulama
sartlarina uyabilmek ‘igin  degisik
olabilir. Pek ¢ok defa bu basama-
gin genisligi 6,5 mm olup, kiglk
kaliplarda bu deferden biraz az,
biyiik kaliplarda da biraz fazladir.

CECEVELENMIS KALIP GOVDELERI

Sekil 9.17 de kalip pargalar tek
parcall bir gergeve icerisine alin-
mistir. Cerceveler makina celigin-
den, alasimlt gelikten veya alet ce-
liginden yapilabilir, Cergeveler yu-
musak birakilabilecegi gibi fama-
men sertlestirilebilir de. En elveris-
li malzeme ve 51 isleminde izlene-
cek usiil, tamamen belli bir vygu-
lamanin sartlarina badhdir. Bjr ba-

Kiigiik pah

Tu$lnnun yuzeyler

\\\\\\\\\\\\ '

gekil 9.16 Kanal defay

189




—

kima, ¢erceve alt kismi olmayan
bir yuva olarak da duginilebilir.
Cergeve ve yuvalar arasindaki ben-
zerlik Ust gdruniste agikga gordl-

mektedir. Daha once bir yuva ice-

risine yerlestirilmis kahp pargalarlz

ile ilgili agklamalar genellikle cer. 3

ceve igerisine alinmis parcalara da §

uygulanabilir,

X

N

$ekil 9.17 Cergevelenmis kalip gdvdeleri
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MALZEME KLAVUZLAR

B@EQM ‘ AYIRMA PLAKALARI VE
X

Ayirma iglemi is pargasini zimba
veya ziinbalardan ayiran hareket-
tir. Ayirma plakasi, ayirma iglemini
yapan bir arachr.

AYIRMA OLAYI

Zimbanin  hareketli veya sabit
olusuna gore iki esas ayirma olay:
varchr. Hareketli bir zimbada, ayir-
ma plakasi hareket eden zimbanin
malzemeden geri cekilmesini sag-
lar ' ve malzemeyi durdurur, yerin-
de tutar. Bu olay, sekil 10.1 ve 10.2
de belirtilmigtir. Sekil 10.1, sabit
ayirma pladkasinin malzemeyi dur-
durma olayim gbdstermektedir.

A Goronist. Asad) pres kursun-
da, zimba malzemeye girmis du-
rumda iken kalip kapali konumda-
drr,

B Gorinist, Donls kursunda
zimba - ylkselmektedir. Malzeme
seridi (is parcasi) zimbaya yapisir
ve sekilde gosterildigi gibi ayirma
plékasiyla temasa gelinceye kadar
onunla birlikte yukart dodru hare-
ket eder.

€ Gorinust, Zimba vyukan ha-
reketine devam ettigi zaman mal-
zemeden geri ¢ekilir ve  malzeme
seridinin kalibin yUzeyine dogru
dilsmesine misaade eder,

D Gériintsii. Cahisma devresi ta-

mamlanmistr. Zimba kendi yukar
konumuna geri donmustir. ls par-
casi kahp yUzeyine dismis olup
geri gtkarilmak i¢in hazrdir.

Sekil 10.2, basingl tipte bir ayir-
ma plékasinin malzemeyi- durdur-
ma olayiru belirtmektedir. Sekilde
gosterilen ayirma plakasi yayla ha-
rekete getirilir, Dayamalar, vayh
pimler, v.b. gibi elemanlar anlati-
mt kolaylastirmak amaciyla burada
belirtilmemistir, '

A Gorunlgii. Asagds pres kursun-
da zimba malzemeye girmis du-
romda iken, kalip kapal konumda-
dir. Ayirma pladkasi M de belirtil-
digi gibi ayirma olayr igin asadl
hareket etmistir.

B Goriinisii, Donis . kursunda
zimba yikselmektedir. Ayirma pla-
kas hald A g&rintUsindeki konum-
dadir. Ayirma plakast konumunu
devam ettirmis olan vaylar, yik-
selmekte olan zimbayl malzeme-
den sekilde g&sterildigi gibi geri
cekilmeye zorlarlar. Ayirma piéka-
sinin M hareketi- belirtilen zimbay-
la ilgitidir. :

C GoriinGsu. Yukar: pres kursun-
da, calisma devresi tamamlanmis-
tir. Zimba tutucusu zimba ve ayir-
ma plakas: komplesini, kendisi ile
birlikte yukarn konuma tagimugtir.
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Zimba tutucusu

/—Zlmbn.

r
DN

Mulzeme klluvuzu
{ara paig

AR

Kalip gdvdesi

A Y

Y

V Ayirma plakasi
\%Q N @ Iy pargas

L —Kalip altlig

A Kesilen artik parga

V//////é

AN
N C
Sekil 10.1 AVI‘rﬂ'I! olay! :

Sabit ayima

N\\\\\\\\\\
//

plakasi, zimba pres bagli§) ile birlikte

hareket ediyor

Is parcast gerektigi zaman yeniden
dizenlenmek veya itilmek Uzere
kalip yiizeyi Uzerinde geride bira-
kilmustir,

Sabit zimball kaliplarda, ' ayirma
olayi malzemeyi zimbadan jter. Sa-
bit ayirma plakalar ssbit bir zim-
badan malzemeyi ayirmak igin, uy-
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gun degildir. EGer zimba sabit ise,
ayirma plakasinin hareketli olmast
gerekir, Sabit zimbalar, ters kalip-
larin  karekteristik bir oSzelligidir.
Boyle bir kaliptaki ayirma olay! se-
kil 10.3 de gbsterilmistir.

A Gorinisi. Asad! pres kursun-

da, zimba malzemeye girmis du-

rumda iken, kalip kapali konum-
dadir. ‘Ayirma plikasinin  muhte-
mel kursu sekilde g&sterilmistir.

B. Gariniisi. DonUs kursunda,
kahp  gbvdesi  vilkselmektedir.
Ayirma plakas) - yaylan da ayrica
ayirma’ plékasim ylkselmeye zor-
lamishir.  Ylkselen aywma plakas:

Sekil 10.2 Ayirma olay: :

a -
ANONN I NN

malzemeyi zimbadah iterek ayir-
migtir. Bu noktada, malzeme hald
kalip ylzeyi ile ayirma plékasi yi-
zeyi arasinda sikismis durumdadir,

'€ Goriinijsii. Yukan pres kursun-
da, calisma devresi tamamlanmis-

. tir. itme cubugu tarafindan ileri sU-

rilen gikarici, arttk  parcayt kalip

S
B

Ayirmd plakas! vidast -
Zimba tutucusu

Yay

Yay kilavuz pimi
Aylrmu pldkas:

is parcas:
{ molzeme seridi)

Kalip gdvdesi

Kalip attligs

Basing ayirma plékass, zimba pras baghge ile birlikte

harakot ediyor
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§ekil 10.3 Ayirma olay: :

© deliginden digar firlatrigtir. is par~'
asi gerektigi zaman yeniden di-

zenlenmek veya ckanlmak Uzere

kalip yiizeyi Uzerinde geride bira- '

kilmigtir,

AYI_RMA PLAKALARININ SINIFLARI
VE TIPLERI

Esas itibariyla aymrma  plékalar
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B

’

. a—Zimba tutucysy

itme gubugu
Kalip gb'v'desi
Cikarici

Kesilen artik pﬁrg:a

is pargas: { malzeme seridi)
Ayirma pl&kusr
Zimba

Bastrigh aywma plakas, Zimba _ sabit

iki sinifta toplanabilir : Sabit ayir-
ma plakalari ve hareketli ayirma

plakalar. Her sinif, bir cok tip ve

gesi:rlerden meydana gelmistir. Or-
‘negin, sekil 10.1 de gbésterilen ayir-
. ma plikast sabit ayirma plakas

sinifina dahil olup Szellikle agik

aralikli tiptedir, Bu sebeple, bu

- laydir.

; pir ayirma plakas,, agik aralikl sa-
| pit bir ayirma plakasi olarak adiandi-
" plir. Kesit incelendigi zaman agik

aralikh sabit’ ayirma plékasinin tek
taraftan desteklendigi gorilir. Se-
kil 10.2 ve 10.3 de gdsterilen ayir-
ma plakalar, hareketli sinifa dahil
olup basingli tiptedir. Ozellikle bu
ayirma  plakalar yayla harekete
gecirilir. Adet olarak, bunlara ve
benzerlerine yayh ayirma plakala-
n denir.

Genellikle, sabit ayirma pidkala-
1t hareketli ayirma plakalarindan
daha basit ve yapiimalari daha ko-
Birbirleriyle kiyaslandigi
zaman, sabit ayirma  plakalarinin
konstritksiyonu i¢in daha az sayi-
da parcanin gerekli oldugu gori-
lir. Bu sebeple, kalip konstriksi-
yonun maliyeti bakimindan, sabit
ayirma plakalar ekonomik olarak
tercin  edilir. Mekaniksel
ayirma olayl meydana gelirken sa-
bit ayirma plakalan  yekparedir.
Kuvvetli ayirma kuvvetinin gerekli
oldugu yerlerde bu bir UstUnlik-
tiir. Sonug olarak, uygulamanin
pratik ofdudu vyerlerde sabit ayir-
ma plakalar; genellikle tercih edi-
lir. Bununla beraber, sabit ayirma
plakalarinin pratik olmayacagi bir-
cok durumlarn  bulunabileceginin
de hatirda tutulmasi gerekir. Orne-
gin, ayrma gbrevini yerine getir-
mesine ildve olarak, ayirma’ plaka-

~sinin tutucu olarak da gbrev vyap-

masi -gerekli olabifir. TOm- pres
devresi srasinda, zimbalan ayirma
plakasinin  igerisine girmis olarak
muhafaza etmek arzu edilebilecegi
gibi gerekli de olabilir. Gordnirlik

olarak,

de bir faktér olabilir. Hareketli ayir-
ma plakasi, kalip galigirken operats-
rin isi gézetlemesine mUsaade eder,
Hereketli ayiwma plakas: kalibt ve
is pargasini galigma verimi igin da-
ha kolay yanasilir hale getirir.
Yukaridaki agiklamalarin, her-
hangi bir ayirma plékasinin  segi-
mine etki eden esas fakitrlerle il-
gili bazi fikirleri vermesi gerekir.
Gergcek segim, verilen bir uvygula-
ma i¢in en elverigll ayirma plakas
tipini  kararlastirmaktan  ibarettir,
Karmasik bir kalip, farkli birgok
ayirma plakas tiplerinin birlegsimi-

.ni gerektirebilir. Bu tUr uygulama-

lar, her bir ayirma pidkasinin hem
kendi basing olan hem _de diger

“ayirma plakalariyla baginhl hare-

ketlerinin * dikkatlice incelenmesini
gerektirir. 7 .
KANCAL! PIMLi AYIRICILAR

Sekil 10.4 de tipik bir kancah
pim ayirici gosterilmigtir. Uygula-
manin ‘dzellidine gbre, kancal ayi-
ricilar soduk gekilmis celikten ve-

ya alet celidinden yapilabilirler.
Kaba bigimini meydana getirmek
| ]
~T7
1 .r i
1
111
b

Sokil 10.4 Tipik bir kancah pim
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icin malzeme isitdmis ve sicak ola-
rak bigimlendirilmi;ﬁr._ Daha sonra
sekilde gsterildigine yakin bir se-
kilde bigimlendirilmek icin  maki-
nada véys ede ile istenmistir. Ka-
gk olarak yerlestirilmis sabit daya-
ma pimlerinin gerekli oldugu uy-
gulamalar igin kancali ayiricilar .sa-
bit dayama olarak gérev yapabi-
firler. $ekil 10.5 deki kiigiik kanca-
li pim bir dayama pimi olup, bU-
yUk pimier ise ayiricr kancalardir.

Bu cins bir dizenleme sabit
bir ayinc meydana getirir, Ayir-
maya ilave olarak, kancall pim-
ler malzeme kilavuzu olarak da
gorev  vaparlar. Arkadaki kan-
- calar, saplari arzu edilen arka
malzeme kifavuzu ¢izgisine ieget
olacak sekilde verlestirilir. (B +
S, S arzv edilén arka. artik parga
olcUsiidiir). On  kancalar, kendi
saplan on malzeme kilavuz gizgisi-
ne tedet olacak sekilde yerlestirilir.

W F
L Zimba, ’
Dayqma )
- = S Gpneineat On kescal
1
iy %'@ _] & - 'j—i‘,nllpgh‘vd-si
Al A ) ¥
2 | N J=—Kalp antige ]

A-A Kesiai

(W +F, burada W malzeme seri. §

dinin genigligi olup F ise arzu edi.
len ilerleme boslugudur).

Kiglk wve tecrit edilmis avirie
temas alanlar nedeniyle, ayirma
olay: sirasinda artik malzeme seri.
dinin iskeletini carpik hale getirme
ydninde bir egilim vardir. Ozellik-
le yumugak malzemelerde, bu mah-

zurlu bir hale gelir. Kesilen parca-

nin SlgUsii arttikca, carpiima egili-

mi de arfar. Bununla beraber, kan- i

cali-pimli avincilar, 9,3 mm kahnl-
dinda ve S arttk malzeme genigli-
i 0,8 mm olan soduk cekilmis ce-
likten 50 mm  capinda  delikler

meydana getiren kalplarda, gore- 3

vini basari ile yapmughr,
Dislk Uretim kapasiteli kahplar
icin, kancalar sofiuk ¢ekilmis celik-

ten yapihp, yumusgak olarak bira--

kilir, Yiiksek Uretim kapasitesi igin,

bu kancalar mevzii olarak sertleg-

tirilebilir (0,4 113 0,8 mm derinlik-

Malzeme seridi

Kalip \‘ . [
delidi . Ilﬂlle e

T“\ [

f_

P

'

Sokil 10,5 Klnc.nll-'pimli aywicilar
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te). Kancalar alet celidinden vapil-.
mis ise, Rockwell C 45 il 55 ara-
sindaki bir serilik genellikle uy-
gundur. Kancal ayiricilann dénme-

sini dnlemek i¢in dUz bir kismin
‘birakiimasi ve kancah ayiricilarin
sekilde gosterildigi gibi tesbit = vi-

dalari ile badlanmasi gerekir.
Muhtemelen, sicak  bicimlendir-

me gerekli olacad ‘igin, kancali-pim- -

li ayincilar bir zamanlar oldugu ka-
dar. revagta dedildir. Bununla be-
raber, bu tUr aviricilar operatdr

-igin mUkemmel gdriniirlik ve mal-

zeme seridire uygun yanagma sag-
tayarak, mikemmel bir agik ayinc
meydana getirirler. Kancall ayirici-
lar bilesik -kaliplarda oldugu kadar
serbest kesme kaliplarinda da kul-
lanihir. Sonug olarak, kalp yapic-
larimin pekcodu, bu tip bir konst-
EUksiyona asina olmalarinin =~ bazi

durumlarda  kendileri igin degerti
bir sey oldugunu gérecekierdir.

KUTU TiPl AYIRMA PLAKALARI

Sekil 10.6 da gosterilmis olan
kutu tipi  ayirma plékast bazan:
yekpare ayirici olarak da belirtilir.
Bu isim su gergekten dofimustur.
Malzeme kilavuzlan ayirma plaka-
sinin birlegik bir pargasidir.

Adet olarak, E ve D'nin dlgileri
kalip gbvdesininkinin aynidir. Bu
uslil hernekadar .gerekli dedilse de
pratiktir. QUnk{} ayirma plakas dig
kenarlari kalip gbvdesi dis kenar-
lart ile silme ise birgok hallerde
ayirma plakalarimin yapilmasi  ve
baglanmasi kolaylagacaktir.

. Kanalin arka kenant bir arka yan
malzeme kilavuzu olarak gbrev
yapar ve buna gore yerlestiriime-
si gerekir (B + S, § arzu edilen

W £
c (+ [# < s. 2 "
e . Arka matzems,| 0 maizeme
! . kilavuzu Ziymba alavuzy
H oyl H O L by
4= N | RS , Kk GLS i )i [N
] V“-y T — ; :
s X
D B-B Kesidi,
1 : 1
B_:? @' ' @' tKaygin gecmalK.G l\‘l N
P s T tKakma gegmet Kk, !
(] © © |
w I . . -
(- ‘ $’ -@ -@ 3 ) B-B Alternatit
b%@z— .?:r_—\{"— | Baylangig &ertigi
T 1le
R
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Sekil 10.6 Kutu tipi ayirma plikas: (kanall) L
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arka artk malzeme §erld| gem§h-
gidir (Sekil 15-15'%¢ bakiniz). Ka-
nal X genisligi W + F ye egit ola-
rak yapilmis olup burada W mal-
zeme seridi genisligi, F ise arzu
edilen yatay ilerleme boslugudur,
Kanal H. yiksekligi T + G ye esit
olarak’ yapilmigtir. Burada T mal-
zeme geridi kalinhé, G ise
edilen disey. ilerleme boglugudur.
Bu ayirma plakalan sik sik B.- B

kesidinde belirtildigi gibi = pimle
tesbit edilirler.  Ayirma plakasi
pimleri ile kalp gdévdesi pimleri.

ayni delige verlestirilir. Pimler ha~
fif kakma gegme ve siki kaygmn
gecme olarak alistinlir. Bu -usl,
kalip gévdesinin pimli bilesimini
bozmaksizin  ayirma  plakalarinin
kolayca sdkilmesine miisaade eder.
Esas itibariyla disik Uretim kapa-
siteli kaliplarda kullanian bir diger
ey mefot B-B gdrinlgdinde gés-
terilmistir. Bu metot kalip bakimi
ve onarimi _igin kullamigh degildir.

Ayirma  plakast deliklerince €
ve  C; bogluklannin birakilmasinin
(ki sebebi vardir :

1. Zimba hareketi esnasinda do-
kunma clmaz.

2. Ayirma plakasi daha kolay ola-
rak vapilr,

Bosluk birakirken, gérevi gerek-
tiginden daha mikemmel olarak
yapma fikrinden sakininiz: Ayirma
plékasindaki delik boglugunun cev-
re etrafinda veriien herhangi bir
kesme boslugundan daha az olma-
mas) gerekir. Maksimum delik bos-.
lugunun normal olarak cevrede ve--
rilen herhangi bir ‘kontrol nokta-
sinda 1/2 T ile sirirlanmasi gere-
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arzu-

2. Muhtemel
pikliklarmin etkisi. Asiri aginma o

kir. Ne maksimum' ne de minimum

bogluk  &lglistiny  kullanmayiniz.
Fakat bunlar arasinda bir yerde
olan yaklagik ortalama &l¢l “ile ¢a-
hsiniz. Musaade edilebilen arh ve-
va eksi bogluk farkini bir tolerans
olarak karatlastiriniz. Bu tolerans
ayirma plakasindaki deliklerin ya-
pimini kolaylastirir, Ayirma plaka-
st delik boslugu, uygulamada . kul-
lanilan malzeme cinsiyle ilgilidir,
ve sert malzemeleri zimbalayarak

delerken yumusak malzemeleri de-

lerken verilen bosluktan daha bi-
yUk bogluk verilebilir. Sekilde be-
lirtilene benzer sartlar icin, C, bos-

lugu C boslugundan daha az ola-’

bilir( ve bu sik stk gereklidir), Bu-

nun icin iki sebep vardir :

1. Zimba bicimi. Bu delik zimba-
far1 (ve kilavuz pimler) yuvar-

laktir: Gerekli delik bosluklar-

ni ayirma plakasina  yerlestir-
mek ve delmek basit bir is-
femdir. Bu sebeple, bu ayirma
plakas  delikleri gelisi ' giizel

- bigimdeki deliklerden daha az

bosluk kullanilarak ¢abucak ya-
ptiabilir,
ayirma plakasi ¢ar-

malzemede daha ¢ok carpiklik
meydana gelmesini kolaylasti-
racaktir. Bu, késme zimbasini
cevreleyen alan icerisinde mey-
dama gelirse (C boslufuna ba-
kimz), carpiklik arttk malzeme
iskeletinde kendini g@sterecek-
tir. Burada az bir miktar carpik-
hga. genellikle gbz  yumulur.
Bununla beraber, malzeme de-
lik alanlari igerisinde carpilmig-

sa (C, boslugu), delinen par-

canin kalitesi bundan etkilene-

cektir. ,

Kanal girisine uygun bir.L kila-
vuz agistin verilmesi gerekir. Ki-
lavuz agilari malzeme seridinin ka-
nal icerisine girisini kolaylashrir ve
pratik kalip istemi icin cok gerekli-

- dir. Kilavuz agilara ildveten, bagla-

ma kertikleri, sekilde gBsterildigi
gibi, kalip islemini biyUk "o'It;ine
artirir,

‘Nadir olarak bu cins aylirma plé-
kalarina 1si islemi yapmak ‘arzu edi-
lebilir. Fakat pekgok hallerde bun-
lar yumusak -olarak birakilir.  Yu-
musak olarak birakilan malzeme
kilavuzu kenarlart asinmaya kars
yeterli direnci gostermiyebilir, Or-
nedin, bu cins ‘ayirma plékalarina
bir yan ayirma plakasinin da uygu-
landi@i kaliplarda kanal arka yan
kenar cabucak asinabilir. Bu mah-
zury oriadan kaldirmak igin, kanal
arka yan kenart boyunca aginmaya
karsi direng temin etmek icin, ayir-
ma plékalarina sert geregler yerles-
tiritebilir.
ginden, Rockwell C 60 il& 64 ara-
sindaki bir sertlikte vapilabilir ve-
ya maksimum aginma direnci ge-
rekli ise, bu ilave geregler sert me-
talden yaptlabilir. o

Sekil 110.7 de, malzeme kilavuzu

temin etmenin basit bir &rnegi gds-.

terilmistir. Ayirma ' pidkasina taki-
lan pargalar silindiriktir. Geregine
gbre, bu pargalar alet celigi veya
sert metal olabilir. Sert metalden
vapilmis standart Olgilerde yuvar-
lak gecme pargalar pivasada bulu-
nur. Gegirilen parcalar  genellikle

-kilavuzluk yapan ayirma

Sert gerecler, alet celi- .

kilavuz gizgilere teettir. Bununla
béraber, daha genis asinma ylzeyi
saglamak icin, bu parcalar bazan
yassi parcalardan yapihp B gdri-
nislnde  belirtildigi gibi yerlesti-
rilebilir. Bir difer es konstriksiyon
C gdrinUsinde gdsterilmigtir. Bu-
rada vzun bir pim kullanidrmustir,
Standart pim boyunu kisaltma zor-
fugundan sakinmak igin ‘bu metot
sik sik sert.metaiden yapiimig pim-
lerle kuyllamiir. Ayrica malzeme se-
ridinin c;qk ince oldugu uygulama-
larda da bu metot kullanilir.

Bu . sekil, aywma plakalarinin
pimle teshit edilmesinde bir baska
usulll aciklamakta olup ayirma pla-
kast pimleri igin ayrt pim defikleri
birakidmistir. Ayri ayirma  plakasi
pim deliklerl, gogunlukia biylk ve
karmagsik kaliplara uygulanir ‘ve
plakala-
-rinda, kilavuzluk yapmayan ayirma
plakalarindan daha sik - olarak kul-
lamir. Bircok kisimlardan (parga-
lardan) meydana gelmis kalip gdv-

. desi konstriksiyvonlarinda ayri ayir-

ma plakast pim delikleri kuflanmak
cok defa bir UstUnliktir,
Ayn Arka Malzeme Kilavuzu

- (Ara parga).. Sekil 10.8 de, arka

malzeme kilavuzu ayirma plakasi-
nin bilesik bir parcast degildir, Bu
ayri bir parca olup ayrma pléka-
sina ve kahp gdvdesine monte edil-
migtir. Ayirma plakasi; yeterli J kalin-
liginda malzeme kilavuzuna ve uy-
gun bir H yUksekiiginde bir kanala
mUsaade etmesi igin cift basamakl
olarak yapilmighr.

. Yeterli kanal yiksekligine mi-
saade eden uygulamalar igin gift
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basamak yerine ayirma plakast C
gdrintstinde gdsterildigi gibi tek
basamakli olarak vyapilir.,

A - A kesitinde pimler igin gés.
terilen pimle biriegtirme usull, se.
kil 10.6 da tanimlanan usulin ay.

rusi olabilir. Arka rﬁalzeme kilavy. 3
Zunun uUyusumunu emniyete almak |
igin ilave bir pim yerlestirilir. B - B §
belirtildigi gibi bu pim "
plékasing
birlegtirir. Arka kilavuzun kalinhig 9
-, yeteri kadar kalinsa, kisa pim k.

kesitinde

arka kilavuzu ayirma

A-A” Kesiti
?' ' > .\K.lc;.'
Z} LAY
NI

C Gérlinligli

Gegme pimler

_Kallp__ govdesi tespit pimleri
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$ekil 10.7 Kanalli kuiu tipi ayiema pléka
gacme pimlerle e
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s1. Arka malzeme kilavuz parcas:
Ide edilmiz

k\\\\
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Malzeme destedi
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B-B Kesidi .
A-A Kesidi

Ty diH
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C Grilniist

Sekil 10.8 Ayn arka malzeme kilavuzu bulunan kutu fipi ayirma plakas:

yeriestirilebilir
ihtivaci orfadan kalkar.

E kertigi daha &nce tarumlanmus .

olan baslangic kertidinin  dedisik
bir seklidir. Belli bir uygulamaya
bagh olarak, bu kertik degerli ola-
bilir veya: olmayabilir. Malzeme
seridinin  baslamasini  kolaylagtir-
mak igin, arka kilavuzun devamina
bir gikinti halinde malzeme destedi

tutturulmustur. Kanal girisinde ¢ok

defa L kilavuz agisi gereklidir. -

Ayr  Kilavuzlar (6n ve arka).
Bir diger kutu tipi ayirma plakas
komple sekil 10.9 da gosterilmistir.
Bu durumda, hem &n hem de arka
kilavuzlar, . ayrt  Uniteler halinde
ayirma plékasina ve kalip gbvde-
sing tesbit edilmislerdir. H diglsi

ve delik bqgluéu;,

* yapihr, Parmak dayama

' yeteri kadar biyUk ise, ayirma plé;

kasi C gorinisinde gdsterildigi
gibi diz olarak (kademesiz) vyapi-
labilir. Kanal yUksekligi sinirlanmig
ise ayirma plékas) B - B kesitinde
gorildugy - gibi kademeli olarak
konstrik-
siyonlarimin  her durumda farkl
olduguna dikkat ediniz. Pim birleg-
tirme usull genellikle sekil 10.8
dekinin ayn! olup tek Istisna on
malzeme kilavuzu icin bir ildve pl-
min gerekli olmasidir. _

Bu tertipde, her iki malzeme ki-
lavuz parcast da ilerleme tarafinda
ayirma plékasindan disariya uzan-
maktadir ve D gorinisinde gdste-
rilen malzeme dayama plakasi
(raf), tertibe konulabilir. Bu raf,
malzeme seridinin kalibr agizlama-
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C-C Kesidi

ANANNLRNANRRNNSN

B-B Kesidi

|

€ Goriniisy

Malzeme
destegi{rat)

I

§ekit 10.9 Ayr malzeme kilavuz

blékalari bulunan kutu tipj aytrma plikasi (Arka

ve @&n kilavuz)

st {kaliba girmesi) icin cok uygun
bir konum meydana ge"firir.
Uzatilmis Arka Kiavuziar, Mal-
-zéme seridinin kalib) .afizlamasina
ve kalip icerisindeki “Herlemesine
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yardim etmenin gerektigine kanaat
getirildigi  zaman arka kilavuzlar
sekil 10.10 da gSsterildigi gibi uza-
hihr. Konstriksiyon diger yénlerden
sekil 10.8 ve 109 da  belirtilen

fmaﬂf

VV _'

A
— ]

konstriksiyonun aynidir. Raf (ba-

zan malzeme destedi olarak ad-

fandirilir) malzeme seridinin altin-
dan destek temin eder. Raflar ge-
nel olarak soguk cekilmis celikten
yapthr.
AYIRMA PLAKAS! MALZEMELERI
Ayirma plékas) malzemesinin se-
¢imi belli bir uygulamayla ilgili
maliyet ve kalite faktorierine bag-
lidir. Kutu tipi ayirma plakalarinm
pek godu disiUk karbonlu celikten
yapilir ve yumusak birakilir, Sicak
olarak haddelenmis celik geregler
taglanmis olarak standart digiilerde
piyasada bulunur. Bu malzeme di-
stk karbonlu bir celiktir. Kuvvetli
ayirma plékalar, arzu edildigi yer-

)
|

fterleme
e tr———

Sekil 10.10 Uzablmis kilavuz plakas: buiuﬁan kutu tipi ayirma plikas

lerde yumusak birakilsa dahi, seri-

" legtirilebilir alasimli celikien  veya

alet celiinden yapilir. Nadir olarak
arzu edilen bir dider metot da 8n-
ceden 181 islemi gbrmis alasimii
¢elik  kullanmaktir. ‘Bu c¢elik daha
fazla dayarim ve asinma  direnci
icin 151 islemine tabi tutulur, fakat
celik hald makinada islenebilir.

Sekil 10.11, A gbrinisiinde gos-
terilen diz ayitma plékalar, cok
defa sofuk olarak cekilmis ¢elik-
ten yapihr. CUnki bu celik bu tip
ayirma plakast konstrUksiyonlarina
gayet uygundur ve basglangig fia-
1 dUsUktUr, Bu faktérler nedeniyle
sojuk cekilmis gelikler ekonomik
bakimdan arzu edilir.

203




Ayirma plakas:

77
I\ Kalip gdvdesl \é

Malzeme kilavuz plakas:

A-Duz

C-Kademeli

B-Kanalli

D-Citt kademeli

Sekil 10.1_1 Montaj edilmis kutu tipi ayrema plékalarinln-.kesitlari

B ve C gériinslerinde goriilen
kanalli ve kademeli plakalar da ay-
rca soguk cekilmis celiklerden ya-
pthr. Bununla beraber, kanal ve
kademe islendigi zaman soguk ce-
ligin carpilmas: nedeniyle, bu ce-
lik bu tir ayirma plékalarina dijz
ayirma plakalara uygulandidr  ka-
dar sik olarak uygulanmaz. SoJuk
cekilmis celigin carpiima egdilimi D
a96rinUsindeki  kademel; ayirma
plé_nkalarmda daha fazla olacaktir.

Islendikten sonra ayirma plika-
sinin dogrultulmasi icin dnemli bir
zzman gerekli ise, soguk cekilmis
celiklerin baslangrgtaki  ekonomik
UstUnlUkleri kaybedilebilir. Carpik-
g hafifletmek icin, sofuk cekil-
mis celikten yaptlan plékalar islen-
meden &nce tavianabilir veya
gerilim  gidermek igin normalleg-
tirilebilir. Fakat bu islem de bas-

Ianglgtaki ekonomik dstinlOgi
kaybettirebilir. Zimbalara  kayitk
204

etmek ve desteklemek amac olan

hassas ayirma plékalar icin sofuk '

cekilmis celikleri kullanmaktan sa-
kinmak en iyisidir.
Kalite ve dayanikiik $rrasina go-

re listelenmis’ olan asagidaki mal- . §

zemeler ayirma plakalarinin yap-

minda yaygin olarak kullaniiir
/_‘-‘_\lef celigi, sertlestirilmis

2. 0On 1si iglemi " gbrmis alasimli
gelik

3. Alet celigi, yomusak’

4. Yiksek dayarmimi,
simll gelik

5. Sicak haddelenmis, dusiik kar-
bonlu  celik, disik karbonlu
taglanmis malzeme dahil

6. Soguk gekilmis, distk karbon-
lu celik lamalar
Bu liste arzuya gére degil, kali-

te ve dayaniklilik sirasing gore di-

zenlenmistir. Fn elverisli malzeme-

nin secimi, belli bir uygulamanin

kendine 8zgy sartlarina gore dedi-

dlslk-ala-

“liklerden vapihr, Halbuki,

A/

sik olacakfir. Sonu¢ olarak, soguk
: cekifmis celikten yapilmig bir pla-

kay! derektiren bir uygulama igin
sertlestirilmis alet geliginden yapil-
mig bir ayirma plakasi kullanmak
iyi bir kalip yapimi pratigi degildir.

KILAVUZ PLAKASI (ARA PARCA)
MALZEMESI

DisGk Uretim kapasitesi igin,
malzeme kifavuzlar genellikle so-
guk cekilmis, disik karbonlu ce-
kilavuz
parcalar alet celiginden yapiip
sertlestirilebilir veéya bu parcalara
tlave sert uglar yerlestirilebilr. Ka-
ip yapicis ayrica, kilavuz kenar bo-
yunca bir serj alam sekil 10.12 (A)

da gosierildigi gibi mevzif olara‘k‘

sertlestirerek kullanilabilir.

Sert ildve pargalar kilavuz kenar

boyunca sert lehim veya gimis
[. 4"‘\' Pl Padui ][ Painh) 1
Serile;tifilmis alantar ,“_,J

A-Mevzii sertlestirilmis kilavuz oldkas

N

B-Kirlangig kuyrugu gegmeli takma uglor

T
|
1
1
]

D, S,

C-Diz takma uglar

$ekil 10.12 Malzeme kilavuz plﬁkalﬁr:
(arka plakalar gosterilmigtir)

lehimi  yapilarak  yerlegtirilebilir,
Bu parcalar klavuz pldkayva meka-
nik olarak da montaj edilebilir,
Takma u¢lar genellikle yiksek seri
gelikten, stellit veya sert ‘metalden
vapilir. B gorUnUsinde  kirlangig

kuyrugu bicimindeki takma uclar
gosterilmis olup bu uglar kilavuz
plakadaki uygun kanallara presle

gegirilir. Takma ug kégselerine pah
kirlmistir ve kilavuz parca kenar-
lari takma uglari sikarak  tesbit
eder. Takma uglar kilavuz pargalara
verlestirildigi zaman, bu uglarin mal-
zeme seridi ile temasa gelen kenar-
larina uygun pahlar  kiridigindan
emin olunuz. ilerlemeye engel olan
keskin kdselerin mutlaka ortadan
kaldirlmasi gerekir. .

On kilavuz cizgisi boyunca yan
iticiler gerekli oldudu zaman, bu
yan iticiler &n klavuz plidkada sert
yiizeye olan ihtiyaci ortadan kaldi-
rabilir. Bununla beraber, bu yan
iticiler arka kilavuz ¢izgisi boyun-
ca sert kilavuz ylzeyine olan ihti-
yaci asiri derecede  ¢ogaltacaktir.

. Yan iticilerle birlikte yumusak arka

kilavuz kullanmak genelikle pra-
tik dediidir.

KILAVUZ KENAR DURUMY

Genellikle, malzeme kilavuz pla--
kalannin kilavuziuk "eden keharinm
sekil 10.13, A gérinisiinde belir-
tildigi gibi keskin késeli olarak is-
lenmesi gerekir. T malzeme kalin-
hgi kiglk olan durumlarda &zel-
likle B gorindsinde belirtilen du-
rumdan xaginitmalidr. ince malze- -
me ile birlikte soguk cekilmis ge-
likten vapilmis kiavuz pléka kul-
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Malzeme kilavuz plékas
Keskin kise

/x

alip govdsi
" A~-Dogru

\Puh kirtmis kdse

C-Musoade edilebilir

Ayirma piakusi

Pah kirilmis Kilavuz plak
KIf| et a
kose\ gizgisi P

Y -

B-Yanls

Sekil 10.13 Malzeme kilavuz plikas: kenarlar .

:(all"”dlﬁl zaman, keskin késeli bir
kalavuz Yuzey temin etmek igin
lavuzluk eden kenarin - taglandi-

gindan emin  olunuz, Aksi halde

S??kuk cekilmis celikten  yapilmig
‘zea ;\ kenarinda sekilde * gésterile--

Jenzer bir tesir meydana gele-
cektir ve malzeme seridi  kilavuz

késenin altina girecek, yanlg iler-_ -

Iﬁ;me v.b. gibi problemlere sebep
oaf:a',khr. Tabii olarak malzeme
;ser:dl. C gérinisiinde oldudu gibi
yeteri kadar kalin ise, ok kiiciik

'E?ba Veya kavise. misade edilebi-

CIKINTI (SisKiNLIK) BOSLUGU

OIal\r/iaklzemvee seridi kenarlarina yakin
ol A% yapilan iglemler, bu alanlar
¢erisinde disariya dogru  sismis
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gkintilara sebep olacakhr. Bir son-
r_alki ‘islemlerde ¢ikinti boslugu te-
min edilmedigi takdirde, cikinti-
lar bir sonraki.kilavuzlamaya etki
edecektir. Sekil 10.14 de gkinh
bogludu temin etmenin bir metodu
-gdsterilmigtir. Kesme zimbasi mal-
zeme - geridinin gikinti  yapmasina

- sebep olur, fakat arka kilavuz pla- .

kasindaki K boslugu, her pres kur-
sundan sonra malzeme seridi iler-
letildiBi zaman arka kilavuz pléka-
sina karsi malzeme seridinin ken-
di dodru konumunu almasina mii-
saade eder. Her bir uvygulamamin
kendine 8zgii sartlarina badh ola-
rak, &n kilavuz gikinh bosludu ge-
rekli olabilir veya olmayabilir. Bu
bqgluk sekilde kesik cizgilerle be-
lirtilen kesme igleminin  yapiich)

: Arka kilavuz plakast }
Zﬂ ' . (Arkao ara pargasi) r

' N

)
T

R
-
&> &

On kilavuz plakasi
{On ara parcasi)

v
{

|
!
|

| )

L

“

yerler iginde ayrica gerekli olabilir

veya arzu ediiebilir,

Cikinti bosluguna ait bir diger &r-
nek sekil 10.15 de gdsteriimekte-
dir. Burada, delinen delikier mal-
zeme seridi  kenarlarina yakindsr
ve cikinti bogtugunun ilerleme bas-
langic safhasinda mutlaka saglan-
mas gerekir. Cikinti boglugu, kila-
vuz plakasinin etkili  uzuniugunu
kisaltmasi  nedeniyle, ilerleme i
simlarinda kilavuz pltakayl  vzun

Sekil 10.14 Kesmede meydana gelen gikintiyt denklahek igin kilavuz plak
bogluk :

alarindaki

yaparak denklemek gerekli  olabi-
lir. .
KANAL SLCULERI

Kanal X genisligi soyle kararlas-
firlabilie (Sekil 10.16);

X =W + F ‘

Bu esitlikte :

W. = Maksimum toleransta mal-
zeme seridi genisligi '

F = Arzu edilen yatay ilerleme
boslugu.

f_
Arka

kilavuz plakasi

@L@

¥ { Arka ara parca)
@x.‘ @

<

Ve
I

On kilavuz plakest

{On arg parea ) : s

 Sokil 10,15 Dalme ve kes

me . gllantilan  igin kilavuz plakalarindaki bogluk
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Kalrbin &n Xismi X

$ekil 10,16 Kanal 8lgileri

Ardisik ¢cok islemli vasat kesme
kaliplar icin, belirli baska sartla-
rn bulunmadigr kabul edilirse, yak-
lastk olarak beher 30 cm -kanal
vzunludu icin, F boslugu 0,8 mm
olabilir, Bu rakam vasat malzeme
seridi egriligivle uvzlagtr. Cok mik-
tarda egrilmis malzeme seridi daha
fazla  boslugu gerektirir, Sinrlan-
mis  edrilme toleranslarina sahip
bir malzeme seridi fazla bostuk
Qerekiirmiyecekﬁr. Hassas olarak
kesilmis malzeme seridi uygulama-
farinda {genellikle artik birakma-
yan kaliplarda), yaklagtk olarsk be-
her 30 ¢m kanal vzunlugdu icin 0,10
& 0,125 mm arasindaki bir boslu-
ga sahip ofan kahplar basarili bir
sekilde calisabilir.

Kanal yikseklisi H = T + &
dir. Bu esitlikte, T malzeme seridi
kalinltgmn, G ise arzu edilen dijsey
ilerleme bogluguniy belirtir, G bos-
u8u, genis uygulama alanlari icin
uygun olacak genel bir yoldan be-
lirtilemez. Diz parcalar kesen ve

nisbeten kisa kanal vzunluklarinag -

sahip olan kalplarda G boslugu
1/2 T kadar olabilir, veya gerekti-
é,’ zaman T malzeme kalinhgmmn
birkag kah olabiljr, Bicimlendirme

- islemlerinin bulundudu ardisik ka-
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iplar, hayret edilecek miktarda di-
sey malzeme seridi hareketleri jlg
birlikte, eder bu &zellik kahbin ta-
sariminda iyi bir sekilde dikkate
ahnmis ise, gdrevlerini basari)i ola-
rak yerine getirebilirler,

BASINCL! TiP AYIRMA PLAKALARI

Basinglr  ayirma plakasi, islen-
mekte olan malzemeye tutma ba-
sincini nakleden bir kalip -parcas
olarak tanimlanabilir. Basingl: ayir-
ma plékalar ‘gerekirse gercek sik-
ma parcasi olarak gdrev yapabildi-
ginden by sekilde adlandinlmslar-
dir. Bunlar hava, hidrolik, vay ve-
ya lastik ile harekete getirilebilir,
Hava ve hidrolikle harekete getiri-
len aywma plakalar su durumlarin
varoldugu vyerlerde sinirli olarak
kullanthr :

1. Qok ylksek basinglarin gerekli
oldugu vyerlerde,

2. Ozel zaman ayar veya ayirma
plakasi hareketinin kontrolu ve
basincin gerekli oldugu verler-
de.

Yukaridaki sartlar, ayirma gdre-
vinin yapilimasma ildve olarak gek-
me sikma pargast, bicimlendirme
stkma parcast  v.b. gibi  hareket
eden ayirma piakalarina da sik sik
uygulanir.  Kural olarak bu kahp

‘pargalan ayirma plakas) olarak ad-

landiriimaz. Bu parcalar hareketle-
rine hakim olan gdreve gére adlan-

- dinlir. Ornegin, ¢ekme sikma par-

casi, bicimlendirme sikma pargasi
v.b. gibi. )

YAYLI AYIRMA PLAKALARI

Yayll ayirma, plakasi, yayla hare-
kate getirilen basingl tip bir ayir-
ma plakasidir. Cahsma devresi si-
rasinda . malzeme seridinin  diz
{veya dize cok yakin) bir sekilde
tutulmasimin gerekli oldugu wveya
arzu edildigi verlerde, vaylt ayir-
ma plakalar kullanilir. Bu t0r uy-
gulamalarda, dUz is parcasi Uret-
mek dnemli olabilir. Yaylt ayirma
plékalarimin bir diger UstUnl0gU
de, kalip pres ftezgdhina bagdl iken
daha iyi gdérinirllk ve kalip mon-
faji alt kisminda kolay ¢aligma im-
kdhi temin etmesidir. Ters ¢alisan
kaliplarin sabit zimbalari vardir. Bu
sebeple by 1Ur kaliplarda hareket-
li bastngh tip ayirma - plakalarinin
bulunmasi gereklidir. Bu i0r ayir-
ma plakalarinin ¢odu vyayla, hare-
kete getirilmistir. Kesilen parcanin
geri itildigi, geri itme uygulamalarn
icin de, basingli tip ayirma plaka-
lari gereklidir. Geri itme kaliplar
icin, basingh tip ayirma plakalar
cok kere yayla hareket ettirilir.

Sikmal Yaylh Ayirma Plakalar.
Yayll ayirma plakasi grubu birgok
fip, cesit ve tertibi igine alir. Sekil
10.17 de gérilen sikmall “ayirma
plékalari gergek stkma parcalaridir.
Sikma pargast malzemeye dayanir
ve ona basing uygular. Sonug ola-
rak, malzeme ayirma plékas ile
kalip gbvdesi arasinda stkisir. Mi-
nimum kalinlikta malzeménin sikil-
masini temin etmek igin G boslugu
yeteri kadar bUyilik olmahdir. Mal-
zemeyi sikan yayll ayirma plaka-
lari cok kutlanilan tiptir. Genellikle,

Ayvirma plakass

Yan kilavuz plokass

—
i ——

e
1|

’/////A’////_%‘-

ZK alp govdesi

Sekil 10.17 Sikmali yayll ayirma plakast,

bu ayirma plakalar, sadece gerek-
tigi zaman malzemeyi sikmayacak
sekilde yapilir.

Sikma Yapmayan Yayll -Ayirma
Plakalari. Malzemenin  stkilmasi
uygun olmadid verlerde, bu tir
ayirma pladkalarina rastlanir,  Bu
gibi uygulamalar icin, ayirma pla-
kas sekil 10.18 de gbsterilen so-
nucu verecek sekilde yapilir. Bu-
rada ayirma plakasi kilavuz plaka
ile temasa gelir ve ayirma plakas
ile malzeme arasinda bir B boglu-
gu birakir. G araliinin BlglsU uy-

Ayrrma plakast

— Yan kilavuz plokas:

e
_ﬁ

I

Sekil 10.18 Sikma yapmayan yaylt
ayirma plakasi

ZKf.‘llap govdesi
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e Ince malzeme-
ulamaya

Jer igin, %  ile kullanlabi-

gheir
adece 0
© i aralk bas"! slciileri, s
fik bir 8¢ aralik oIgUiert
.. gy minimum ymkiin ol
hr Bum gkmakslzin " tutmanin
paree® radar d0Z olaré: uygulama-
u i
: edildigi Ve klenilmedik
frrz Uigin kullantl larnin by
de dUz % T" 0 rada be-
de{jacs urefileb”d’g gulama
Jilmesi gereki’ 2 plakala-
““jgin gt 1ipi o kiyasta
! rda kullamlan a ,-ekebflir’. Ta
rrnb” n G ara“kla Inka!a” |§
baT olarak-bu @1 ¢ futmaz.
ni diz O ° ve Duz
p reast i vl
yayl A e plakali’ﬂ'l
; rm (rma pla
il NZ"’ r bas ’ ayl olarak
(veya A8 e kahc'den bir
m sniin
k.a.frgufruma geT ncl dE§I|
O e (yassiam®) i lan
O kel yay! yakin ola-
dlréya ig pargasne o syan ayir-
(;k lighrlmis Sk irken s Par-
r plakalari): % Vo Malzemenin
i ) diiz olarek 1B poangi bir
g'?.s llr-]-k dury und (ma plakas!
duz‘Ue ig pargas tulmus KO
gelis™ n dz 02 " zorlan
tarafin ake mal e!'u‘n Slisme
l’lumdaolnuwl ur. B gﬁle ?ﬁin' cin
maSial-"Igma dereces |
ler caly"
siyfe ilgilicir diizlk durumuf’;ia
ifade, is
.Bua !I;eali-;ame ya 'aZ:ieC%izu is-
da;n yorUm] ma hatta mal-
" ZUzIUk n zerarl arafindan
e ayirma plé aunla bera
zeme dilse dah Bu o, yayl
meckur # U malar E:rf i
0 an
ber, z pl:;kaﬁ” duzik 87
ayirm

5 ild 0,125 mm.

-§ekil 10.19 Malze.me kenarléfmq yakin

olarak kesme vyapildi: zaman bikblme

meydana gelir (mibald§al)

olan parcalari Uretmek icin  etkilj
bir yardimcidir.

Yayli ayirma plakalar sekil 10.19
da belirtilene benzer carpikliklar &n-
leyebilir, fakat bu ayirma plakalar
sekil 10.20 de belirtildigi gibi kes-
me sirasinda parganin tabak bigi-
mini  almasini  dnleyemiyecektir.
Parcanin tabak bicimi almasini &n-
lemek icin kalp deligi icerisinde
kesme siiresi sirasinda malzemayi
diz olarak tutacak bir sikma parca-
si gerekli olacaktir.

YAYLI AYIRMA PLAKALARI VE '
KILAVUZ PIMLER]

sekil  10.21 de belirtildigi gibi
yayll ayirma plakasiyla birlikte kila-
vuz pimler kullanmak sik stk ge-
reklidir.  Ayuma plakasi  sikmal
tipte ise, bu ayirma plakast kilavuz

Z
NN

Sekil 10.20 Kesme swasinda malzersenin
tabak hicimini almas {mibalagali)
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le—Ayirma plidkasi

- Kilavuz pimler

-Yukar: konum,kalip agik

Ayirma plakasinin
yaylari

Kilavuz ptdkalar

hatl 1L I

kalip kapali

—<+—Delme
.._..T-.-— Kilavuz pim

.;-— Kilavuz pim

Malzeme seridi

$ekil 10.21 S;kmalt yayh aywma plhkas: ve kilavuz pimler
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pimleri tamamen ayirmak icin kul-

lanilamaz. Cunky, ayirma  plakast

malzeme seridi ile temasa gelme-
den Bnce kilavuz pimlerin malze-

" meyi (veya ikinci iglem kalibinda,
is parcasini) kalip icerisinde, teshit

etmesi gerekir. Sonug olarak, kalip
agkk ve kilavuz pim maksimum ola-
rak ayirma plakasndan digarr cik-
mig konumda fken, ayirma plakasi
"?_ Pim arasindaki baginti B g&rij-
nusundeki gibidir. Etkili pim kila-

VEJzIama 8lclist ayirma plakasindan

bir Q mesafesi kadar digarida -ol-
malidir, Normal  olarak Q=T

olup, minimym Q BlgUsti 1,5 mm

dir. Bir ilave itme araci bulunmadi-

9i takdirde pres yukar  kursunda,
malzeme kijlavuz pimlere sarilacak

Ve onlarla birtikte yiikselecektir,

Kilayyz pimler yan kiavuz plaka-

"5‘.‘:"3{ gore uygun olarak yerlestiril-

digi 28man, yan kilavuz plakalari-

mun, kanca  bigimii kisimlar sabit
bir ayirma plakasi olarak gérev

Ya8par ve presin geri kursunda ki-

lavuz pimlerin malzeme seridinden

ayrilmasina sebep olur (sekil 10.1%

bakllhlz). Tom kilavuz pimini ayir-

ma islemi iki olayr icine ahr;

1. Kilavyz pim vayl ayirma pla-
kas! tarafindan Q mesafesi ka-
dar digari itilir, Bu bir basmgh
stkma olayidir, Malzeme, van
kilavuz plakasi Ust cikinti ke-

nar ile temasa gelinceye kadar,

kilavyz pimler tarafindan yuka-
n kaldwilir,

Yan kilavuz plakasinin. ckintis
‘/grdlmnyla sadlanir. Bu  pozitif
bir aytrma olayichr,
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Kilavuz pimin ayirma dengesi,

- S \/ SN
% 2,

sekil 10.22 Kilavuz pimin kitd ayirma
konumu, malzemenin edilmesine sebep
olur

Kilavuz pim merkezleri yan k-
lavuz plakasinin  gkintill  kenarin-
dan ¢ok uzakta ise, malzeme sekil
10.22 de gbrildugu gibi edrilerek
yukar cekilebilir. Malzeme seridi-
nin yan Kkilavuz plakasimdan * ta-
mamen cekilip kurtulmasi da mim-
kindir, Malzeme seridi merkezden
yukar cekildikce, kavis yari  capi
azalr, Bu ise kilavuz pim Uzerin-
de  malzemenin yapisma etkisini
cogaltir. Hattd malzeme "seridi yan
kilavuz plakasinin sinirlayics etkisin-
den cikip kurtulmazsa, e§rilme ha-

. relge’ri zararll olur. Bu durum kila-

vuz pimin asirl derecede asinmast-
na sebep olabilir. Delinen delikle-
rin kalitesini bozabilir ve is parca-
sinn son duzligind ters yénde et-
kileyebilir. Kilavuz pim merkezleri-
nin yan kilavuz plakasindan cok
uzak oldugu yerler icin  miimkin
oldudu kadar, sekil 10.23 de gos-
terilen stkma etkisi o'lmayan ayi-
ma pldkalart kullanilr. Klavuz pim-
lerin sikma etkisi olmayan ayirma
plékalarina rehberlik etmesi gerek-
li degildir. Bu sebeple, ayirma pla-
kalarr icin maizemeyi kilavuz pim-
den tamamen itip styirmak  pratik

bir islemdir. Sekil 10.23, B gbrinii- .

sinde bu agk bir sekilde goriil-
mekiedir. Ayrica A gérinisinde

o N

B-Yukart koaumikalip agik]
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aeagan

kifavuz pimierin herhangi bir en-
gelle karsilasmadan malzeme seri-
dini kalip icerisinde tesbit etmesi-
ne misaade etmektedir. Bu gibi
uvygulamalarin pek codu, malzeme
seridinin dizIOgUNnU sagdlamak igin,
C boslugunun mimkin olan mini-
mum 8lglde tutuimasini gerektirir.

Pratikte, C bostugu gdsterilen
ideal dederde olmayacaktir. Ayirma
plakasi maizeme seridi ile temasa
gelecektir., Bununla beraber, mal-
zeme seridi ayirma plakasi tarafin-
dan sikilmayacaktir. Kilavuz pimler
malzeme seridinde normal miktar-

daki titremenin meydana getirdigi -

sUrtinmeleri ortadan kaldirabilir.
Malzeme seridindeki duzlUkte ilgi-

R LT

ii bozukluk asiri derecede ise, kul-

“lamlmadan dnce  malzemenin di-

zeltilmesi gerekir. Tabi} olarak, bu
islem sadece sikma tesiri elmayan
ayirma plakalarinda dedil  biitin
uygulamalarda yapilir.

Bazi hallerde, kilavuz pim mer-
kezlerinin tercih edilmeyen durum-
da bulunmasina radmen, sikmal
ayirma plékalarinin kalipla birlesti-
rilmesi gerekir. Bu problem igin
bir ¢ozim vyolu sekil 10.24 de g6-
rolmektedir.  Sekil 10.24 de, ayir-
ma plakasinag itici pimler verlesti-
rilmistir, Arcisitk (gok iglemli) ka-
hplarda, malzemenin  egilmesini
ve kilavuz pimler Uzerinde sikig-
‘masin 8nlemek icin,  itici  pimler
malzeme kilavuz kancalan ile birlik-
te cahgir. ikinci islem kaliplarinda,
itici pimler genellikle kancah kila-
vuz plakalarin yardimi, olmaksizin
calisir. ltici pim vyaylarinin, tesbit
etme (yerlestirme) hareketine kar-
s zamanstz direng meydana getir-
meden kilavuz pimin gkintili kis-
miri itecek kadar kuvveili olmasi
gerekir.

Sekil 10.21 ild 10.24 arasindaki
genel ayirma plékast tiplerinin bir

defisik sekli 10.25 de gdrilen iki

Kilavuz pim
/ Yay

itief pim
Sekil 10.24 Sikmal) fip yayl ayirma
plakasi, itici pimler ve kilavuz pim
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Imis ayirma
pydana gelimiz rma
} mK:sfci kenar profilleri
imbalar igin ayir-
o aijzel olan 2
gelis! g

5 stedinin gerekli ol
2 PRI demalarda, kilavuzluk

dugu Y gula 1akalar: igin bu ¢ok

konstruksiyondur.
. montaj edilen alin
Esas P . estirilmis kistmlardan
febilir. Bu bariz bir
ystonilgdur.  Sekil

p,|§;|<a|da
plékas'd'r'

ydana ) ge
konsfri.ikSlYO”

. sru
10.25 deofo;aygm olan hata esas
da, en & ctersiz olmasidir. Esas

|skanin Steri kadar kalin  oldu- -

2legnin
pléks in olunuZ.

” n em .
QUnda AYIRM A PLAKALARIYLA
yAYLI KUU-AN"'AN MALZEME

TE
BIRLiKUz pLAKALARI

plakalarr kilavuz

birlikie kutlanildigi  za-

plékaiarla i plakalari  sekil
man, de gosteriten kesit-
' penzerler.  Sekil
pir ayirma plakasi
goriimekte-

yirma plakast
« 50,25 Levhal @
gekil L

.

len ayirma plakasin- -

" kalarinin kullaniimasina ;
~ edecektir. Bununla beraber, vyayl

gibi harekei etmesinin beklenildigi
verlerdeki uygulamalar icin, maka-
ralarn ayirma iglemini. yapacak se-
kilde yerlegtirildiginden emin olu-
nuz. Kallbin digey olarak kapsadi-
& araligin simrlandigr durumiarda,
makara tipi malzeme  kilavuzlar,
goﬁunluk?a daha ince ayirma plé-
misaade

ayirma plakasi fasarilarinda en
yaygin hatanin ¢ok ince ayirma
plakas kullanmak oldugunu daima
hatirda tutunuz. Makara tipi mal-
zeme kilavuzlarnimin  kullanilimas,
¢ok kere daha ekonomik ayirma
plakast ve malzeme kilavuz tertip-

leriyle sonuglanabilir. Makara sert-

lgi Rockwell C 50 il& 60 arasinda

. dedisir. Kalin malzemeler igin ma-

karanin sertlii yukaridaki  limitin
alt simirina, ince  malzemeler igin
de Ust sininna yakin olmasi gerekir.

Sekil 10.27 de gorllen kaldine
kilavuzlar, malzeme seridine kila-
vuzluk ederek ve onu 4 numarah
kalip gdvdesi yUzeyinden gerekli
| mesafesi kadar yukar kaldirarak
cifte gbrev yaparlar. Kaldirier  ki-
lavuzlar cok - islemli  kaliplarda
malzeme seridinin kaldiridmasi ge-
reken bigimlendirme islemleri igin
kullanihir, Kaldina kilavuzlar detay
resminde gdsterildigi  gibi vamhr.
R, van c¢aph kanal hem bir kama
hem de bir tutucu olarak gbrev
vapar ve 3 numarall rondelayla bir-
likte ¢ahsir, Ry yar capli kanal uy-
gulamanin gerektirdigi D derinligi-
ne kadar devam eder. Merkezi,
rondela merkezi olan, R. yarr capl
kavisli yizey bir kilavuziuk temin

Makara detay

Sekil 10.26 Makaralt malzeme kiavuzlari

eder ve buna ildve olarak da ag-
sal yerlegtirmedeki kiclk bozuk-
luklari masseder. Kaldirma hareke-
ti 5 numaral yaydan saglanir. Yay
sekilde oldudu gibi 6 numarall
vida ile desteklenirse, bodyle bir

konstriksiyon yayin kér bir delige
yerlestirilmesinden daha fazla el-
verisli olacaktir. Sekilde 7 numara
ile gosterilen kalip althgindaki E
fatura derinliginin kahp &mri igin
bir -miktar daha fazla olmasi gere-
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A-Calismo konumu
kalip kapal)

Malzeame seridi—al

@ Kaldirier kiavuz detayi—

Sekil 10.27 Malzeme seridi Icin kaldirer  kiavuzlar

kar Kalip kapal oldugu zaman (A
gorindsl) 2 numarali kaldircr ki-
lavuz, 1 numaralr ayirma pidkasin-
da F derinligindeki yuva icerisine
yerlegtirilerek dogru konumda tes-
bit edilir. Burada gdsterilene ben-
zer gbrev yapan kalding kilavuz-
lari pivasadan uygun bir fiatta bul-
mak mimkindir.

Sekil 10.28 deki kaldiric kilavuz
konstriiksiyonu basittir ve bir &ri-
ceki belirtilen kadar kuvvetli degil-
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B-Yukar: konum
kalip agik

dir. Bununla beraber, uygulamada
vaygin olarak kullanifir ve tatmin
edici hizmet yapar. -Basit olmas
nedeniyle, yapimasi daha ekono-
miktir. Piyasada bulunan standart -
kaldinei  kilavuzlarin ~ ekonomik
UstnlU_kIeri oldugunu hatirlayiniz.

YAYLARIN SINIRLANMASI(

Yaylarin belli konumlarda sinir-
lanmasi gereklidir. Sekil 10.29 da,
tipik itici yayi sinirlama metodlar:

Sekil 10.28 Basitlestirilmis kaldirici
" malzeme kilavuzu

gbsterilmistir. Yay yuvalar, yayin

sintrlanmas) igin  tabii  bir ¢dzim
yoludur, CinkU yay yuvalart mev-
cut disey aralh@in kullanilmasin
mimkUn kilar ve 'd‘U§e‘y aralik ko-
numunu makul miktarfarda sinirlar.
Gercekte bltdn  ayirma plékas,t
uygulamalar i¢in  standart . boyda
yaylar kullanmak mimkindir.

Sekil  10.29, A gorinUslindeki

yay sadece fek faraftan vay yu-
_vasina

alinrmustir, F arahiginin A
yay capindan biyiik olmadidi yer-

lerde bu genellikle kabul edilen

bir pratiktir. BOyUk F araliklari ‘igin,

muhtemel 'vanal yay hareketinin
her iki uctan da simirlanmasi gere-
kir. Bu amaci sadlamanin bir me-

todu 1029, B QOTUHU§Unde éaste_
rilmis olup ayirma plékasina. derin
olmayan bir yay yuvasi agimisgtr,
Musaade edilebilir G yuva derin-
ligi genellikle ayrma  plakasinin
H kalinhgt ile orantihdir. Yay yu-
vasimin ayirma plékasint ciddi ola-

" rak zayiflatmamasi gerekir.- 25 mi-

limetre capa kadar olan. yaylar fes-
bit etmek igcin G-yuva derinliginin
minimum-olarak 3 mm olmasi ge-
rekir. BUyUk gapll yaylar igin yay
yuvasi G derinliginin oranhli ola-
rak daha fazla olmasi gerekir. Bu

konstritksivon metodu igin bir J

markalama deliginin buluri_ma'Sl ge-
rekir. Markalama deligi, yay yuva-
si merkezini ayirma pldkasindan
zimba tutucusuna (veya diger es-
lesen parcalara) iletmek igin kulla-
nilir, ' -

C gérinisiindeki yay tesbit ma-

lafalari, ayirma plékasi yaylarini si-

nirlamak icin kullanilan bir diger
metotdur, Bu malafalar bazan iticiye
sadece preste gegirilir, fakat sekil-
de gosterildidi gibi pergin yapmak
daha emnivetlidir, Bu malafalar uy-
gun standart 8lcllerde pivasadan
satin alinabilir. Etkili bir yay fesbit

malafasi D g&riniisinde belirtildi-

gi gibi yapilabilir. D g8rinlginde-
ki malafa, sekilde belirtildigi gibi
ayirma plékasina monte edilmis

_ uygun ¢apta bir bash vidadir. F

aralid yay A capindan kiglk olsa

" dahi ¢ogunlukla ¢ift yay yuvasi ar-
zu edilir. Sekil 10.30 da ftipik bir

Brnek verilmigtir.  Burada, yeterli
vay uzunlugunu salamak icin cift
yay yuvas) gereklidir,
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Ayirma plékasr
J

B-Goriiniisii-Yay her iki
ugtdn yuva |q.ersyme ﬂlllnlmIStlr

A- Gorunusu Yay yuva i
gersinde
tek “taraftan [uctan) sinirlanmistir,

C-Gorlinlisti~ Yay tespit malafas: D-Gériiniisi
Yay tespit malafasi olarak
bash bir vida

o Sekil 10.29 Yaylanin sintrlanmast
.§e.lf"..1°'31 de yay yuvasi ile ii- y
gili olgliler gdsterilmistir. Caplan

12,5 ild 32 mm arasinda yay, yuvast capl aras:nda su baginti

degisen kurulabilir -

Aliernntif

BENNNNET
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Pah 15x45° / |
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Sekil 10.30 Simirlarimig  diigey arallk

konumy igin cift yay yuvasi $okil 15.31 Yay yovas detaylan
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yaylar igin, yayin A dis capi ile B

Sekil 10.32 Yay dengeleme puly

B = A + 15 mm
BuyUk yaylar icin;
= A 4+ 3 mm.

Yay .imalatgilan normal olarak
yayin icerisinde calsacag rmini-
murn delik capimi ve ayrica Uze-
rinde yayin caligacadl maksimum
malafa ¢apini belirten gizelgeleri
misterilerine verirler. Yay . yuvasi
D derinliginin, baglangicta gerekli
yUkleme sartlarina gére sikighiril-
mis olan standart boydaki vaylarin
kullanilmasina misaade  etmesi
gerekir. E dicisU D derinligine go-
re dedisir. Bununla beraber, mini-
mum dederler genellikle uygun-
dur :

A 38 mm ise E=6,5 mm, minimumr

A=38ila50 mmise E=9,5 mm, minimum

A=50ila 64 mmise E=12,5mm minimum

Sekilde gdsterildigi gibi itk ola-
rak C kilavuz deligi delinirse, yay
yuvasmnin delinmesi kolaylagir. C
kilavuz deliginin ¢api, yay i¢c ga-
pindan kigUk herhangi bir uygun
capta olabilir. Bir diger alternatif
metot, eder arzu edilirse, kesik ¢iz-
gilerle gdsteriimigtir. Yay yuvalari-

na gekilde gos'rerlld|§| gibi pah k-
riimalidir, '

Yay Dengeleme Pulu. Kesme
zimbalart  bilendigi zaman, kisa-
lirlar. Birgok uygulamalarda, her
bileme isleminden sonra,: yaylar az

"bir miktar siksgtirilir, Bununla be-

raber, bu her zaman arzu edilmez.
Sikistirma ‘igtemini ortadan kaldir-
manin  pratik - bir metodu  sekil
10.32 de gdsteriimigtir. Burada,
yuvarlak bir- pul yayin arkasina
verlestirilmigtir. Zimbanin her biie-
nisinde, zimbadan kaldirilan talas

- miktarina esit bir talas, silindirik

dengeleme pulunun H yiksekligin-
den taslanarak kaldirihir. Sonug ola-
rak, yayin sikishirlmis  vzunlugu,
dengeleme pulunun 8mrl  boyun-
ca sabit kahr, dedismez. Ekonomik
sebeplerle, dengeleme * pullariin

- soguk ¢ekilmis celikten  yapilmas!

ve yumusak birakilmast gerekir.

N\

Sekil 10.33 Vidah yay kapad
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-Vidali Yay Kapagi. Bazan, sekil
10.33 de goriildigy gibi bir vidali
yay kapaginm, ayirma plakas ya-
yinin arkasina yerlestiriimesi ~arzu
edilebilir. Kapak olarak sekilde g&-
rildigl  gibi  gdmme, aitl kdse
anahtar agizl bir standart vidanmn
kullanilmast gerekir, Yay kapadina,
vay deligine sikt olarak gegecek
sekilde dis agtimahdr. Kapak sikig-
mis  konumda iken en az 0,8 mm
lik bir K boslugunun bulunmasi
gerekir. -

Ayirma Pidkas) Civatalarinin Cev-
resindeki Yaylar. Sekil 10.34 de
belirtiten  konstriksiyonun  arzu

edilen ve edilmeyen Szellikleri var-

dir. Arzu edilenler sunlardir :

1. Civata, @yirma pldkasini yay ba-
sincinin - merkezinde tutar.

2. Civata, vay! yerinde stnirlaya-
cak sekilde_ harekét eder. Bu ne-
denle, F araliginin yeterli oldu-

N~
3 t\\ \

N

$ekil 10.34 Ayirma plakasi civatasi
(yayin icerisinde)

220

Ju vygulamalar icin, vay yuva-
lart ortadan kaldirilabilir,

Arzu edilmeyen dzellikler ise sun-

lardir :

1. Bu tir konstritksiyon, cogun-
lukla  mevcui disey
daha fazla-araligr gerektirir.

2. Bu konsiriksiyonda, yaylar cok
defa cok kisa olarak yapilir ve
kalp  Smrioni  destekleyecek
bir sey yoktur. (Gercekte bu
ayr bir sebeptir. Bu hatanin bu
tiir konstriksivonda cok sik ola-

rak yapimas: nedeniyle bura-
da - belirtilmigtir). Yerlestirme
yvaparken L ve M alcilerinin

yeterii oldugundan emin olunuz.

. AYIRMA PLAKASININ CIVATA iLE

ASKiYA ALINMASI

Yayl ayirma plakalar, cogunluk-
la, gdmme basli civatalarla askida
tutuluriar. Sekil 10.35 deki &zellik-
lere uyan standart ayirma plakas
civatalan piyasada bulunur.

Sekil 10.36 da ayirma  plakasi
civatasinin. tipik bir yerlestirilisi g-
rilmektedir. Civata deligi B capi,
civata ¢apindan dsha biyik ola-
rak delinmigtir. Civata ile delik ara-
sindaki boglugun, normal bash vi-

- dalar igin delige wverilen boslugun
ayni olmasi gerekir. Civata basinmn .

gectigi deligin D ¢api, civala ba-
sinin C capindan daha biylk ol-
malidir ve bu iki cap arasindaki

-farkin ayrica normal bash vidalar

igin verilenin ayni olmasi gerekir.
Kalip tamamen kapah ve ayrma

araliktan _
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Sekil 10.35 Standart. aywrma plékasi civatalan
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" Kalip govdem
- Ayirma pidkas:

Sekil 10.36 Ayirma plakasi civatasinin
yerlestiriimesi (kalip kapali konumda)

plakasi civatasi kendi F maksimum
hareket  konumunda olduu za-
man, yeterli zimba taglama Smrini
temin  etmek icin E  mesafesinin
veterli olmasi gerekir. B 8lcisi
minimum olarak 8 mm olmahdir.
"Bu husus gerektigi zaman

ayirma  plékast civatalarinin 6,5

mm-den az olan artislarda degisti-
rilmesine misaade eder.

Yayh ayirma plakasi uygulama-
larinin gogu, civata ucunun aywrma
plakasinmn altindan disari cikmasi-
na misaade etmez. Bu durumo
kontrol ediniz. Normal olarak avyir-
ma plakasinin alin yUzeyi ile civa-
ta ucu arasinda bir G araltginin
bulunmasi  gerekir. Genel olarak
G arahg@ igin 0,5 mm minimum-
dur. Birgok hallerde ayirma plaka-
s aivatalarinin dig cekilmis kisimla-
rinin boylarml degistirme yerine,

222

daha kalin aywrma plakasi kullan-
mak hem ucuz hem daha iyidir.
Ayirmay! temin etmek igin ayir-
ma plakasi agadl konumda iken,
vayli ayirma plakasinin sekil 10.37
de gorildUgl gibi S miktar kadar
fazla hareket etmesi- gerekir. Ku-
cUk ve orfa Slclideki hassas isler
igin, fazla ilerleme miktari 0,125
mm ve kadar azalabilir. BUylk wve
agir isler icin, fazla ilerleme mik-
tart 04 mm dir. Bu miktar nadi-
ren daha fazla olur. Zimbanin her
bileniginde, fazla hareket miktari,
bileme sirasinda zimbadan kaldiri-

‘lan talas miktar kadar artar. Belli

bir uygulamaya bagli olarak fazla
hareket miktanindaki artislarin Vi~
gilimina miisade edilebilir veya
edilmiyebilir.  Ayirma  plakasinun
fazla hareket miktarindaki artigla-
ra misamaha edilmedigi verlerde,
crvata basinin altina sekilde géste-
rildigi gibi dengeleme rondeleleri
yerlestirilebilir. Isi islemi gdrmis
dengeleme rondeleleri, uygun ka-

N\

Y Den ngelem
rondelds:

|y Zimba

| \\\%/

7))

$ekil 10.37 Fazla harekes (kalp agik,
aywma plékasi asagn konumda)

linlikta standart malzeme olarak |

satin alinabilir.

Bazan, &zel ayirma .plakasi civa-
talarinin, kullamlmasi tavsiye edilir.
Sekil 10.38, 6zel ayirma . plakas:
civatalarinin - yaptlis  usiilierinden
birini gostermektedir. Sekilde
humara ile gdsterilmis olan stan-
dart gémme bagh vida, 3 numara-
I sertlestiriimis yUksUgin igerisine
monte edilmistir, Ayrica  sertlesti-
rilmis bir rondele (2) gereklidir.
Rondele standart ayirma plakas
civatast baginin yaphdr gdrevi ya-
par. Dogru olarzk fasarlanmis ve
vapilmig ise, bu montaj standart
ayirma plakast civatasindan.  daha
Ustindir. Bu  konstriksiyon ayni

‘zamanda pahalidir. YUksUgin vida-

va kaygin olarak gegecek sekilde

raybalanmasi gerekir. Yan cdar

kalinhdinm 1/4” lik bir vida kulla-
nitdi§ zaman 1,5 mm, 1/2° lik
bir vida kullanildidh zamanda 2,5
mm  arasinda deQismest gerekir.

Q_®

R
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Sekil 10.38 Oze! ayirma plékasi civafasi

Rondele "kalinhklarmin  1/47 ik
vida igin 2,5 mm, 1/2" Ik vida
icin de 5 mm arasinda olmas gere-
kir.- Ozel ayrrma plakas! civatalari-
nin kaltha montajl sirasinda izlene-
cek usll, standart civatalarin mon-
tajindakinin aynidir,

Flanshh Ayirma Plakalan.'. Yayl
ayirma plakalan flanslarla tutturo-
labilir. Bunlar stkma. pargalari. gu-
rubuna dahildir ve faturali stkma
parcalanyla ilgili (sekil. 3.24 ve bu-
hunla figili aciklarhaya bakniz) ta-
nimlama ve agtkfamalar genellikle
flanslarla tutulan yayl ayirma pla-
kalarina da uygulanabilir.

SEVIYE PIMLERI

Malzeme seridi ardigik (gok is-
lemli) kalibin igerisine  sUrGldUgU
zaman, yayli ayirma pladkas) Uze-
rinde bir edilme. etkisi meydana
getirir.  Yayll ayirma plékasinin
edilmesi cidd? sonuglar meydana
getirebilir. "EZilme etkisini tesirsiz
birakacak bir karsi harekeii sagla-
manin bir mefodu sekil 10.39 da
gosterilmis olup bu konstriksiyon-
da seviye pimleri - yerlestirilmistir.
Sikmali ayirma plakalan icin (A
gbrinisii), seviye pimlerinin’ yik-
sekligi, ayirma plakas: malzeme
seridi ile temasa geldigi zaman
pimlerle kalip alin yUzeyi arasinda
kiiglk "bir C boslugu birakacak ge-

- kilde vyapilmigtir. Ayirma  plékasi

minimum kalinhktaki malzeme se-
ridi ile temasa geldigi zaman 0,05

“mm lik bir C boslugunun bulun-

masi gerekir. B gbrinisindeki sik-
ma yapmayan ayirma plakalan icin,
seviye pimleri kahp alniyla tema-
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Seviye pimleri

Malzeme seridi

. f ]
{@L x|
A 1 NL/ Malzeme serid

by ==—— buradan
V“maf sirltmeye basior

Sekil 10.39 Seviye pimleri

sa geger-ve ayirma plékas: ile mal-
Zeme geridi arasnda arzu edilen D
boslugunu temin eder. Ayirma pla-
kalarndaki seviye pimleri kalip
icine dismivyecek sekilde vyerlesti-
rilmelidir. '

Seviye pimieri ayrica ters cahsgan
kaliplarda da gerekli olabilir. Ayir-

ma plakasindaki herhangi bir egil- -

menin sonucu olarak kigik wveya
narin zimbalarin kirilmasindan sip-
he edilir, Ayirma plakasini dizel-
_ tip ayni  seviveye getirmek igin,

pratik ve miUmkin olan g¢ok cesit-
li usGller wvardir. Prensip olarak
bunlar biribirinin benzeridir. Or-
negin, sekil 10.21 deki C boslugu,
bir seviye piminin etkisini temin
etmek igin en kiclk degere: indi-
rilebilir. Sekil 10.23 de ayirma pla-
kasi, yan kilavuz plakalar tarafin-
dan seviveye getirilmistir.
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KILAVUZLANMIS YAYL! AYIRMA
PLAKALARI

Ayirma plakas: civatalar) hassas
bir uyusum temin etmezler. Bdyle
bir uyusumun gerekli’ oldugu uy-
gulamalarda, ayirma plakasina ki-
lavuzluk edecek &zel bir tedbirin
alinmasi  gerekir. Ornegin  sekil
10.40 da ayirma plakast yan kizak-
lar arasinda kilavuzlanmis olup,
aylirma plékasinin yanal konumu
hassas bir sekilde devam ettirilir,

Kilavuz kizaklar adet haline gel-
mis bir konstriksiyon oldugu igin
ayirma plakasimin uyusumu  daha
gok kilavuz pimler tarafindan sad-
lanir ve. devam ettirilir. ki tipik
itici kilavuz pim tertibi sekil 10.41
ve 1041 (A} da  gdsterilmistir.
sekillerdeki resimler kendi kendini
aciklamaktadir. Alistirma konumla-
n da ayrica belirtilmistir. Hava gi-
kis -deliklerini ihmal etmeyiniz.

W/_Piml”

Ayirma plakasimin
alin yiizeyi

&4

Kilavuz kizaklar

TN

N\ W” |
77
Ayirma plakas:

Sekil 10.40 Aywma plakasinin kilavuz
kizaklar apasina yerlegtirilmesi

Hava ¢ikig detigl
1

%2

LEA A s
Ayrma plakalarn

A-Tek tarofls
kilavuziomo

i

Hava gtkhrs deligi

B-Cift toratlr
kilavuzlama

Sekll 10.41' Kilavezlanmis ayirma plékalan

Dénreyi . onlemek igin en az iki
kilavuz pim gereklidir. Bununla
beraber, dengeyi saglamak icin ge-
nellikle yuvarlek ayirma plakala-
rina en az Ug ve eder miUmkinse,
dik dértgen bigimli ayirma plékala-
rina da en az dért kalavuz pim yer-
lestirilir.

Sekillerde gosteriien kilavuzias-
mis ayirma plakasi konstriksiyon-

o Havo gikig deligi

2G| B
KG. ‘His
KON [He) NN
BG BG .
K., KG.

RN

Hava gilag delifi
B

Sekil 1'0.41 A Kilavuzlanmis ayirma
. plakalar:

" farkli sebepleri vardir.

larimin pek ¢ok gesitlerini
mek mimkindir,
ayirma  plékalarini

dijsiin-

Kilavuzlanmig

kullanmanin

Bunlardan
bazilari. sunlardir :

1. Kilavuzianmamis ayirma plaka-
larinin normal yanal kaymalsri,
ayuma plédkast ile zimbalar ara-
sindaki sakincali temasa “imkan
verir, ,

2. Ayirma plakas, vyan kilavuz
plakalarn veya dayama plakalari
arasina siki gecebilir. _

3. Ayirma plakasi bir «kilavuz ayir-
ma plékasidirs. Bu ifadenin an-
lami sudur : Ayirma piékasi
zimbalara  kilavuzluk  edecek
veya onlan destekleyecek se-
kilde dUsUnUlmistir.  Kilavuz
ayirma plékalarimin da yukarida

agiklanan  ayirma  plékatarina
benzer sekilde kilavuzlanmas:
gerekir,

KILAYUZ AYIRMA PLAKALARI

Sekit 10.42 de, bir ignenin bir
pulun icine itiligi gdsterilmis olup,
bu ekseriyetle hilinen bir gbsteri-
dir, {gne bir mantarin igerisine ge-

Mantar gne

Pul

sekil 10.42 lgne ‘ve pul gésterisi
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ciritmis ve sekilde gdsterildidi gibi
pulun  Uzerine  vyerlestirilmistir.
Mantar tarafindan  desteklenmis
" olan idne, pula siddetli bir cekic
darbesivle cakilabulir. Bu gdsteri

bir sanat suri olarak tavsive edil-.

mez. Cinki gdsteri tehlikeli olabi-
lir. Kilavuz ayirma plakalarinin fe-
mel prensiplerini agiklamak  icin
uygun bir godsteri olmasi nedeniyle
burada belirtiimigtir. Mantarin  ig-
neyi destekledigine c¢ok benzer

sekilde kitavuz ayirma plakalar da .

zimbaya desteklik ederler.

Sekil 10.43 deki vayla harekete.

gefirilmis olan ayirma plakas bir
temel kilavuz ayirma plakasidir.
Zimbay! desteklemesi ve ona kila:
vuzluk etmesi nedeniyle, kilavuz
ayirma plakasi olarak adlandiriimes-

tir. Sonug olarak, bu ayirma pla-

kasi da aynca = kilavuzlanmistir.
Zimba ile ayirma plakas) arasinda-
ki 5 bosludu, minimum 0,001 mm
ile maksimum 0,02 mm arasinda
degisir. § boslugunu C kesme bos-
lugunun 1/2 si kadar yapmak pra-
tik bir yoldur, fakat S bosiugu C
kesme boslugunun 0,05 mm den
bliylik oldugu verlerde, maksimum

deder olarak 0,025 mm ile swur-

ey

X

Viizizz 2z
1IN NN

VN
NN NN

Not: Bosluk miibatagail olorak gdsterilmistir

$okil 10.43 Yayl: kilavyz aywma plakas
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lanmaldir. Bu ifadeyi sdyle belir.

tebiliriz :

C < 005 mmises = C/2
C > 0,05 mmise S = 0,025 mm

olmahdir, Bir diger pratik metot
da, bitin uygulamalar icin kilavuz
deliklerini” zimbalara siki  kaygin
gegme olarak aligtirmaktir. Delikler
arasindeki mesafeyle ilgili is par.
casl toleranslari, gerekli olandan
daha siki bir kilavuz alistirmasing
(isteyebilir. ‘

Zimbalarla olan sUriinme nede-
niyle, ayirma plakalarinin sertles.
tirilmesi gerekir. Uygulamaya bag-
I olarak en elverisli sertlik derece-
st Rockwell C 48118 60 arasinda

- degisebilir. Norma! olarak ayirma

plékasinin sertlik derecesi  Uretim
sartlariyla dogru orantihidir, Yiksek
Uretim “kapasitesi sert .ayirma pla-
kalarini gerektirir. Bununla bera-
ber, ayirma pldkasinin  boyutsal
oranlan sertlik derecesine kuvvet-
le fesir eder. Ayirma  plakasinin
nisbeten. zayif véya nazik sahalari-
nin - bulunmas: halinde, sertligin
de buna uygun olarak azaltilmas
gerekir. DisUk Uretim kapasiteli
kahplar igin, bu cins ayirma plaka-
fari bazan Snceden 151 islemi gér-
mUs alasimh celikien vyapilabilir.
Sertlegtirilmis  takma _ yitksikler
¢ofunlukla kilavuz ayirma plakala-
rivla birlikte kullanihr. Bu yapildi-
81 zaman, ayirma plakasi ¢ok kere
yumugak birakilabilir. Bununla be-
raber, bu husus diger pek ¢ok du-.
rumlarda oldugu gibi, belli bir uy-
gulamanin  &zel sartlarina  uygun
oimalidir. Sertlegtirilmis ayirma pla-

kalarinin sertlestiritmis  yUksikler-
le birlikte. kullaniimas: sik sk ge-
rekebilir,

Sekil 10.44 de tipik taskma yik- .'
sukler gésterilmistir. A gdrinUsin-

de gBsterilen metot genellikle - en
pratik olandi.  YUksikler, yayl
ayirma plékalarma bazan B ve C
gbrinisterinde  gosterildigi gibi
montaj edilir. Fakat bu konstrUk-
siyonlar  tehlikeli olabilir. Bunun
icin bu tir konstriksiyonlardan sa-
kinilmalidir,  Kilavuz ayirma plaka-
larindaki pek cok takma yUksUk
yygulamalar igin standart delme
kalibi yiksUkleri rahatlikla segile-
bilir. Hassas kaliteli standart delme
yuksikierini  piyasadan temin et-
mek miUmkindir. Delme kalibi
ylksiikleri degistirilebilme (parga-
larin biribiriyle uyusmast) Szelligi-

ne sahiptir ve gerekirse yiksUkle-

rin yerine yenileri takdabilir.

Sekil 10.45, nisbeten kahn ayir-
ma plakalar ile birlikie ¢alisan ki-
cUk zimbalara uygulanan tki muh-
termel konstrUksiyony — gdstermek-
tedir. A gbriinbstinde, kisa  yiik-
siklerin takilmasi igin ayirma pla-
kasi deligi kadereli olarak iglen-
mistir. Bu konstriksivon kisa ve

rrs

Sekll 10.45 Ku;uk delik zimbalarinin
kdlavuzlanmast

kuvvetli delik zimbasi uglarina mi-
sade eder. B gorinisinde, zimba

ug yerine sap kismindan  kilavuz- .

lanmistir. Ayrica bu konstriksiyon-
da kuwvetli delik zimbalari saglar.
Yuksiik i¢ capiyla  delik zimbasi
ucu arasindaki fark ¢ok fazla ola-
maz. Aksi halde bu durum ayirma
olayt sirasinds maizenﬂenln carptl-
masina sebep olabilir, Bu durum,
is parcasinin kalitesine zararli etki-
de. bulundugu gibi ayrica deime
zimbasinin k|r||masma da sebep

olabilir.
Sekil 10.46 da birbiri lgmde ka—

yan -burclar gdsterilmistir. Bunlar
standart bir kalip pargasi olarak
* piyasada bulunur. Ozellikle kaln

Delikx zimbas
Kilavuz yiksiik

—Ayirma  plakas

Ll

)

malzemenin  delinmesinde  bdyle
bir tertip arzu edilir,

Al

r

7

A

B

ﬁeki! 10.44 Kilavez aywma plakalannda seri[egtirllmi;v takma yuksikler
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Sekil 10.46 Birbiri Igin’de kayan hur;lér

Zimbanin  tim cevresinde bir
kilavuz gegme normal olarak isten-
mez. Pratik oldufu vyerlerde eder
alishrma zamanindan ' tasarruf sag-
hiyacak ise, - ayirma ‘plakasi, delik-
lerinin  bosaltiimasi gerekir. Bo-
salhlan sahalarda, zimba ile ayirma
plékasi deligi arasindaki boslugun
kilavuzlama - (kayitlama) yapma-
yan ayirma plakalarindakinin ayni

~ olmasi gerekir. Sekil 10.47 de fti-
pik bir kilavuz ayirma plakasi bos-
lugu gésterilmigtir. Bircok hallerde,
ince ve uzun zimbalar ug Kisimlar-
da aytrma plakasinin destedini ge-
rektirmez. Bu durum A g&riinlisin-

i Ayirmo plakalar
CAbn yizey QUrilinlislen)

8
Sekil 1047 Jekillendirlimiy  zimbatan
kilavuziamak ve desteklemak
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de gosteriimistir, Kare bigimlj flav
varlak sapli zimbalar, kesme
resi yerine cok kere sap kisim
rindan (B g&riinisi)
: . s i ediniz.

© siyonunu basitlestirir. Cinkij ay pdemiyeceding clikleat
ma plakasinda yalniz bir Yuvarlad
delik gereklidir. Tabil olarak, diy
meyi Snlemek igin, zmbanin 4
ba plakasina kamalanmasi gerek
Garpiklik meydana getirmeksiz
malzemeyi ayirabilmek icin G
hginin yeteri kadar kiiciik olm
gerekir. Pratik olduju hallerd
alishrmanin en zor oldugy ks
larda C gériinUstinde oldugu gibi
bosiuk brrakiniz. ' ‘

&

SABIT KILAVUZ AYIRMA
PLAKALARI

- Sabit éy:rma plakalar da kilavuz,
ayirma plékalar gibi gérev ya{aa-:
bilirler. Hatta, bu tiir ayirma pla-
kalari yaygin olarak kullanilir, Alig- _
tirma teknikleri v.b, gibi hususiar, "
hem yayl hem de sabit ayirma
plékalarina uygulanir, fakat ~sabit
ayirma plakasimin  kalp  gvdesi
komplesine belli bir Konumda bag-
lanmas: nedeniyle, bu tiir ayirma
plakalannin | hareketli ' olanlardaki
gibi kilavuzlanmasina ihtiyag yok-
tur. Sekil 10.48 de tipik bir sabit

Gerekli ise deligi foturali olarak deliniz

RIS

© §okif 10.48 Sabit kilavuz ayirma plakes:

uz ayirma plékas g'dsterilmig-
E | kanal yUksekligi nedeniyle,
Fi,it ayirma plakasinin yayh olan-
nn temin ettigi kadar malzemey.fe
aklﬂ bir zimba kilavuzu temin

fLakomdan, yayll ayirma plakalar
#;

kiglk zimbalara kilavuziuk etmede
daha etkilidir. '

. Sabit ayirma plékalarinin yapil-
masi,. yayll aymrma plékalannm.
yaplimasindan daima daha ekono-
miktir. Bunu hatirda tutunuz.
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BOLUM | CIKARICI VE VURUCU
i KALIP ELEMANLARI

COK GOREVLI KALIP PARCALAR!

Gikarict kalp elemanlarini bell;
kalip elemanlari olarak  inceleme-
den once, birgok kalip parcasinin
gok gorevli konumlarini kisaca in-
celemek gerekir. Farkh uygulama-

tarin gosterdigi belli sartlar hatir- -

Kalip govdes:

_ -L--— Basing
A-Kalip kapali {asag: pres Kursu)

1%

fanirsa, kahp parcalaririn ekseriye.
tinin ok gdrevli oldugu gorilir,
Bu gibi hallerde, kalip eleman: ge-
nellikle en bariz veya daha acik
olan fonksiyonuna gére adlandiri-
hr. Ornegin, sekit 11.1 de adriifen
bicimiendirme sikma parcast (altli-

Bigimlendirme zimbas:

Kalip gdvdesi

Bicimlendirmie
stkma pargas:
ve cikarict

kalip eleman;

Kalip altl:ig,

iletme pimler

B-Zimba yukseliyor ( doniis kursy) |

$ekil 11,1 Cok yonlti gdrev
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Bigimlendirme sikma pargas) ve gikarrer eleman

F4 mﬁa tutuéus u

N
)

ettt et el

@4_67// ) -

©)
®

/J’ !
.\

Y

3 Kalip attig
Hava ¢ikis deligi

®

A-Kalip kapali{ asag: pres kursu)

I

N
) 222007
' ' N
N\
A 7R

B-Zimba ylkseliyor

$ekil 1.2 Birlesik bir kalipta, aytrma ve gikarma islem sirast

ava cikis

: ’ 7Hdeugi b
) ~ Yayli pim
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g1} is parcasini kahp deliginden
digarl atarak bir cikarict kalip ele-
mani olarak hareket eder. Cikarici
kalip elemani olarak bu parganin
gdrevi, kalibin bagartl olarak ¢a-
Ing.mas: igin  Onemlidir,
beraber, bu ve benzeri uygulama-
far icin; usGl olarak bu  parcaya

gzeltikle bigimlendirme sikma par-

cas! olarak bakilir,

Sekil 11.2 ve 11.3, birlesik bir
kesme wve cekme kalibini gdster-
mektedir, Is parcasi yuvarlak bir
kap olup, parcarun dip kismi sekil-
de gosterildigi gibi  bicimlendiril-
mektedir. Bu kalipta cok gdrevli
bircok parga wvardir. Ornedin, 3
numarali kesme zimbasi ¢cekme ka-
hp  bosglugunu ihtiva etmektedir.

Sonug olarak kesme kahbi, kesme

gdrevine ildve olarak, bir cekme-
kalip deligi olarak da gérev yapar.
Gtkanct kalip elemaninn (4)  alin
yUzeyi sekilde goriildigi gibi bi-

A —" 1/

e e— ————————

Fekil 11.3 Ayirma ve cikarma iglem siras
{sekil T1.2 nin devam)
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Bununla

simlendirilmistir. Cikarici eleman,
2 numaral itme plékasina bashrir
ve kabin {is parcasinin) dip kismi-
ni kigimlendirmede bir zimba gibi
hareket eder. Dokuz numarall gek-
me zimbasinin Ust ylzeyi parca
dip -kismini  bi¢cimlendirmede bir
kalip deligi (boslugu) gibi harekes
eder. I3 pargasini kesme-kalp deli-
ginden yukari kaldirma bakimin-

dan 7 numarall ¢ekme sikma-

pargasi bir cikarici gibi hizmet gé-
rUr. Cekme stkma parcas: is parga-
simin gcekme zimbasindan itilmesini
saflamakla, ayrica bir ayirma pla-
kast gibi de ¢alisir. Kalip tasarimini
analiz etmek ve her bir parcarun
tam gdrev yapma gereklerini ka-
rarlagtirmak kalip yapicis! icin  ge-
reklidir. Bu islem gereklidir ¢linkd,
gok gbrevli pargalarin daha az be-

Hirli olan gbrevleri daha belirli olan-

lar kadar onemli olabilir.

'CIKARICI KALIP ELEMANLARININ

AMAC VE HAREKETI

Belirli bir gekitde cikarici, is par-
casini kalip deliinden digan ata-
cak sekilde hareket eder. Cikarici-
nin hareketi sbyle sa@lanabilir :

1. Hava basinc ile, genellikle hs-
va silindirleri ve vyastiklar ile,

2. Hidrolik olarak, genellikle hid-
rolik silindirler veya vyastiklaria
(Hidrolik-hava basmci},

3. Lastik sikma parcalarivla (vyas-
tiklarla),

Yaylarla,

Bir cins pozitif mekanik vuru-
cu ile,

o

POZITIF CIKARICI ELEMANLAR

Pozitif cikaric  kalip  eleman,

yaylarla veya difer basing araglar

jte harekete getiriimiyen bir ele-
man olarak tarumlanabilir.  Sekil
1%.4 il1d 11.6 arasinda basit vurucu
gubuk tarafindan harekete getirilen
cok basit bir pozitif gikarict gbsie-
rilmektedir. Gdsierilen gikarict ve
vurucu  elemanlarin moniajlarr,
ters calisan kaliplar igin gérev yap-
ma. bakimindan tipiktir. Bu bir

. flansl gikaricidir. Flangiar  gikarict

glemanin bir pargasi olup gikarici-
yi kalip deligi igerisinde tutarlar.

Sekil 11.4 de, zzmba tutucusu
kahp althgindan ayrldigr  zamanki
montaj gdsterilmistir. Burada, mon-
tajin kahp govdesi, gikarict ve vu-
rucu  elemanlar arasindaki  dogru
baginti  belirtilmistir.  Qikancinin
flanslart sekilde X ile belirtildigi
gibi kalp deligi faturasinin alnina
oturmaktadir. Vurucuy cubuk  sap
kismi sekilde C ile gdsterildigi gibi

Vutucu cubuk

Zimbo tutucusyu
sapi

Zimba tutueusu

N

N\
< Cieancr / ‘\hmxeu}:m?dvdesn

Sekil 11.4 Cikanic: kahp elemamnin,
kalip géivdesi ve vurucu gubukla bagintisi

Pah

P

Sekil 11,5 Cikarici eleman Baﬁlnt|s|, kalip
kapalr (asag pres kursu)

zimba tutucusundaki kademeli de-
ligin alin yUzeyine dayanir. Bu du-
rumda, gikaricinin kalip alin ylze-
vinden bir A mesafesi kadar disars
cikmasi gerekir. Vurucu  gubugun
cikarici ile temas etmemesi ve bir
B boglugunun bulunmasi  gerekir.
Bu 8lciterin  minimum  degerleri
soyle olmalidir :

A = 1,2 mm, minimum

B = 0,125 mm, minimum
MUmkin oldugu kadar, minimum
degerlerle ¢alismaktan sakimniz,
Normal olarak en elverigli digliler :

A = 15 mm

B = 0,40 mm dir.
Bu dlgller kaba isler igin nisbeten
artirtdabilir.  Bununla beraber, D
arali@inm belli bir uygulama iin

yeterli olmasi gerekir.

Sekil 11.5, asad pres kursunda
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(kahp kapall) cikaricnin® dider
kalip elemanlar) ile olan bagdintisi-
ni gostermektedir. Zimbanin  kalip
deligine girdigi € mesafesi sekilde
belirtilmistir. Malzeme kalinhg T
~dir. Cikaric, kalip deliginde A =

E + T miktar kadar yukar! zorlan-

mistir. Gosterilen durumlarda, nor-
mal olarak D araliginin  minimum
.2 1/2 T veya 3 mm olmasi gere-
kir. Hangi deger daha biyikse
onu kullammiz, D arali§i nemii bir
emniyet faktéridir. - itici  pimin
veya vurucu gubugun vyanhs ca-
hgmast halinde, D aralifinin kalp
deliginde en az iki parcanin biri-
kimine misaade etmesi gerekir. Bu
ozellik, operatére yanhs calismay
‘teshis etme ve kalibi durdurma im-
kdrmini verir.. Parcalarin
ciddl sonuglar doduracakiir, Bu so-
nuclar kahbin veya presin  tahribi
olabilecedi gibi cevredeki sahrsia-
rin yaralanmaiari da olabilir.

Belli bicimlendirme islemleri igin
(sekil 111 ve 11.2 ye
cikaricl ile vurmayr saglamak ama-
ciyla D arahgini ortadan kaldirmak
gereklidir. Bu gibi uygulamalardas,
is parcasinin dip kisrmin bigimlen-
dirmek cikaricinin nemli bir gére-
vidir. Is parcasinin dip  kisminin
bigimlendirilmesinde, kazalardan
kacindamadigi icin kalplarin buna
gore muamele gérmesi gerekir.
Bununla beraber, kalip yapicisinin
mUmkin oldugu zaman bu islem-
den sakinmasi gerekir.

Flang Slgllerinin §oy|e olmasi

gerekir :

W = 1,5 mm, minimum
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birikmesi

bakiriz),

H = 11/2 W, minimum -
H > 11/2'W, pratik olarak e - ;._ 3

zaman mimkiinse.

Sekilde F ile belirlildigi gibi dai. R

ma kiick bir dip kavisi brrakiniz,
Keskin kdseye kivasla vyar cap

0,25 mm olan bir kavis daha Us. - -

tndUr. Vurucu cubugun Ust ucy-
na pah kinlmighr. Sekilde gdsteril.
digi gibi 30° lik bir_pah genellikle .
uygundur. Pah, vurucu  gubuun -
pres tezgdhi wvurucu
maksimum temasini temin ederken,
gubuk bas kismunin sismesini  ve
parcalanmasmi da &nleyecektir,

Sekil 11.6, Ust pres kursunda ka.
p  elemanlarinin  birbirivie olan
bagmtilarim belirtmektedir. Bu saf-
hada vaklasik olarak,

Pres vurycu plakast

W/////

2, 2277

o U
=
L

7
o

Sekil 11.6 Cikaric: eleman badinhist, kahp
agike{ yukary pres kursu)

plakas:  jle '

A =B

C = 1/2 B olmahdr.
Tavsive edilen ve elverisli Olgi-

ler kuilanilarak, Ust pres kursunda- -

ki baginhlar (sekil
A = 0,8 mm
B = 0,8 mm

11.5),

C = 0,4 mm olarak hesaplanir.
Burada g8sterilen sartlari
ben, vurucu cubuk ve- cikaric) se-
kil 11.4 de gbsterilen duruma ser-

bestce diser.
Gosterilen

Sa

Zimba tutucusu

p

taki-

bagintilarm  drnemini

yanlis tahmin eimeyiniz. Cikarici-
nin bagarili olarak goérevini  yap-
mas! igin bu badmntilar hayati de-
recede Snemlidir. Ayrica itme pi-
minin gbrevine dikkat ediniz. Bu
ve benzeri uygulamalarda itme pi-
minin kullaniimasi gerektigini ha-

firda tutunuz. Yeteri kadar gbrev
vapan itme ({itici} piminin dnemi
kiglmsenemez. Yetersiz pimler,

cok kere kalip ga’rlamasmm baslica

sebebidir.
Sekil- 11.7 de gdrllen montaj ise

/Vurucu_qubuk

itme plakas) —s

o
Y
A

jtetme pimteri{d}

AN YP 775,

Kalip gévdesi

Cikarier flang
{ 3 yerde)

Zimbe tutucusu

iletme pimleri[3)}

P

lar .

sapi

«

Yuvanin gevresi{bicimi)
‘Vurucu eleman flangs

Cikarict eleman cevresi
{ bigimi)

~itme pimi

- (st g6riniis-Sadece ayiric ve vurucu eleman
[ Kaup gbvdesi gosteriimemistir)

Sekil 11.7 Hetme pimleri kullanarak ayiricr ve vurvey kalip elemamimin montaji
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imsel” niteligi nedeniyle bdyle
it konstriksiyon gereklidir. Vuru-
“ieu kuwwvetin cikarict eleman cevre-

sine dengeli olarak. dagrtimasinin

gerekii - ofmast nedeniyle,  vurucu

ve gikarcr kalp elemanlari her uy- .

gulamanin kendine &zglU saftlarina
g6re tasarlanmalidir. Tabil olarak
bu ifade konstriksivonlarda olduk-
ca degisikligin gerektigini gésterir.
Bununls beraber, by ifade pozitif
cikarter” kompleleri ile- ilgii  temel
Prensipleri  degistirmez. Prensip
olarak, sekil 11.4 ila 11.6 da tarum-
lanan bagintilar biton pozitif-ay-
rict eleman uygulamalar icin  ge-
reklidir, ekil 11.7 deki A ve B
Blclleri icin gerekli
sekil 11,8 deki A ve B Biglleri igin
gerekli_olan sartlarin ayridir. D
arahg: sekil. 11.5 ile iliski kurularak
hesaplanabilir. Sekil. 11.7 de, mini-
mum D 3lcisy, o

D=E+ T+ A+212T7dir

Bu esitlikte; . -

E = zimbanin  kaliba irdigi
ird

miktar : e

T = 'Ma!zeme seridi kalinligs

G araliinin D araligmgdan az ol-
mamasi gerekir. Kalip yapimin ko-
Laylashrmak icin G araligi D aral-
gindan 0,8 mm daha bUyik olarak
yaplimahdrr. Bununla beraber, zim.-
t_na futucusu gerekli J yuva derin-
ligini kararlagtirirken, K 6]§Usﬁ'n0n'
veterli oldugundan _emin’ olmak
igin daima konirol ediniz. Kontrol
islemini  yuvay islemeden  &nce
yapiniz.

Cikaric kahpl'eiemanlannm bi-
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éi"ﬁ'la;ﬁkhr. Gikaricinin

. olan sartlar
- pim plékasina perginlenerek mon-

- plékas! ve \jurucu gubuk ayrica be-

¢imi, gikaricr flanglarinin yerlesﬁr.:-
me konumuna gére dUsUnilgr 3
Flanslari, taglama ve di¥er iglemlé:‘
.rin yapilmasini kolaylastiracak se-
kilde yerlestiriniz. Flans tesbit ver- 3
lerinin gikarici gevresinde dengeli

olmasi gerekir, Basing ileten pim-
lerin miktar kadar, bu pimlerin

tesbit yerleri de belli bir crkarigy 3

igir-w uygun olmasi gerekir. Bu pim.
lerin vurucu kuvveti gikarici  ele.
mana muntazam olarak daﬁrtmasl
gerekir. Dengeli olmayan ~ durum."
lardan sakiiniz, Ince kesitli cika-
neilarda Szellikle dikkatli olunug,
Farkl pek cok kalip- vurucy ele-
mani  konstriksiyonlarindan  big
sekil 11.8 de gdsterilmigtir. By
konstriksiyonda, - iletme pimleri, -

taj edilmistir.” A gérinistinde, pim.

raber alishritmis olup percinlenerek
baglanmiglardir. Bu metot sadece,
vurucu kyvvetin muntazam olarék"
dagitildigr ve gikaricinin bicimiyle

iliskin -olarak gayet iy bir sekilde -

Vurucuﬁt-l_fk B
NN\

0 '
S N N
IN%GZ

A P —
ltme pimi. F
A Gorianisi <

B GGriintigii

$ekil 11.8 Vurucu sleman konstriksiyonlar

- dengelenmis oldugu, hafif igler

icin pratiktir. Kalp Unitesinin  Ust
kismi, normal kalip vurucusu ve

cikarict elemaniar arasindaki  ba-

gintiyr  pekistirmek igin  burada -
gbsterilmigtir.  Bununla beraber,
kalip konstrOksivonlan farkhdir, B
gbrinbglnde gbriilen vurucu Uni-
tenin - montajl  daha kuwvetlidir.
Burada, vurucu cubuk pim plaka-
sina kaynak edilmistir. Bu vurucu

" eleman daha gl¢ ¢alisma sartlari-

na karsi koyabilecek kabiliyettedir.

lletme pimleriyle ilgili genélles-
tirilmig bir simirlama, sekil 11.9 da
belirtitmistir. Pim 'glkanc'i elemanin
flans kismi Uzerine sekilde gorll-

gelmemelidir. Pratik olarak, mim-
kiin oldugu kadar tUm pim gapini,
cikaricl eleman gbvdesinin arkasina
verlestiriniz. o

Ender- olarak, plakalardan mey-
dana gelmis cikaricr konstrilksiyonu
kullarilabilir. Sekil 11.10 da géri-
len gikarict kalip elemani
delme ve kesme kalipiari igindir.
Flans, cikarici kalip eleman gdvde-

A

Aty Maksimum

N\

Sekil 11.9 Cikarct flangianyla bagintili
olarak iletme pimlerinin yariegtirifmesi
(sinirlama durumv)

~ hilezikten ibarettir. .Bu

birlesik’

iletme pimteri
“ Delik zimbas

(Reterans)

Sekil 11.10 Plékalarin  birleymesinden
‘'meydana gelen gikaricl eleman

baglanmis ayri bir
ctkaricinin
BlcUsly ve bigimi, birlesik plakal
cikanici  konstrUksiyonunun  kulla-
nimasint uygun kilar.  Cikaricinun

sine vidalarla -

" Bletisti, yeterli sayida ve Slgideki
" vidalarin stratejik olarak yerlestirl-

mesine imkan verir. Cikaricl elema-
min plakalardan meydana gelmesi-
hin sonucu olarak, parganin boydan
boya serbest olarak iglenmesi mim-
kindir ve bu Snemii bir ozellik-
tir. Bununla beraber, . belli UstUn-
lUklerine rafmen, bu konstritksiyo-

.nun  gelisi  glzel . kullaniimamasi

gerekir. Bu konstrUksiyonun 'yeter-

_ 1iligi Uzerinde yeter derecede de-

nemenin yapilmasi tavsiye edilebi-
ir, fakat pozitif gikarici elemanlann
siddetli carpma gartlanna maruz
bulundugunu  ve plékali. gikaric
konstriksiyonunun  sadece . pratik
olarak mumkin oldugu yerlerde
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kullanilmas: gerektigini daima ha-
tirda tutunuz. .

vekil 11.11 deki vurucu  konst-
riksiyonu, iletme pimli  vurucula-
rin bir degisik tUridir. Bunlar adir
1§ vurucular degildir, fakat bu tur
vurucu elemanlar, iletme ‘pimleri-
nin, zimba tutucusu sap kismi fge-
risine verlestirilebilecegi uygula-
malarla sinirhdir, Sekil 11.11 deki
vurucy elemanlar  kalip maliyeti
bakimindan arzu edilir ve pek cok

uygulamalar icin pratiktir. A géri-

nisindeki vurucuyu vapmak daha

_q

-

777777777k

=
o
i)

Hareket! mikiar;

Y/

i

A

fekonomikfir. Maliyet UstinlUklering %
ilave olarak, bu konsiriksiyon iler. §
me pimleri icin daha genis bir acik. 3
Iiga imkén verir. Bununla beraber, 3

baZ.l preslerde, pres bashgmdak;
c{ehk Ust kopriiyl alacak kadar de-
rin oImayabiIir. Bu durum  wvuruey.
elemanin hareketiyle ilgili nisbet..
leri daha da kétilestirir. Tabil olg.
rﬁk béyle bir mahzur B gérini.-
sUndeki vurucu elemana uygulan:
ma:z:. Vurueu elemanin uzun hare.-

_kehni ge’rekﬁren vygulamalar igin

ince uvzun iletme pimleri, :':ize“ikle.: '

Hareket miktar
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sekil 1131 UsHen kdproly vuruey elemanlar
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gnemli  mikfarda vurucu  kuvvet
gerekli ise, efilmeye karsi hassas-
fie. ‘
Sekil 11.12 de gorilen gikaric
elemaniarda tutucu flanslar gerekli
degildir. Sekilde 1 numara ile gds- -
terilmis olan wvurucu gubuk 5 nu-’

marall gikarici pldkaya percin edil- .

mistir. 3 numarali pimle 2 numa-
ra ile gBsterilen bilezik vurucu ele-
man c¢ubugduna takitmigtir. Cikaricl
plakanin gikint miktarine  sinirta-
makla, vurucu cubuga takilan bile-
zik, bir dayama gibi g&rev yapar.
Bilezik, sap Ust ylUzeyine ¢arpar
ve bilezik pimini aniden tathik edi-
len dnemli bir kuvvete maruz bi-

rakir. Bu - sebeple, bilezik pimi'

alet celifinden yapilmalh ve yumu-
sak  birakilmahdir. Bu ve benzeri
uygulamalarda, standart tesbit pi-
mi kultanmayriz. '
Sekilde gosterilen  konstriiksi-
yonda, itme piminin verlesgtirilisi
daha ®nce gosterilenlerden farkli-
dir. Cikarici  elemanin  ddnmesini
8nleyici herhangi bir tedbir afin-
madi§ takdirde, .bu tUr yerlestir-
me, yuvarlak cikarici elemanlar igin
uygun. degdildir. Cok- daha dayantk-
i bir ctkarici eleman montajl sekil
11.13 de gdsterilmistir. Burada vu-

1

I

N

<
] Flargsiz
G gtkaricy

Sekil 11.12

SN

N

Z //_////;-

773

2 1
Sekil 11.13 Fangsiz cikanel, killleme
somunuyla tutfurulmug

rucu cubuk gikanc eleman plika-
sina vidayla baglanmis  olup bir
somunla emniyete alinmighr. Cika-
rict eiemamn hareketini | gerektigi
sekilde smwiayabilmek Cigin, ki
adet somun ¢ubugun Ust tarafina
takiimistir.  Kilitleme - somunlarin
uygun konuma getirmek ve  sik-
mak icin vurucu gubuk Uzerinde
anahtar agizlarmin bulunmast " ge-
rekir. Bu ozellikle asath kilitleme
‘somunu -igin gereklidir.  Sekilde 1

numara ile gbsterilen itme pimi 2-
*numarall  yasst yay ile harekete

getirilir.

Tanimlamaya gore, sekil 11.14
deki tertip bir ayirma plakasidir.
Gérevi uygulamanin' gerektigi se-
kilde, is parcasiru veya arttk mal-
zeme seridini zimbadan iterek ayir-
maktir. Tertibin konstrilksiyonu ve
hareketinin pozitif gikaricilarla tama-
men ayni paralelde olmasi nedeniy-
fe, burada gdsterilmistir. Sonu¢ ola-
rak pozitif gikariel icin daha dnce ve-
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fekil 11.14 Grimcek tip vurucy plaka tarafindan hareket ettirilen pozitf Vl..lrUCU l
ayirma plékast
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1 Vurucu c¢ubukiar

rilen Blcliler ve bagintilar pozitif
yurucy ayirma plékalanna da uy-
gulanir,

Sekilde &rUmeek tipi kdpri pla-
kast 2 numara ile gdsteritmigtir.
Kopri plakasi zimba plakasinda bu
amaca uygun olarak - acilmis olan
bir kanahn icinde calisir. Bu &r-
nekte, iletme piminin dis  aglmig
bir kismi vardir.” Ayirma  plékasi
(4) ile orimcek kdpri arastndaki
gerekli arahg devam efttirebilmek

"icin, iletme pimleri  kilitteme  so-

munlar ile sikilmighr. _
Cok kere biyik gikaricr ve ayir-

ma pidkalariyla birlikte kullanidan

priimcek  kodpri  plakalar iletme

pim merkezleri arasinda uvzun ara-

IiGa misade eder. Buna ildveten,

zlmba futucusundaki kanal, zimba-
larin (veya diger elemanlarin} dog-
rudan dofruya zimba tutucusuna
baglanmasina imkan wverir. Kanal
frezede islemeden &nce, zimba
tututusu  sap  kismi  emniyetinin
tehlikeye girmedidinden emin olu-
nuz (K'va bakiniz). ‘

Bu tir ayirma plékalan ig¢in bir
veya dsha fazla itme pimi kullani-
lir. Bu konstriksiyonda, piyasada
bulunan standart yaylt pimler (5)
kullanthr. Bu pimler sekilde gdste-
rildigi gibi dis aglmis delide vyer-
lestirilir ve kilitleme somunlar st-
Kilie,

Sekil 11.15 de, bUylk igler igin

Pres vurucu plakasi . }

i

.

NN

\ Zimba tutucusu
N ASOUOMNNSIONNNNNN

M

Ayirma plakass

gekil 11.15 Merkezden vzak olarak yerlestiriimis vurucu gubukiar
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$ekil 11.16 Birlegik vurucy tertipleri

kullanilan bir vurucy  eleman ter-
tibi gdsterilmis olup bu drnekte
pozitif vurucu tipinde bir ayirma
plakas: uygulanmishr, Tertip biyik
gikarict kalip elemanlarina ds uy-
gulanabilir. Mekanikse! badintiiar,
daha &nce tanimlanmig olan mer-
kezi vurucu-cikaric kalip  elaman-
lart igin aymidir. Vurucy gubuklarin
eksenleri  arasindaki M mesafesi,
kalibin  calisacad pres tezgihina
uyacak sekilde tayin edilmelidir.
Sapsiz  zimba tutucular  ekseri-
vetle biyik kalplar igin kullanilr.
Diger durumlarda, sap sadece ka-
hbr merkezi konuma getirmek icin.
kulaniiir, Bu gibi hallerde, zimba
futucular’n pres bashdina normal
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olarak vida ile takiir. Ayrica baz
presier &zel adaptérierle techiz edi-
iebilir. Belli bir vuruce elemanin
konstriksiyonunun karariastirilacag)
zaman bUtiin bu faktérlerin  dik-
kate alinmas| gerekir, )
Kalip yapimmin dider safhalarin-
da oldufu gibi, ckarici ayirma
plakasi ve wvurucu kalip elemanla-
rinin - konstriksivonlarindaki  fark-
ihklarin  hakikatta sinir yoktur.
Bununla beraber, temel prensipler,

bu tip biitin pozitif konstriksiyon- .

lara genellikle uyguianabilir. Sekil
1116 da gbsterilen birlegik tertip

bu gercedi pekistirmeye hizmet
eder. Sekilde gdrilen fertip yay-

gin bir uygulama olarak kabu! edil-

‘memelidir. Fakat buna ragmen, bu-

rada gbsterilen tertipteki A ve B
badintilar, daha &nce sekit 11.6
da’ gdsterilen badintilarin aynidir,

Sekil 11.17, A goriniginde, it-
me pimi yerlegtirmelerine ait ki
yaygin hata gdsterilmigtir :

1. [tme pimi ckane kalp elema- .

ninin merkezine ~ yerlestirilmis-
" tif: Bu nedenle, itme pimi igin
herhangi bir manivela UstUnli-
gu yoktur. Sonug, itme piminin
tertipte hi¢ bulunmamasi  ha-
lindeki kadar kéth olabilir.

2. L boyu ¢ok kisadir. Bu sebeple,
béyle bir tertip, gikarici Uzerin-
de vyeferi kadar taglama Smri
temin edemez, Tabil olarak, tag-
lama 8mriniin gerekli olmadi-
& yerlerdeki durumlara by hu-
sus uygulanmaz. B
B gdriniigiinde, itme pimi dogd

ru” olarak merkezden kagik yerles-

tirilmigtir, Bu tertip kesilen' parga-
min, gikarict kahp elemam  almin-

N

A-Ya nlig

) -l
" Kesilen parga

8- Dogru
Sekil 11.17 Itme piminin yeriogtiriimesi.

AR

WAR
2NN\

< : ‘
Sekil 11.18 Basit bir yayl cikarier,

dan sekilde gosterildigi gibi uzak-

Jasmasina. misaade eder. Ayrica, L

uzunlugu gerekirse kalibin  onan-
mt sirasinda c¢ikaricl kalip elemant-
nin. almindan taglanmasina - imkén
verir,.

YAYLI CIKARICILAR

Sekil 11.18 de, yvayla ' harekete
getiriimig teme!l bir gikarnicr  goriil-
mektedir. Flanglarin oranlan H ve
W ile belirtiimigtir. Bu oranlarin. mi-
nimum olarak sdyle olmasi gerekir:

H=2W ‘ .

D araliinin -pozitif ¢rkaricr kahp
blemanlars gibi iglem gérmesi ge-
rekir, S .

A gikintt ‘mesafesi, belli bir vy-
gulamaya gore dedisir. Belii bir
uygulamamn gerektirdigi  sartlara
gore, A pkinti mesafesi sifirla (sil-
me) vyaklagik olarak 0,8 mm -ara-
sinda dedisir. Cikaric: ‘kahp elema-
ninin_ kesilen pargayr malzeme se-
ridi’ igerisine geri itmesi jstenirse,
ince.malzemeler igin, A gkinh me-
‘safesinin sifirla 0,125 mm arasinda
dedismesi gerekir. Ince malzeme-
lerde iki veya daha fazla itme pi-
minin gikarici kahp elemanina si-
metrik olarak yerlestitiimesi ve it-
me pimlerini harekete getiren yay-
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tarin gok kuwvetli olmasi gerekir.
Yaylar gok kuwvvetli veya pimler
dengeli olarak yerlegfirflmemiajsef
kesilen parga malzeme seridine
dogru itilebilir. Kaln malzemeler
igin, itme pimleri gerekli olmaya-
bilir. Bununla beraber, ne olursa
olsun gikarier kalip elefnanfarlnda,
itme pimlerinin gerekliligi . isbat-
lanirsa, bu pimlerin verlestirilme-

sine. imkan vermek igin dehklerm :

‘birakilmas) gerekir. :
ClkarfCl kalp elemaninin bir ge-
Hoitme gkancist olarak arzu edil-
‘medigi yerlerdeki uygulamalar icin;
kalip yapimini kolaylastirmak arzu

edilirse, A gikinti mesafesi 0,8 mm

olabilir. Arzu edilirse; adir ve ka-
ba islerde, bu miktar 1,5 mm ye
kadar artiriabilir. Hattd bu miktar
bile kaba islerdeki kalip yapimmi
kolay!agﬂrmak icin fazia olabilir.
Geri itme gikaricis1 nitelidinde ol-
mayan cikanciar icin, sadece tek
t?ir itme ‘pimi genellikle gereklidir.

)

= 7

&

Sekll 11.19° Cikarics Iultp'etemanlrln ha-
rekets getiren yayin, zimba tutucusunun
sap kismina yorlegtiriimesi _
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Sekdl 11.20 Biybk yayh cikaricinin ayirma
plikesi civatalariyla askiya alinmasi

Bu pimin yerlegtiriimesi  genellikle
pozitif glkanc: elemanlar:nkl gibidir.

Sekil 11.19 da, gikarici kalip ele-
manint harekete getiren yay, zimba
tutucusu sapinin ic kismina yerles-
tirilmigtir, Yay basinci iki numaraly
pistona tesir eder ve 3 numaral
ifetme pimleri yay bastncirn 4 nu-

maral ¢ikarict kalip elemanina ile-

tir. Pistonun bas kismi yay deligi-
ne kaygin gecme olarak  alistini-
tishir. Piston' sapi ise zimba tutu-
cusu sapina vidalanmig olan 1 nu-
marali parcanin  icerisine kaygin
gegme olarak abghniimigtir.  Sekli
basitlestirmek amaciyla itme plmfe—
ri burada gdsterilmemistir.

Ayirma plékasi civatalar, buyik
gikaricn  kallp . elemanianin sekil
11.20 de 'belir’rildi{ji gibi tutabilmek

icin pratik bir arachr. Bu tir cika--

rict  elemanlar igin  konstrijksiyon
uygulamalari, yaylt crkaricilar icin
tanimlananlarin  aynidir. - Cikanc
plakasinin edilmesini &nlemek icin,
yay ve civatalarin yerleri arasinda
badinti  kurmay! unutmayiniz. Bu
konstriksiyvonda en c¢ok yaygin
olan su hatalar: daima hatirda tu-
tunuz, _ i

1. Ayirma plékas: civatast ile yay

arasinda zayif baginti,

2. Uygulama igin ¢ok kigik olan

ayirma plékasi civatalar.

BOLUOM
xun

Yerlestirme ,méstarlan geneliikle
delme, ~ bigimlendirme wv.b. gibi

ikinci - islemlerin  yapildigi “kahplar- -

da kullaniir. Ayrica malzeme Uni-

_tesini igleyen kaliplar igin de ge-

reklidir. ClnkU, bu kaliplarda tek
parca halindeki malzeme kalip ige-
risine sUrlidr.

Yerlestirme mastarinin amact i3
parcasini kalip igérisine dogru .ko-
numda verlestirmektir. is: parcas
bir malzeme Unitesi clabilecedi gi-
bi son- bigimi veritmemis bir parga
da olabilir.

Prensip olarak, yerle;tlrme mas-
tar is parcasim gevreler ve onu- bir
yuva icerisinde sinirlar. Bu neden-
le, kalip tarafindan yapilan-is, -ge-
nellikle is pargasinin dis gevresine
baglr olarak yapilir, Bununla bera-
ber, yaklagik yerlestirme mastarla-
" burada bir istisna tegkil - eder.

YERLESTIRME MASTARI SARTLARI

Yerlestirmeyi uygun olarak . sag-
lamak igin, verine getirilmesi gere-
ken- dort dnemti sart vardr. Tam-
lik, kolay yikleme, kolay b0§al’:ma
ve hatasiz yerlegtirme. .
Yerlestirme Mastars Tamlhk Faktér-
leri. Yerlestirme mastarlannin is
pargasini, sartnamesinde belirtilen
dzelliklere gbre 8lgh sinirlart ice-

“ YERLESTIRME MASTARLARI

. risinde, glvenilir bir sekilde vyers

lestirmesi  gerekir.  Yerlestirme

‘mastartan bu ‘gdrevi kararll ve si-

rekli olarak yapmalidir. Mastarlama
amaglary icin, yerlegtirme mastarin
is parcasimn tUm gevresine gore
alshrmak gerekli degildir. Gerekdi
olan, is parcasinin dig cevresine
baglh ve stratejik olarak yerlestiril-
mis yeter -sayida temas alanmin
{mastarlama noktastnin), yerlestir-
me mastar tarafindan temin edilme-
sidir. Temas alanlari ig pargasinin.yer
degistirmesini -Snlemek igin  onun
etrafini gevirmelidir,

- Verilen herhangi bir yer|e§t:rme‘
mastar - igiri gerekli .temas alaninin
sayls, ig pargasinmn SlgisUne ve
bicimine gdre dedisiktir. Yuvartak
ve Uggen bigimli igler icin, mini-
mum olarak Uc temas alani gerek-.
lidir. Diger bigimler i¢in,. minimum
termas alam sayisi déritGr. Bu sayi-
lapin minimum oldugunu ve is par- -
casl ile femas alanlan arasinda mi-
kemme! bir. sligtrmanin  bulundu-
gunu hatirda. tutunuz. Dogru yer-
lestirmeyi saflamak igin, minimum
miktardan daha fazla sayida mas-
tarlama temas alam temin etmek
cok - kere. gereklldlr

Bazan, -i§’ pargasthin ‘yerlegtirme
mastarini gerektiren birden fazla
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Kaliptan gegmesi  gerekir. Boyle
hir durumda mastariama temas
anlarinin bijtlin m?Sfarlarda, mim-
ad . uyusum halinde olmast ge-
Kun.s Bjrbirin‘i izleyen Her islemde
.mk'r' - ayni nokfalardan mastar-
H par: farkl kaliplarda yapilan
?amm,e'r arasinda dogru  boyutsal

olur.

ok hallerde, tamhik bakimin-

ir

B ,gr,asfaf]ama temas alanlarinin
-dar;ar;aslna +am olarak alstirilma-
13

gerekir. gununla beraber, is. par-
sl )

n oze .
paras! ile mastar temas

bir miktar bos-

r arasinda az miktar bos

a'ingrakmak hem pratiktir hem de

[U U eailir. Tabﬁt Ofarak bo§[uk

afi'tarl' her isin tamlik  sartlarma
m ; =

g.o-re deéiﬂl’.

Kol:V argasiny kolaylikla kalp

P .
nun . sapletmesi veya onu ka-
Uklemes"f yerlestirme mastar-

jgsarlanmasinda ve kons--

riksiyonon s dikkate alinmasi
ri

n
ereken O :
Jerletilmesi nisbeten zor ise, - bu

- fonmes] icin gerekli olan za-
ha uZUN olacak ve netice-
maliyeti yiksek olacak-

flerleme 207 oldugu zaman,
fir. melen is parasinin yerlegtir-
muhte arlart arasina yiklenmesi
me M35 yanlis olacaktir. Dogru
skleme isin yavaglatil-
olmavda”n ;agkar tatminkar. niteiik-
maslrll an ayan s pargalarinin iire-
te bull ebep olur. Bundan bas-
nmn_'!e b r;aSm'n yal"lfl§ olarak yiik-
ka, i$ P halinde; kahbin da. zarar

lenmes!
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ligi misaade ettigi tak-

Yikleme. Pres operatdri- E

«oemli bir husustur. lsin

gormesi ihtimali daima vardir. By
faktérlere iléve olarak, operatdrin
emniyeti ile  yikleme kolayhig
arasinda  dogrudan dofruya bir
badintt vardir, Yoklenmesi kolay
olan bir kalibin galismass, yUEIen-
mesi zor olandan daha emniyetli.
dlir.

Kolay yiklemeye tesir eden ba-
zi faktdrler sunlardir : Yerlegtirme
tertibinin kahnlig (yUksekligi), is
parcasinin bigimi, yerlestirme mas-

fart ve is pargasinin gézle gdriile- -

bilmesi ve uygun kilavuzlama. Uy-
gun verlestirme mastar) yUksekligi
ise baghdir. Genellikle genis is da-
ha yiiksek vyerlestirme mastarini
gerektirir. Is pargasinm bicimi o
sekilde olabilirki, bu parcayt kali-
b.a belli bir konumda yiklemek
dféerinden daha kolaydir. Bdyle
bir durum mevcut oldugu zaman,
bu durumun dikkate alinmas ge-
rekir. Clnki bu, Uretimi slphesiz
gapuklagfrracaknr.

Is parcast ile mastar arasmndaki
gérsel bagint stphesiz yuklemeyi
basitlegtirir. Pres operatérl, is par-
g?smm yerlestirme mastarlan iceri-
sine hangi yoldan daha kolay uyu-
sabilece§ini  gérirse, ig parcasini
verlestirmek operatér icin  daha
kolay olur,

".. Yerlestirme mastar ic gevresinin
Ust  kisminda uygun bir kilavuz
kisim birakmak is parcasinin mas-

tar icerisine yerlestirilmesini kolay-

laghnr. Cinkd, kilavuz agrsi, mas-
tar boslugunun. Ust yiizeyde daha
biylk olmasina sebep olur ve da-
h.a biyilk bir alan meydana geti-
rir. Bu sebeple pres operatdry is

parcasini dsha kolay bir -sekilde
yerlegtirir. Kilavuz agl, daha sonra
is pargasina son mastarlama ko-
numuna dodru yén verir, Burada-
ki esas prensip kilavuz kismin par-
cayt ileri sUrecek bir tesir meyda-
na getirmesi ve bdylece kolay
yiklemeye yardimda bulunmasidir.

Bosaltma Kolayligi. Bir ' dnceki
kisimda pres operatorinin is par-
casin yerlestirme mastarlarl arasi-
na kolayca ylklemesinin 8nemi Uze-
rinde duruldu. ls parcasinin  yer-
lestirme mastarlar arasindan mim-
kiin olan en az zorlukla ¢ikaridma-
st da aynca &nemlidir. Bogaltma
‘bicimsiz. veya zor oldugu zaman,
{retim nisbetindeki disme, Uretim
maliyetindeki  kagimimaz  artigl
meydana gefirir.

Bazt kaliplarda, ayirma (veya
disan gikarma) olayr Ust pres kur-

" sunda harekete getirilen bir pozitif

vurgcu  kalip eleman:  tfarafindan
basarilir. Bu tip kaliplarda, kalip
agtk iken, ig- parcasi yerlegtirme
mastarlari arasina birakilmaz,. En-
der, olarak vurucu kalip eleman is
parcasini yerlestirme rnastarlar ara-
sing veya muhtemelen bunlara
capraz olacak sekilde geri firlatir.
Bu problem normal olarak ‘is par-
casini kaliptan disari atmada hava
basing kullaniarak ortadan kaldiri-
labilir. : '

Kalip yayla harekete getirilen bir
ayirma plakasi veya gikarici kalip
elemani ile techiz edilmis ise, ka-
lip acik iken is pargast yerlestirme
mastarlart  arasinda kalir. Kaliba
veni bir is pargasi konulmadan &n-

ce bir evvelki is parcasinin yerles-

T T e

tirme mastarlar arasindan  gikaril-
mas! gerekir. Bogalima iglemi, ce-
sitli yollardan saglanabilir. Ornegin,
mekanikse! firlatma, hava ile firlat-

. ma, elle-cikarma veya her birinin

bilesimi bir tertiple. Bosaltma me-
todu, verilen bir ise uygun belli
faktdrlers: baghidir. Bu faktorlerden
bazilari sunlardir : Yilksek' wveya
distk iretim kapasitesi, kalip tipi,
is parcasmin SlclislU ve bigimi, is
pargasinin bagdil “inceligi; isin yap-
lacad presin fipi, _

is parcasinin yerlegtirme mas-
tarlar arasindan mimkin oldugu
kadar serbest bir sekilde gikariima-
s gerekir. Yerlestirme mastarinda
meydana gelecek sarma ve sikisma
is pargalarinin carpiimasina ve bo-
zulmasma sebep olur.

Hatasiz Yerlegtirme. ~ Yerlestirme
mastarr, is pargasinin kaliba yanls
olarak verlegtirilmesine imkén ver-
meyecek sekilde yapilmigsa, bu
tUr yerlestirme hatasiz yerlegtirme
olarak isimlendirilir. Kalip vapicisi,
hatasiz - yerlegtirmenin  &nemini

“.kavramis olmalidir. Kalip  yapicisi-

nin- verilen  herhangi bir is igin
muhtemel mastarlama ve hatasiz
yerlestirmeyi, durumunu inceleyerek
kararlagtirabilecek yetenekte olma-
st gerekir. Bu islemi etkili ve gU-
venilir bir sekilde yapabilmek igin
sistematik bir calisma istenir.
Hatasiz verlestirmeyi temin et-
menin bir metodu, is parcasiri ek-
senleriyle baginth olarak™ digbn-
mektir. Sekil 12.1 de gosterilen is
".parcasina benzer her pargada Ug
eksen belirtilebilir. X ekseni is par-
casinm  merkezinde soldan saga
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Sekil 12.1 5 pargasimin baglica, eksenleri

dogru uzanir. Y ekseni énden ar-
kaya dodru uzanir ve X eksenini
90° lkiye béler. Dusey Z ekseni,
X ve Y éksenlerinin kesistigi nok-
tadan gecer, Z ekseni hem X, hem
de Y eksenine dikeydir. Tabil ola-
rak, eksenlerden herbiri diger iki-
sine dikeydir. Is pargasi simdi iU
eksenle badintih olarak dUsinGlir-
se, mastarlama ve hatasz yerlestir-
me ihtimalleri incelenerek daha ko-
layca kararlastirilabilir.

Tipik bicimdeki cesitli parcalarin
eksen bagmtlar sekil 12.2 de gds-
teritmigtir.

A Gdrinisi. Bu gorundsteki
parca her ¢ eksen bakimindan da
simetriktir. Parca her Uc eksen et-
rafinda 180° déndiUriiebilir ve is
parcasi hald yerlestirme mastariyla
uyusur. Simetrik bicimdeki parca-
nin yerlestirilmesini dnleyecek ger-
gek pozitif bir metot yoktur, hatts
parca bir veya daha fazla ekseni
etrafinda déndiriilse bile. Bu  se-
beple, bir sinirlama  konumu  ile
itiskin - olarak, simetrik bigimdeki
bir parca pozitif olarak hatasiz yer-
lestirilemez. lyiki, bu durum bir-
cok hallerde problem’dedildir. Cin-
ki is parcasi yerlestirme mastari-
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sun, kalp tarafindan yapilan isin, %
is par¢asi dis bicimiyle olan bagin. 3

na hangi gekilde konulursa konyl-

tist ayni olacaktir. Dikkat! Tek bir
istisnanin oldugunu hatirda  tuty.
nuz. Bu istisna, is parcasinin ca-
pak kenaridir. Genellikle, yerlestir-

me mastar  konstriksiyonu baki- ;;"‘:

mindan, simetrik bir parcay! capak
kenarina iligkin ofarak tam ve hata-
51z gekilde vyerlestirmeye tesebbiis
etmek pratik kabul olunmaz.
Tekrar belirtirsek, sekilde gSste-
rilen parga Uzerinde yaptlan bir
kalip igleminin, is pargasi kalip
yetlestirme mastarina hangi sekil-

de yUklenirse yUklensin is parca- «

sinin dis bigimivle dofru bagdintis
olacakfir. Bununla beraber, capak
kenart bakimmdan, yerlestirme
mastarinin kenc_iisi parcayl hatasiz
olarak vyerlestirmez.

B Gorinisu. Bu is parcasi sade-
ce X eksenine gbre simetrikiir. Par-
ca bu eksen etrafinda 180° cevri-
lip, yerlestirme mastarlari  arasina
yerlestirilebilir. Cevirme, kalp is-
leminin is parcasimin bigimiyle olan
bagintisini etkilemiyecektir. Bunun-
la beraber, bu cevirme hareketi, is
parcasinin  capak kenariyla kalp
istemi arasindaki badintiya tesir
edecektir. CUnkU is parcasl, capak
agath veya yukari konumda iken
kahiba veriestiritebilir.

Is pargasinin Y eksenine gdre
simetrik olmamasi nedeniyle, eger
parga Y ekseni. etrafinda cevrilirse
mastar pimler.arasina  yerlegtirile-
mez. QUnkd sekilde gériilen hatali
verlestirmeyi  dnleyen pim bdyle

" bir harekete engel olur. Is parcasi-

Y Magstar pimler
¢ adet

A Simetrik

imter - Hatasiz yer-
Mus{l.urudzl : V!estufme pimi
N |
." . .—.é. - : x
— i P
' \

. C-Y .eksenine gdre ‘simetrik

Mastar pimler

Mgstar pim

tirme “pimi)

x—e—-——--k-——--e——x
] i 2
T
E-Simetrik olmayan parea
Sekil 12.2 Yerlegﬁfme mastarfarmin

nin-ayrica Z eksenine gbre de si-

‘metrik olmamasi nedemyle is par-

cast Z ekseni etrafinda yanlig ola-
rak cevrilirse, hatali’ yerlestirmeyi
dnleyen pim ayrica par¢anin kallba
verlestirilmesini onler.

.Sonug  olarak, B gorUnUgUndekl
parca uygun bir sekilde mastarlan-
mis olup, gevresine gore de hatali

Xe——

(Hutasu yerles-

Hatasiz yerlestirme pimi
- Mostar pimler
L adet

5

B-X eksenine gbre simetrik
Mastar pimler

© 2 adet
Y

Mastar pimler

T . Zzadet

X

. ___d ’ Z
¥

O

D-Z eksemne gire snmetrlk

{XveY eksenlerlnln kesistigi nokta)

sodet

X:cstur pimier
x-@—-——ﬂ—% +—X

Hatnsu‘: yer
lestirme pimi

F-Simetrik olmayan parco

simetri ekseni ile olan baginhsi

yerles‘lirme onlenmisfir. Bunun}a
beraber parcanin capak kenanyla
iliskin olarak hatall yerlestirilmesi
onlenmemistir. :
C Goriniisi. Is pargas: sadece Y

eksenine gbére simetrik olup bu ek-:

sen efrafinda cevrilebilir ve yUzey-
lerden herhangi biri yukari konum-
da iken verlegtirme islemini yap-.
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mak mumkinddr. Cevirme, is par-
gasinin bigimiyle kalipta yapilan is
arasindaki  baginhiyr dedistirmeye-
cektir. Bununla beraber; parca ca-
pak kenanyla olan bagint devam-
h olarak saglanamaz, ¢unkiy, is
pargas) kaltba c¢apak tarafi hem

asadl hem de vyukar konumda

iken yerlestirilebilir. Sekilde gdste-
rilen hatali y'erle;aﬁrrheyi onleyici
pim, parga X veya Z ekseni efra-

finda yanlis olarak cevrilirse, par-
canin bu vaziyette kalba vyerlesti-

rilmesine  (yiklenmesine)  engel
olur,

D Gériiniisi. Bu durumda, is par-
casinin bicimi~ sadece Z eksenine
gbre simeiriktir. Parca Z ekseni etf-
rafinda 180° gevrilip herhangi bir
konumda kaltba - yerlestirilebilit.
Gevirme islemi kabul edilehilir,
cUnky is parcasinin biciminin kahp

" islemine olan badmtist bu konum-
larin herbirinde ayr olacaktir. X ve
Y eksenleri efrafinda cevrilmesi
halinde, is parcast mastar - pimler
arasina yerlesmiyecekfir..

Z ekseni etrafinda dénme i par-
casinm tfers bir konumunu meyda-
na getirmez. Bu ve is parcasinin
X veya Y eksenleri etrafinda tfers
cevrilmesi halinde kaliba verlegti-
rilememesi (vUklenememesi) ne-
denivle, yerlestirme hem parca gev-
reset bicimi hem de capak kena-
riyla badmmhl olarak hatah yerles-
tirmeden &nlenmis olarak kabul
edilir. Sekilde gérilen yerlestirme
tertibi, hatasiz yerlestirme igin faz-
la pimleri gerektirmez. Cinki, ker-
tik koselerine yerlestirilmis  olan
iki mastarlama pimi ayni zamanda
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hatasiz yerlesiirme pimi olarak da

hizmet eder.
E Giirijnti;i_:_'. A gorinlsindek;
Parga  simetrik bir parcadir. B, C

ve D gdrinuslerindeki is parca.

lari . ise  kismen. simetriktir, E
gorlnislndeki parga simetrik  of.
mayan bir parcadir. Parcarmin  her
U¢ eksene gdre simetrik olmamag)
nedeniyle, kesin olarak hatasiz
verlestirme mimkindir. Simetrik
olmayan pargalar igin yerlestirme,
parca valfuz bir konumda mastar-
lanacak sekilde diizenlenebilir. Bu
ifade, parganin ters cevrilmesi icin
oldugu kadar yafay déndirme igin

de dogrudur. Bu sebeple, simetrik
~olmayan pargalar icin dogru olarak

yapims yerlestirme mastarlan par-
canin hem capak kenarl hem de
bicimi bakimindan hatasiz yerles-
tirmeyi temin eder. ~

Tabii olarak, etkili olabilmesi icin
simetrik “olmayan mikfarin  yeter;
kadar biyik olmasi gerekir. Parca
yerlleg,firme mastarina dogru olarak
intibak  efrnedigi zaman, hatasiz
yetlestirme piminin belirli bir se-

kilde yerlestirmeye engel olmas)

gerekir. Ornegin, E gdrinUstindeki
kertik, pimli tip bir yerlestirme ter-
tibi igin, yeterli dlacak kadar bi-
yokidr.

F Goriniisi. E gdriniist, eger is
parcasinm bigimi simetrik  defilse,
tam bir hatasiz yerlestirmenin miim-
kin oldugunu gdstermektedir. F
gﬁr‘Un[}§Unde parcanin dis  cevresi
tam olarak simetriktir, Bununla be-
raber, parcadaki deiik parcanin ek-
senlerine gbre simetrik olarak vyer-
lestiritmemistir. Kalip vapicisi ha-

tasiz yerlegtirme amaciyla bu delik-
ten yararlanirsa, bu tip is igin de
ayrica tam hatasiz  vyerlegtirme
mUmkin olur.

Capak Kenan l¢in Hatasiz Yerles-
tirme. Sekil 12.2 de gdsterilen si-
metrik olmayan ve sadece Z ekse-
nine. gdre simetrik olan is parcala-
rinda, ¢apak kenari igin oldugu ka-
dar bigim icin de pozitif olarak ha-
tasiz yerlestirme sadlanabilir. Bu-
nunla beraber, X ve Y eksenlerine
gdre simetrik olan is pargalart ba-
kimindan, farkli bir durumun  bu-
lundugu ortadadir. Bu tip bir si-
metrinin, capak kenart agadl veya
yukari konumda iken isin kaliba
yerlestirilmesine musaade edecedi
gosterilmistir. Boyle bir is pargasi-
rn belirli bir capak kenart sarhi
bulundugu ve parganin ikingi is-
tern kalibina elle ylklenmesi ge-
rekli oldugu zaman, dofru bir ca-
pak kenar bagintisini  saglayacak
tertibi temin etmek gerekir,

Ikinci islem kaliplarinda capak
kenar baginhisini kontrol etmenin
bir metodu, is pargasini yerlestirme
mastarlarl arasinda dodru olarak
yiklemede pres operatérine iti-
mat etmektir. Bu metot  segildigi
zaman, talimat plakasimin kaliba
gtze batacak sekilde yerlestirilme-
si ve talimat plakasinin aynca ko-

layca okunmasl ve anlagiimas ge- .

rekir. Bu metot bazan pratik olsa
da hatasiz yerlestirmeyi tam olarak
gergeklestirecek nitelikte  dedildir.
Bu hususu hatirda tutunuz. Pres
operatdrinin is pargasinin  gapak
kenarini kolayca tefrik edebilecedi

agir isler igin de belirtilen metot
etkili ofabilir.

Kalip vyapicisinin ender olarak
dikkate alacagi bir diger usiil de,
bir &nceki islemde is par¢as) {ize-
rine agiklayici bir isaret basmaktir,
Pres operatdrl is pargasi iizerinde-
ki isareti gdzle gbrerek, parcanin
yerlestirme mastarina hangi © sekil-
de vyiklemesi gerektigini kararlasg-
tirabilir. Bu metot da ayrica kaliba
bir talimat plékasinm  takilmasin
gerektirir. o

Yukaridaki metotlardan  higbiri
hatasiz yerlestirme metodu  degil-
dir, fakat bunlar hatasiz yerlestir-
me metodu yerine kullanilabilen
metotlardir.  Yukaridaki metotlar
sadece Uretim ve kalip konstrik-
siyon sartlan misade ettigi zaman
kultarnlmalhdir.  MUmkin  oldugu
kadar kalip iglemleri, hatasiz yerleg-
tirme. metotlarinin yerine gecgebilen
metotlari gerektirmiyecek  sekilde
dizenlenmelidir.

Hatasiz Yerlestirme Metodu Oze-

ti. Asadidaki noktalar &nemli ol- -

duklarl igin ‘kisaca. dzetlenmigtir :

1." Hatasiz vyerlestirme  8nemlidir,
kalip .yapicisimin by gercedi
bilingli olarak anlamasi ve ne se-
kilde hareket edilecedini bilme-
si gerekir. _ .

2. Simetrik isler icin  verlestirme
mastar| tertipleri, pratik ofarak
ifade edersek, is parcast bigi-
miyle iligkin olarak hatasiz yer-
lestirmeyi ~saglar, Takat gapak
kenari bakimindan aynt husus
gergeklesemez. Bu ifade, sade-
ce Y eksenine gbre simetrik
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olan parcalar i¢in olduge kadar
X ve Y eksenlerine gére simet:
rik olanlar igin de dodrudur.
3. Simetrik olmayan parcalar icin
hatasiz verlestirme hem parca-
mn  bigcimiyle hem de capak
kenariyla badinttli olarak temin
edilebiflir. Pratik "bakimdan bu
ifade ayrica, sadece Z ekseni-

ne godre simetrik olan parcalar

i¢in de dogrudyr. Simetrik ol-
mayan parcalarn hatasiz  olarak
verlestirmek igin, pargcanin  sij-
metrik olmayan kisminin, hata-
siz yerlestirme icin verlestirme
mastarinin  pratik  olarak  kul-
laniltnasint  sadlayacak  kadar
blyik olmas -gerekir.
Pi_MLI YERLESTIRME MASTARLARI
Bu fip verlesgtirme, basiice silin-
dirtk pim tertiplerinin uygun kalp

Mastariama boslugu

Diz kisim

]

. Kalip gdvdesi

elemanma baglanmasiyia elde edi.
lir, Pimler is parcasini gevirerek bir
gerg:avg meydana getirir, Bu cerge-
venin igerisine is pargasi  uyusur,
Pimter, is pargasinin gerekli konum
gizgilerine teget olacak sekilde yer-
lestirilir. Bunlar pargayl sartname-
sinde belirtilen Blgller igerisinde

yanal olarak smirlar. Hatasiz  vyer.

festirme pimlerinin, eger bu pim-
If—:rin. gbrevi sadece hatasiz yerles-
tirmeyi temin etmek ise, is parca-.
sinin gevresine teget olmasi gerek-
li degildir. (Ornek olarak, sekil
12.2 de gbsteriten cesitli bicimde-
ki parcalara gdre dizenlenmis olan
mastar pimleriyle, hatasiz verlestir-
me pimlerinin yerlestirilisine baki-
niz.}

Sabit Pimli Yerlestirme Mastarla-
r. gekil 12.3, muhtemelen en ba-
Yayh ayirma plékas
lyukup tutturulmus

I\ 5
AR

N\

A-A Kesidi .

‘V Hatasiz yatlestirme pimi

O'//Mustor pimler 6 adet

M
@] 0 :
\ o [ )\]$ pargause

r—{ Yiikleme ve bosaltmg Icin .kanul bosiugy

$ekil 12.3 Tipik bir sabit pimli yerlestirme mastan
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"bir diger UstUnlUk saglar.
pime mas’rar!ama boslugu verildigi

sit veya hi¢ degilse gok temel nite-
likte bir pimli yerlegtirme mastari-
n géstermektedir, Dz silindirik
pimler. uygun kalip. elemanina, bu
sekilde kalip gbvdesine, presle. ve

.¢akarak gegirilmigtir. Standart tes-

bit pimlerinin kullarulmasi gok uy-

gundur ve pek gok uygulamalar

icin bu amaca iyi bir §el<llde hlz—
met eder.
Mastar pimleri ig pargasl cevre-

sine fedet olarak veya teget nokta- -

sina arzu edilen bogluk ildve edile-
rek yerlestirilir. Ig pargasi ile mastar
pimler arasinda bosiuk bulunmasi
yUkleme ve bogalimayi kolaylagtir-
mak igin arzu edilir. Verilebilecek

bosiuk: miktar tabil olarak is parga-

sinin boyutsal sartlarina gdre sinir-
lanir. Bununla® beraber, kigUk isler
icin 0,0125 mm lik bir boslugun; is
pargasinin yerlestirme mastar ice-
risindeki  serbestligini’ . sadlamak

icin: yeterli oldugunun hahrda, e

tulmast gerekir. Genellikle, bUyUk
isler igin daha fazla bogluk hem
uygundur hem de arzu -edilir.
Mastarlama boglugunun femini,
kalip yapicisina dogrudan dogruya
Mastar

zaman, mastar pimin yeriestirilme-
si daha az hassas bir is haline gelir.

Mastarlama pimlerinin  yerlestirme .

tamhg genellikle mastarlama bos-
lugunun miktariyla orantils olarak
disstinGlir. - -

Mastar pimleri yiksek tamlikta-
ki yerlestirme igin tespit -edilirken,
Syle itinali bir sekilde tespit edil-
melidirki bu islemin sonunda elde
edileri yerlegtirme mastan ig par-

cast igin ¢ok az bir miktar 5|k| o]-.

sun.,  Pimlerin sadece mastar!ama
vapan kisimlar (taslanarak veya

_leplenerek) arzu edilen gecmevye

gore parlatiimalidir. Bu en  emni-
yetli ve-en mantk? bir usiildUr,
- Sekilde godrilen yerlegtirme mas-

 tarina . yalmz hatasiz yerlegtirme

amaciyla fazladen bir pim yerleg-
tirilmigtir. Hatasiz yerlestirme pimi-

ne olan ‘ihtiyag, pimlerin yerlestir-

me tfertibini, pimlerden bir tanesi
is parcasinin meyilli kenarnna gore
yerlestirilecek sekilde diizenlemek-
le ortadan’ kaldinlabilir. Bu pim
mastarlama pimi  gbrevine ildve
olarak hatasiz verlegtirme _ pimi
olarak da gbrev vyapar. Bununla

" beraber, pimin Is pargast meyilli

kenarina tefet olacak sekilde yer-
lestiriimesinin  hésaplama islemini

7gerekhrmesn nedeniyle, bir fazla

pimi ‘gerektirse de, pimleri sekilde
gosterildigi “gibi dizenlemek daha

~ pratiktir. Is parcasi Kenariyla hata-
".s1Z yerlestirme pimi arasindaki’ faz-.

la bosluga dikkat ediniz. Fazla
bosluk, hatasiz yerlestirme piminin
yerlestirilmesini kolaylastinr.

- Bu vyerlestirme mastari tertibine
bir fazla pimin konulmasini uygun-
yapan bir difer. Ustinltk de agk
olarak bellidir. Fazla pim, yerlegtir-
me: mastar: ile. is pargasi arasindaki

* gorsel iliskiyi ¢odalhir ve bu iligki

ise, ilerlemeyi cabuklagtirma edili-
mindedir.

Cesitli aletler, rnedin kiglk-is-
ler icin pensler, bUyUk ister igin
karga burnu ve masalar ikinci is-
lem kaliplarina pargalarin yiklen-
mesine ve bosaltiimasina yardim
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etmek icin kullanilir. Ender ofarak,

flir. Bu arada, pres operatdrunun sa-
dece kendi ellerini kullancigr is-
lerde varchr. Tabii olarak, biitin
hallerde kusursuz emniyet aracla-
rinm ve
kabul edilmigtir. Her durumda, ka-
It yapiarsinin yikleme ve bosalt-
ma §a'rﬂa'rmm yeterli  oldugundan
emin  olmasr gerékir., By
kalp yapicisini, ‘her bir kalibr *pres
operatdri  bakimindan distinmeye
zorlar. Kalip, yapicisi- muhtemel is-
letme zorluklarini 8needen  tahmin
edebilmeli ve bunlar ya ortadan
kaldirmali ya' da hafifletmelidir.
Sekil 12.3 de gbosterilen ‘kalipta,
-pres operatdrlne karga  burnuna
benz‘cer" bir alet verilir. Bu alet, is
parcasinl  yerlestirme mas‘farlar‘t
arasma koymak ve ayrica pres is-
Ieminin tamamlanmasindan  sonra
parcayl mastar pimler arasindan
gn.lfarmak-igin kullanilir.  Sekilde
gosterildigi gibi, bu aletlerin burun
kismi igin kalip gdvdesine kanal
boslugu  frezelenerek '
usUl sadece Uretim safhasinin bas-
flangicinda kullaniimistir,
safhalar icin, Uretim  kapasitesinin
viksek' oldugu hallerde, pres ope-
raiéri is parcasini yerlestirme mas-
tanindan  elle ckarmaya mecbur
esfifmemigtir. Buna karsilik, pérga
havayla disart atihr. Bunu yapmak
kaltp vapisinda herhangi bir yapi-
s‘al defjismeyi veya tadilat gerek-
tirmez. Bagingli hava basitge bu ka-
nal  bogluguna yoneltiimigtir, Bu-
kanal basingli havanmn is parcasinin
altina gitmesine mijsade eder ve
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bu amag icin &zel aletler gefistiri-

tedbirlerinin  kullanifdigs -

durom’

acdir. Bu

So_nraki .

onu yerlestirme mastarindan d;;ar,‘

firlatir,

Kargit kalip elemaninin pimler
tarafindan isgal edilen alam kap.
samas! halinde, bu elemanin yer-

lestirme pimierine vurmasin onle.’

mek i¢in, boslugun by  elemana
verilmesi- gerekir. Sekilde gosteri.
len k_ahpta bu 'amac igin ayirma
plakasma  boydan ‘boya bir delik
delinmi;rir.

Mastar pimlerde yuvarlak veya
mermi ucy bigiminde kilavuz kisim-
far butunur. Kesik koniksel uelar
da ayrica tatminkardir. Bu pimlerin
kalip ylzeyinden disari. gtkan diz
kisimlarinin - yiksekligi. etkili  bir
mastarlama icin minimum degerde
olmalrdlr. Bircok ‘uygulamalar icin,
mastar  pimlerin diiz  kisimlarinin
yUksekligi, is parcast  kalinligina
veya 0,8 mm ye esit  olmalidir,

Hangi_ defier daha biyikse onu
kulanimz. '
Sekilde  g&sterilen yerfesﬁrme

mastari fertibinde sadece &n ve sag
yan taraftaki mastar pimlerde kila-
vuz bir'kisim vardir. Geri ve sol
yan taraftaki mastar pimlerde kila-
vuz kisim yoktur., Ayrica, bu pim-
ler kalip yuUzeyinden daha fazla
bir ¢ikinti meydana getirirter. Bu
durum is parcasi icin bir .geri ve
yan dayama saghyarak ilerlemeyi
g:abuklagfrrlr. Ayrica hatasiz yerles-
firme pimi de, is parcasi mastar
pimler arasmna dodru olarak intibak

- etmedigi takdirde, cabucak bir en-

gel meydana getirmesi icin
sekee yapilmistrr,

Olagan olarak, kiiciik 118 orta
buylkliikteki *kaliplar icin, mastar

ylk-

pimlerin yerlestirilecedi  deliklerin
caplari, mastar pimler icin bir hafif
kakma ' gegme saglayacak Slglde

olmalidir. MUmkiin oldugu kadar,
mastar pimler icin gerekli delik
boslugunun kalp althgina delin- -
mesi gerekir. Bu delikler, mastar

pimterin yUksekliklerinin daha ko-
layhkla  ayarlanmasina .misaade
eder, clnki bu ama¢ igin  kabp
gbvdesini kalip althgindan ayirmak
gerekli degildir.

Bazi kaliplarda, kalip alth@indaki
mastar pimi delik bosluklar bir
emniyet faktsridir. Ig parcast bir
veya daha fazla mastar pimi Uzeri-
ne dikkatsizlikle yUklenmesi ha-
linde, kargit kalp' elemaninin pim
veya pimleri - delik bosluklarin-
dan.agaflya sUrmesi mimkindir.
Boyle bir hareket hatalh ilerletme
meydana geldigi zaman kaliba ge-
lecek zararlan azaltabilir. Bu ifade-
den delik bogluklaninin kalip tahri-
batini Snleyecek bir hazir recete
oldudu anlagiimamalidir.  Bununla.
beraber, delik besluklarmin kalp-
taki tahribati 8nleyecedi veya onu.
minimum seviyeye getirecedi pek
cok haller vardir. Bir veya daha
fazla mastar pimleri, hatal ilerlet-
me hedeniyle agadiya itilmisse, bu
durum kendini pres operatdrine

derhal gbsterir. Bbylece pres ope-

ratdri hatall ilerletmenin meydana
geldigini bilir ve Uretime devam
etmeden once gerekli kontrol is-
lemini yapar. ’

Yayh Pimli .Yerlestirme Mastar-
lan. Sekil 12.3%e geri ddniniz ve
mastar pimlere vurmakfan sakin-
mak icin delik boslugu  bulunan

bir ayirma plakasinin gerekli oldy-
guna dikkat ediniz. Bununla bera-
ber, karsit kalip elemaninda béyle
mastar-pimt  boslugu  birakmanimn
pratik olmadigi ender durumiarla
karsilagitabilir. Sekil 12.4 de bdyle

bir 8rnek gbsterilmigtir.. Sekilde

gbsterilen kalip  fers caligan bir
kesme kalibidir. Kalip is pargasi-
nin tim cevresinden dar bir mai-
zeme seridini keser. Kesilen dar ar-
tik malzeme seridi nedeniyle mas-
tar pimlerin kesici -agizlara oldukca
vakin olarak yerlegtiriimesi = gere-
kir. Mastar pimlerin- kesici agizlara
yakinhgt, mastar pim delik bogluk-
larnin kahp gbvdesinde agilmasi-
na misaade etmez. Bu sebeple, is
pargasi igin bir yerlestirme mastar
meydana getirmek igin, yayl pim-

- ler kullanilmigtir. CUnkU yayh. pim-

ler karsit kalip elemaninda boglu-
ga ihtiyag birakmaz. Sekilde, kalip
gvdesi agad dofru inmekte olup
verlestirme pimleriyle femasa gel-
‘mek Uzeredir. Temastan sonra, yer-
lestirme pimleri, pimlerin Ust ki
simlarn malzeme Ust yizeyi ile ay-
ni hizaya gelince geri gekilecektir.

Yiklemeyi kolaylastirmak Icin,
bUtin yerlestirme pimlerinin ug ki-

2

Zimba tuiucusu

Kolip govdesi
Yertestirme mos-
farepm

Ayirma plakasi
Ayitmo plakasi yay
Moster pimi yey

Kalfp altid)

Sekil 124 Yayl mastar pimi

255




simlarinda uygun bir kilavuz kisim
bulunmahdir, Yerlestirme  mastar
uygulamalar icin, yayli pim Ulze-
rindeki kilavuz kisim sabit pimiler-
dekine benzer sekilde yapibhr.
Yayl pim kendi normal kursunda-
ki gbrevine gore, agadhi basiidig
Zaman, sekil 125 de  gdrUldGgy
gibr Mastarlama temast kaybedilmis-
'Ttr. Yerlegtirme igin yay_ll' pimle-
inkullanimasi, bu durumunun mi-
samaha  edilebileceyi  yerlerdeki
;Jygulamalar!a sinirlanmas:  gefe-

ir,
) ‘fl’.‘rilcleme kursunda, pres opera-
t3ri is parcasing yerlestirme mas-
tan aras: yerine bir veya daha faz-
la verlestirme piminin Ustiine &zel
b!r' itina gGstermeksizin 'yerlestire-
bfllr._Opera’r&Sr daha sonra vanlis
S;L&alierlee::eeks.y‘aplp yapmachdina
izin pres pedalina

kvl
Sekil 12,5 Yayli pimin igeri itilmiy konu-
My, mastarlama temas: kaybolmus
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'basabilir. Bu durumda is pargas
bozulacak ve bazi hallerde .de ka.
Itp zarar gdrecektir. Eger bdyle bir
yanlis  yerlestirme sonucu  olarak
Bir sabit pim asag: dogru itilmig
“olsaydi, bu pim bir ikaz araci -gibi
pres operatorine yanls verlestir.
menin (ilerletmenin) meydana gel-
mis oldudunu hatirlatabilirdi. Yayl
pimler bdyle bir UstUnlUge sahip
dedildir. ClnkU sikismadiklan tak-
dirde bu pimler orijinal konumla-
rina ddnecektir.

Yayh pimlerden meydana gelmig
yerlegtirme mastarlan  genellikle
diger tip verlestirme mastarlarin-
dan daha fazla mastarlama boslu-
gunu gerekiirir. Yerlestirme mas-
tari igin - kullanildidi” zaman vyayl
pimlerin nisbeten daha kuvvetli
yay basincnt  gerektirdidini ve
buna ildve olarak da, veteri kadar
bir hareket kursuna sahip olmala-
rinin gerektigini hatirda - tutuhuz,

" Yayli-pim vyerlestirme mastarlarinin

vapiminda, en c¢ok vyaygin  olan
konstriksiyon hatasi, yetersiz vyay

basinci ve hareket icin gerekli ara-

@i meveut  olmamasidir.  Sekil
124 ve 125 de gbsterilen vayh
pim tipi, yerlestirme mastarlar igin
en etkili olan tipdir, -¢lnkii, bu
tip maksimum basinca ve harekete
misaade eder. '

Ozet Olarak. Yerlestirme mastar:
uygulamalar ~  bakimindan, yayh
pimlerin fek bir Ustinliglh  vardir
o da sudur : Yayl pimler karsit
kalip elemaninda bir boslugu - ge-
rektirmezier, Diger yonlerden, yer-
lestirme mastari .amaglari igin, -sa-
bit pimler yayll pimlerden daha

N/

T
|
|

| NN\

Sekil 12.6 Baghi yerlestirme pimi

ustn olarak kabul edilir.  Gerekli
olandan fazla bir -boslugun elde
edilmesinden sakinmak igin yerles-
tirme mastart uygulamalarinda yay-
I pimlerin gelisi glzel kullaniima-
mast gerekir. Bu ifade, geri gekile-
bilie yayli pimlerin asla kullanima-

masi gerektigi seklinde yorumlan--

mamalidir. Burada basiige belirtil-
mek istenilen, yayli pim uygulama-
larinda dikkatli bir itinanin goste-
~iimesi gerektigidir.

Basli Yerlestirme Pimleri. Sekil
12.6, mastarlama noktasiun  kalip

kenarina yakin olmas gereken bir

baska durumu - gostermektedir, Bu

durumun bulundugu yerierde diz
pimli  yerlestirme mastari  kalipla
uyusmazsa, vyerlegtirme mastarini
meydana getirmek icin bash pim-
ler kuflanithr. Bagh pimlerin kulla-
nilmasi, mastar pim baglama delik-
lerinin kalip kenarndan emniyeHi
bir mesafeye yerlestirilmesine mu-
saade eder.

Kallp icerisinde is pargasini dog-

" ro- olarak mastarlamasi igin, pimle-

rin dodru olarak yerlestirilmesi ge-
rekir. Bununla beraber, ig pargasi-
nin tam Biclleri bilinmeden &nce,
ikinci islem kaliplartmin tamamen
yapilmas: ¢ok kere arzu edilir, hatté
bazan bu gereklidir de. EZer yer-
lestirme mastar olarak pimli  tip
mastarlar kullanihirsa, bu gibi hal-
lerde basgli yerlestirme pimleri diz
silindir pimlerden daha Ustindir.
CUnkU bagh pimde, baglama delik-
lerinin mastarlama kenarlarina te-
get olmasina ihtiyag yaktur. Sekil
12.7, bu duruma bir &rnek olarak
gdsterilebilir. Burada kolayca goril-

tisna edilirse, tam mastarlama bo-
yutlari bilinmese dahi kahp her
yénden tamamen islenebilir. Bun-

[

J—Biqtmlendirilmis porgo

g 1

IR

L

i

L—is parcasinin bicimiendirmeden onceki diiz durumu

Sekil 12.7 Bigimlendirme kalibinm yapimini cabuklagtirmak igin bagh yerlegtir-

me pimlerinin kutlaniimast {burada konik bagh gosteritmistir).
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_ dirilecek is par-
onra, blgrmler:! )
dannfn duz haldeki gerekli tam &|-
casii . dogru ofarak temin etmek
¢U

. ,sundL;neme pargas! kalipta bigcim-
'c‘nd'iri"?b"”r' Bu boyutiar saptan-
le n sonra, pim D capr bu  bo-
dik? U yacak sekilde islenir. Mas-
Ypﬂi:na boslugu, pim bas kisminmn
rarla™” ) edilen mastarlama bos-
;af" yn ki katina esit bir miktar
ItJ.‘J"’k yaplarak temin edilir. ‘
kUE:k“ 12.8 de tipik bir bagh mas-

i gosterilmigtir. Bircok hal- |

tar P .pu pimlerin yapimi icin en
|erde: olan malzeme yadda veya
w9 restirilebilen alet  celigi-
5t'J a ot alet ¢eliginden yapilan
dir. p mukemme! bir sekilde ama-
pimle" ot eftidi gibi, cesitli stan-
‘ea” '5 jlerde de kolayca buluna-
da'rf gelirtilen Gzellikdeki  malze-
bilrr'_ ;;,Jenmésj ve sl islemi g&r-
men.mkolaydll‘. ’

mes;gif—"‘ nitelikteki kahplér harig

8 nal 8!;'15"1'5 bagh pim detay:
s'kil 12;: Konik bagl: gosterilmistir )
‘burﬂ N

.
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tutulursa, yerlestirme mastar

leri 1si1 islemine tabi tutulyr, Seﬁﬁ
cferecesi iki faktére baglidir . B}
rincisi pimin boyutlari, ikincisi o

kalibin Gretim sartlaridir, Sert pim.
ler agihmaya karsi daha dayank
fakat -8YNI zamanda klrllgand!rlar'
Uygun boyutsal oranlara sahi-
olan pimler, Rockwell C 60 ila 62
arasindaki bir sertlik ‘derecesinde‘
Ist iglemi g&rebilir. Tercih edileny
' bfayufsal oranlara sahip  olmayapy’
pimlerde sertlik derecesi Rockwel)
C 56 ia 58% kadar :
E_fmin boyutsal oranlar
Gtl ise, sertljk derecesi Rockw
C 46 i3 50 ye kadar dUgUrUlebiJ?l.r-

Bu agiklamaltardan sonra SUNU sBy. § ]

leyebiliriz, tehlikeli bir sekilde par-

¢alanabilen pim verine, nisbeten
daha az asmma dayanimina sahib
olan pimi kullanmak daha

Bun.unla beraber, istisnai 'durumla-
rt bir tarafa. birakirsak, Rockwell
C 86 i1 60 arasindaki bir se-rﬂik
derecesi pek cok dur\urhlar igin uy-
gun olacakhr,

'Prmin bas kisminin D gapt bellj
blr'mas‘rarfama durumuna Uyacsk
sekilde (sekil 12.8% bakintz) ya-
pllmahd'llr. Bununla beraber, bag-
lama delikleri mastarlama  kenar-
lfm:mdan dyle bir mesafeye ye'rle;;-
‘n!-:lmelidfrki, pim D'gap| standart
bir malzemeden minimum miktar-
df’:i 'bir talas kaldirilarak elde edile-
bl'fm. Pek cok uygulamalar. icin
baglama delikier; -dogru ola.rak’
verlestirilirse, D apmim | islenmesi
g!efekmiyecekf?r. Baglama  delikle-
Tl mastarlama kenarlarindan cok
uzada verlestirmeyiniz, aks; halde

disUrilebiljy. .
gergekten .

ividir.

i_pm’l bas kismi capinin oransiz se-
[ \ilde bUyUk olmasi gerekecektir.

Pimin H yUksekligi, isin 8lglsly-

le orantill olmalhdir. Biyik isler ve
" xalin malzemeler, yiksek mastar

pimlerini gerektirir. A kilavuz agi-
g isin &zelligine bagh olarak 15°
ile 45° arasinda degisir. Vasat sart-
lar igin, 30° lik kilavuz - agisi iyi
bir uzlasmadir. Kilavuz acgisi gok
kere geriye ve yan tarafa (&zellikle
sol tarafa) verlestirilen pimlerde
ikmal edilir ve bu pimler diger
pimterden daha yliksek olarak ya-
piir. Bu usll, is pargas igin bir ar-
ka ve yan dayama sadlar. ve bu
sebeple de yUklemeyi cabuklagti-
rir. o
Etkili G mastarlama yiksekliginin
malzeme kalinligma esit veya on-
dan az bhir miktar yiksek olmasi
gerekir, Kabnhd: 1,5 mm den daha
az olan -malzemeler igin, G 8iglisi
minimum olarak 1,5 mm olmaldr,
Cok siki sekilde alishinlmis verles-
tirme mastarlari icin, ki bu gibi du-
rumlarda c¢ok  kiigUk  mastar-
lama boslugu vardir wveya hig
bosluk  birakilmamistir, G _mastar-
lama yUksekliginin hafif konik ola-
rak vyapimasi ayrica faydahdir.
Konik acisinin da tabii olarak kila-
vuz agisiyla ayni ydnde olmasi ge-
rekir. Vasat uygulamalar igin, 1/2°
ila 1° lik bir konik yeterlidir. Ko-
nik yan yizey ozellikle ince mal-
zemeler icin arzu edilir. Pim basi
koniklestirildidi zaman, G yiksek-
figi, istenirse, dUz olanlardan daha
blUylk clarak yapilabilir,

Pimin d sap kismi bagdlama deli-
gine hafif cakma gegme olarak

aligtintmalidir. Baglama delikierinin’
standart rayba Glgllerinde olmasi
gerekir. Pratik oldudu hallerde, L

sap boyu, sap capinin iki  katina
egit olmalidir. Sap girls  ucunda
baglama deligine kakma gegme

~ olarak alishritmis bir kilavuz kisim

birakmak iyi bir fikirdir. Pim sapi
kilavuz kisminin capi d sap ¢apin-
dan 0,01 i3 0,02 mm kicik olma-
hdir. Delide kakma gegme olarak
aligtirilan pim sapi kilavuz  kismi-
nin uzuniudu Yak!a§|k olarak L bo-
yunun 1/4 kadar olmalidir.

Kiglk fakat &nemli bir konst-
riiksiyon &zelligi. de pim sap kis-
miyla bas’ kisminin kesigtigi  yer-
deki r yari capidir, §ekilde gdrilen
pimde kesisme noktasinda bir ka-
nal acilmigtir. Bu kanal pimi zayif-
latma egilimindedir. Bu nedenle,
kanahn derinligi minimum seviye-
de tutulmalidir. Kanal hi¢ bir zaman
keskin olmamal fakat sekilde gos-
terildigi gibi yuvarlak olmalidir.

Kanal agma vyerine, kalip yapi-
ast pim sap ve bas  kisimlarinin
kesistigi yerde sekil 12.9 da gdste-
- rildigi gibi yar ¢capi F olan bir ka-
vis de yapabilir. Kigiik ve caplan
arasindaki orant biUyUk olan pim-
ler, pim dayanimini artirmak.  igin
cok kere bu sekilde yapilir. Birgok
hallerde, kavis yarl gapinin olduk-
ca kiicUk olmasi gerekir.  Buhunla
beraber, 0,4 mm lik bir kavis yar
capt kiglik pimlere oldukga yeter-
Ii dayanimy verir. Baglama deliginin
. pim kavisini kargilamasi igin uygun
bir paha sahip olmasi gerekir.
Onarm  sirasinda Ust yUzeyinden
taslanan kaliplarda, gerektigi zaman
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delik pahi bosluk icin yenilen-
melidir. Pahin yenilenmesi icin,
sertlestiriimis  pargalar  elde fag-
lamay1 veya sert metal uglu hav-
sa matkabiyla yeniden havgalanma-
y1 gerektirir.

Sekit 12.9 da, bag kismirin bigi-
mi mermi ucuna benziyen tipik bir
mastar pimin  boyutsal oranlar
gosterilmigtir, Merkezi, G yiksek-
lidinin st kismmnda olan R, van
capl, yaklagik olarak D gapina esit-
tir. Ry yart caplarinin kesismis -ol-
f:lt_Jg‘ju keskin noktayi yuvarlatmak
Icin yar ¢apr R. olan kU;Uk bir
kavis gereklidir.

PLAKALI YERLESTIRME MASTAR-
LARI

Kavram olarak, bu tir yerlestir-
m_e mastari, igerisine delik acilrus
bir plakadir. Bu tUr delikler, diger
yerlestirme mastarinda oldugdu gibi
verilen bir is pargasini uygun bir
sekilde icine alir ve ona mastarik
eder. Mastarlama islemi, parcay!

D
Q_’If

: Pah

xkﬂk 12.9 Kavisli bagly pim datay! (pim
§ Xisming mermi ucu bigimi verilmigtir)
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dodru olarak yerlegtirmek ve kon,3
smirlamgk§

ma getirmek igcin onu
suretiyle basarihr.

Yerlegtirme mastarinin, is parcg 3

sinin iim ‘cevresine gecmesi gerek
Ii olmadig gibi, bazan bu arzu da

edih:'nez. Mastarlama, sadece ge.
rekli  minimum miktardaki temas
alaninda bulunmakfadir. Bu du :

r:.'r.m, verlestirme mastarmm hem
aorev hem de konstrilksiyonu ba.
kimindan bir Ustinitkitr. Gerekl;

femas alanimin miktar kadar ver-

Il'a;;ﬁrilmesi de daha 8nce «Yerles-
tirme mastar tamlik fakiéris k;;-

minda agiklandigi gibi is pargas:-

n{_n”éizellig‘:‘;ine baglidir.  Prensipler
bUtin  yerlestirme mastarlar icin
aynidir. Plakali yerlestirme mastar.
tarindaki temas alanlare, pimii yer-

lestirme mastarlarindaki mastar pim-

lerinin Szdesidir,

Plékal yerlestirme mastar tek
parcalr yapilabilecegi gibi cok par-
¢ali da ofabilir. Yerlestirme plaka-
Iact genellikle gelikten yapthr. Eger
plakfmm tek amac mastarlamaksa
ve Uretim kapasitesi disiikse, pla-
kalar sofuk cekilmis gelikten yapi-
hp  yumusak olarak birakilabilir.

Bununia beraber, verlestirme mas-

tarlarimin pek  cou st islemini
('serlﬂe.s,’rirmeyi) gerektirir.  Celigin
cinst ve nasil sertlestirilecedi, tabii
olaral'c birbirine baglhdir ve her igin
kendine 8zgi belli sartlarina gbre
kararlastirihir,

Mastarlamanin verimi  bakimin-
dan, sadece mastarlama temas alan-
larnin  sertlestiriimesine ihtiyag
vardlr. Mastarlama gbrevini etkile-
meksizin, yerlestirme plakasinin

boori kalan kismi yumusak olarak
bpirakilabilir. Bu sebeple, pladkanin
Fger] kalan kismim yumusak biraka-
E (ak sadece gerekli temas alanlarin
f certlestirmek igin, mevzii sertlestir-
b me teknikleri kullamlabilir. Bu du-
: um, yetlestirme plakasinin baglan-
' masint - abuklastirabilir, ginki fes--
- pit pimleri plakanin yumusgak kis-
! mina bagtan sona kadar kample

yerlestirilebilir. Onemlil Tesbit pim-

leri deliklerinin sertiegtirilmis alan-

dan emniyetli bir uzakikta olmasi

i gerekir. Mevzil sertlegtirme yapl-

lan pargalardaki butln makina is-
lemleri igin bu husus  dogrudur,
gecerlidir. . '
Bir diger metot, tesbit pimleri
icin yumusak alan temin eden burg-
larin kullanimasidir. Bu usil ender
olarak uygulanir. Bu usilde yerles-
tirme plakasimn $0mu sertflestirilir.
Daha sorra, sofuk cekilmis gelik-
ten yapilan yumusak burglar, ken-
dileri icin aynlan delige gegirilir.
Yukaridaki wsiller, genellikie,
yerlestirme plakasinin sertlestirilmis
parcalar (elemanlar) {zerine bagd-
landif durumiarda kullanilir. Tesbit
pimieri icin yumbsak burglanin kul-

lanildigi hallerde bu ozellikle dogru-

dur. Yerlestirme plakas sertlestiril-
memis kalip elemant Uzerine badla-
nirsa, bu durumda, yerlestirme pla-
kasimin t0mU sertlestirilebilir ve tes-
bit pimi delikleri yumusak parcaya
nakledilir,

is parcas 8lglstinin misaade
ettigi  yerlerde, s’er’rlegﬂriimig iki
veya daha fazla elemani birarada
pimle birlestirmenin en iyi meto-
du, pim deliklerini tastamaktir. Bu

husus yfrle§ﬁ"me plakast i¢in dog-

) it cok durum-
larda, pim deliklerini taglamak hem
en ekonomik, hemde en iyi me.
totdur.

Yerlestirme plakasinin 8lgUst nis-
peten blylkse, gerekli olan mas-
tarlama alanlarina  serilegtiriimis
uclar verlestirilebilir. Bdyle bir du-
rumda plékalar yumusak celikten
yapihp sertlestiriimeden birakitabi-
fir.

Kaplama imkénlar varsa, verles-
tirme plakalar kromla kaplanabilir.
Sadece mastariama temas alanlari-
nin kromla kaplanmasi gereklidir.
Gergekte, kromun gok sert bir me-
tal olmasi nedeniyle, kaplamadan
sonra gerekli olabilecek makina
islemlerine krom kaplamanin her-
hangi bir engel teskil etmeyecegdin-
den emin olunmasi gerekir. Kapla-
mayl yapacak sahsa, kaplamanmn
sakincah oldugu sahalarn anlatil-
masi gerekir. Bu gahis krom kapla-
ma yap!imayacak sahalan usuliine
gdre kapayarak kaplamanin tegek-
kiluny Snler. Sakincalr oldugu yer-
lerde fazla krom veya krom biri-
kintisi yUzeylerden taglanarak al-
nabilir  Sert krom, 0,01 iia 0,125
mm derinliinde, mikemme! mas-
tarlama yUzeyi meydana getirir.
Yerlestirme mastaf  uygulamalan

icin, en elverigli kaplama derinligi

0,02 il& 0,05 mm arasinda dedisir.

Gerekli oldugu yerde ve zamanda,

kaplama kalnhdinin tesekkiline

miisaade etmeyi unutmayiniz. Or-
nedin sekil 12.10 da mastarlama

boyutiar kaplama derinliginin ki
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o Beosalbian
<& kisim
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o \“\5
L)
Is pargasini

cikarmo kanaoh
" Sekil 12.10 Bilezik bigimli yerlestirme

plakasi,
katina esit bir miktar kadar fazla
islenebilir, Kaplama, mastarlama

boyutlarini tam olgislUne gefirebi-
lir, Yumusak celikien yapilmis  ve
mastarlama alanlari kromla kaplan-
mis olan yerlestirme plakasi gerek-
@i zaman, yumusak yuzeyle bir-
likte asinmaya karsi yeterli direnci
de beraber temin eder. lst islemin-

den farkh olarak, kaplama islemi-

is parcasinda carpiklik  meydana
getirmez. Bu nedenlerle, yerlestir-
me mastarlarinin tasarlanmasi  ve
konstriksiyonunda, krom kaplams
dikkate  alinmasi gereken &nemiti
bir faktdrdir.

Tipik bir pidkall  vyerlestirme
mastar gekil 1211 de gdsterilmis-
tir. Burada, plédka iki parcadan
meydana gelmis olup arka mastar
plakast On mastar plakasindan da-
ha yiksektir. On mastar plakasiin
sad yan tarafinda meyilli bir kila-
vuz kisim birakilmigtir. Kahp gov-
desine, parcayl gdvdeden ayirmak
icin derin olmayan bir kanal agil-
mugtir. Gerektigi zaman, bu kanal
taglanarak yenilenebilir. Arka mastar
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piakasindaki bogaltilmis kisma dik-

kat ediniz. is parcasinin keskin k&-

selerine karsi gelen yerlerdeki bo- . .

saltifmig kisimlar &zellikle &nemli-
dir. Her ne zaman is pargasinin
keskin kogeleri plakall verlestirme
mastarl icerisine yerlestirilirse, pla-
kanin bu noktalarinda uygun bos-
iuklarin bulunmasi gerekir. Sekilde
gosterilen plakada, her kose bos-
lugu delinerek saglanmighr. By
metot kullarulacad zaman, kogeler-
deki bosiuk deliklerini pl&ka - mas-
tar deligini islemeden &nce delme-
yi unuimayimiz. Sekilde gosterilen
verlestirme mastar) hatasiz  yerles-
tirmeyi temin edecek niteliktedir.
Cinkl is parcasi simetrik  degildir
ve . parca sekilde gdsterilenden
baska bir kenumda kaliba basaril
olarak yUklenemez.

YAKLASIK YERLESTIRME
MASTARLARI

Bu yerlestirme mastarlari amag-
larna vygun ofarak adlandirilmig-
lardir. Diger vyerlestirme mastarla-

.rinin aksine, bu mastarlar is par-

gasim mastarlama konumunda dog-
ru olarak tuimak amaciyla tasar-
lanmamistir. Bunlanin gbrevleri sa-
dece, dier kalip elemanlart tara-
findan, &rnedin kilavuz pimler ta-
rafindan, vapilacak olan gergek
mastarlamaya yardim etmek ve is
parcasimi belli simirlar  icerisinde
tutmaktir,

Tipik  bir vaklagik vyerlestirme
mastariyla ilgilt dzellikler sekil 12,12
de gosterilmistir, Tabii olarak kila--
vuz pimin P &lglsl, is pargds! de-
ligi ile gerekli mastarlama gegme-
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Sekil 12.11 ls pargasin

sini sagylayacak deferde olmahdir.
Yerlestirme plakasinin is pargasina
yakin olarak ahgtiritmamast  sebe-
biyle, mastar deligi pimler faﬁaflll'l—‘
dan istenilen konuma getirildigi
zaran, bUtlin yerlestirme alanla-
rinda esit olan bir G araliginin bu-
junmasi gerekir.

Uretimde kalibin caligmasi baki-
mindan, maksimum G araligr bir
Ustunlik teskil eder, clnkly fazla
bosluk malzeme vermeyi kolaylas-
tirir. Asirt G aralid, i pargasinin
ve kalibin zarar gbrmesi igin bir
sebep olabiiir. Ne miktar bir ara-
Wgin verilmesi gerektigi, daha uzn-
yade kilavuz pimin dlgUstine bagl-

\ml ]

plakasi

A-A Kesidi

. Kise bosiugoe

. — {5 pargost simr. gizgisi

AN

a vygun olarak diizenlenmis iki pargali- yass) yetleslirme

-

dir. BUyuUk kilavuz pimler  genis
araliklanin kullandmasma imkan ve-
vir. Kural olarak, vasat sartlar icin,
kilavuz pim capinin % 7 ila % 10
una egit bir G araligi, 13 mm capa
kadar olan kilavuz pimler igcin uy-

Sekil 12.12 Yaklagik yerlestirme ighn ara-
liklar (kilavuz pimin hareketi gosteril-
mighir)
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gundur. BuyUk kilavuz pimler igin,
araligin genellikle maksimum ola-
rak 1,5 mm ile sinirlanmas) gere-
kir. Istisna olarak, bUyUk ve adir
islerde kilavuziama vyeterli ise ge-
nis arahklar arzu edilebilir. G ara-
hg ayrica, is pargasinin  dayanimi
ve sertligi ile de ilgilidir. Malzeme
ince veya nisbeien yumusak ise,
G arahi da buna gére minimum
dederde olmalidir.

Yakiastk vyerlestirme mastariarini
diger mastarlardan aytran tek Gzel-
tik G araliflidir. Diger Szellikler ay-
mdir. Yaklagtk vyerlestirme mastar-
lari, bazan kaba mastarlar veya ka-
ba verlestirme olarak adlandirihr.
CUnkl bunlar is pargasim  fam
olarak mastarlamaz. Yaklasik yer-
lestirme  prensipleri, vyerlegtirme
mastarlarimin uygulandigr  kaliplar
farkh  konstriiksiyon &zelliklerine
sahip olmalarina ragimen ayni ka-
hr. Ornedin sekil 12,13 de gorilen
mastariama seklinde, hem kilavuz
pimler hem de yerlestirme pimleri
kalip gévdesine yerlestiriimisgtir.

YAN iTiCiLl YERLESTIRME
MASTARLARI

Yan iticiler diger mastar eleman-
lart  ile birlikte kullantldiindan,
«yan iticili yerlestirme mastari» ie-
rimi kullamlmistir, Yan iticilerin go-
revi is parcasini sekil 12.14 de gds-
terildigi gibi mastarlama elemanla-
rina karg tutmaktr. Is parcasi bu-
rada vyalniz iki kenardan mastar-
lanmustir. [k bakigta, bu konstrik-
siyon pek lyi gdzikmeyebilir, fa-
kat ileri bir analiz, konstriksiyonu
dodru olarak yapilmig  yan iticili
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yerlestirme mastarlarinin diger tip.

ler kadar dogru bir mastariama
yapabilecedini ortaya koyacaktr.

Yan iticili yerlestirme mastarlar-
nin  vyapimas;, genellikle, piml
veya pldkah yerlestirme mastarla.
rindan . deha pahalidir. Ayrica, pek
cok halterde, yan iticili yerlestirme
ile kalipta galisirken, vikleme ve
bosaltma icin daha c¢ok operatér
zaman! harcanir, Bu nedenlerle,
yan iticili mastarlarin  kullantimas)
boyle bir tertibin  kullaniimasm
gerektiren nitelikteki islerle  simir-
landirihr.

Yan iticili yerlestirmeler &zellik-
le, boyutlarinda farkhilik ve uyus.
mazliklar -bulunan is pargalar igin
uygundur. Bu belli bir &lgdye go-
re kesilmis bir malzeme Unitesi
icin genel bir durumdur. Yan iticili
verlestirme mastarlari is pargasin
iki kenariyla bagintili olarak de-
vamli ayn tambkta mastarlayacak-
tir. Is pargastnin dlgiisiindeki uyus-
mazhklar (sapmalar) sadece kargit
kenarlara tesir edecektir. Bu duru-
mun bulunacad: ve kabul edilebi-
lecedi ¢ok cesitli isler vardir. -

Sekilde gériilen yerlestirme mas-
tar1, bir arka mastar, bir yan mas-
tar ve iki yan ifici takirmindan mey-
dana gelmistir. Arka mastar bir

2NN 22
NN

i ] I

Sekil 12.13 Sabil kilavuz pimlerle yak-
lagik yerlestirme

‘dikddrtgen  plaka veya cubuktan -
- yapilmigtir. Yan mastar ise bir bas-

Il pimdir. Yan itici takim, bir itici,
yaprak yay itici gergevesi ve daya—
ma piminden meydana gelmisfir.
Tutma pimi itici gevresine kak-
ma gegme olarak ahstirimighr, Iti-
ci Uzerinde bu pim igcin bogaltilmus
bir delik. vardir. Delik boslugunun
BlcUst ve’ yerlestirilmesi  oldukga

kritiktir. Delik, yan iticinin gerekli -

hareketine misaade etmelidir. Fa-

kat iticinin gok ileri gikip kirilma- -

sina sebep olacak kadar blyik ol-
mamalidir. Tutma pimi bir hareket
sinirlayicl  olarak gdrev yapar ve
kalip kullanilirken, nakledilirken

Tutma pimi

veya depolanirken yan ificiyi kahp
takiminda muhafaza- eder. Her yan

*'iticinin kendi cercevesinde serbest-

ce kaymasi gerekir. Yan itici cerce-
velerinin Sel‘ﬂ&§flrllmBSI gerekli de-
-gildir.

Yan iticilerin ug kismindaki L
kilavuz agisina dikkat ediniz. Bu
acih kissm  muhakkak. yan iticiye
verilmelidir. Bunsuz,. is parcasi yer-
legtirme mastarlari arasina  yUkle-
nemez. | agisi 45° den fazla olma-
mahdir. Kilavuz agisi, yan iticinin

_hareketi ve yayin basinc i§ parga-

sinin  dayanmiyla orantili  olmath-
dir. ince malzemeler icin, kilavuz
agisinin daha klglk. ve yan itici

L

Arka master

Yan mastar
N

Yan itici

Yu.n itict

tergevesi

|

Yaprok yay

Sekil 12,14 Yan iticili yerlegtirme mastan
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hareketinin minimum olmasi gere-

kir. Yan itici hakkinda daha detayl)

bilgi edinmek icin, Balim  13'de
«Yan lticiler» kismina bakmiz,

Sekif 12.14 deki is parcasi dik-
dértgen bicimlidir. Mastarlama, ar-
ka ve §ol van kenar vyardimiyla
saglanir. Mastarlama arka kenara
paralel olacaktir. Fakat mastarla-
manin yan kenarlara veya 8n ke-

nara paralel olmasi gerekli degildir. -

E?u badmtifar kesilen par¢canin dik-
lik konumqna bagll olacaktir.

Gerekli yan itici miktar is par-
casinmn Slclisline ve bigimine gbre
degisir. BuyUk isler genellikle ilave
yan ilticileri gerektirir. Sekil 12.15
deki “gibi Ucgen bicimli  parcalar
cok !?ijyijk degilseler sadece tek bir
yvan itictyi gerektirirler.

Onemli!  Kalp konstriiksivonun-
da yerIE§.’rirmel mastarlariyla  ilgiti

266

Sekil 12.15 Uggen bigimli i§ pargasi icin
tek yan iticili yerlestirme mastan

asadidaki hususlar kortrol  ediniz
ve ochnaylayiniz.

1. I pargasi arzu. edilen ke-

narlardan mi - mastarlanmakta-
dir?

2. Yan iticiler dodru olarak ver-

lestiriimis ve ydneltilmis midir?
Yan iticiler birbirine karsit ol-
mamali ve daima.is parcasinin
uygun kenarlarini  mastarlara
itecek sekilde hareket etmelidir,

BOLUM
8

Yan iticiler, is parcasinin gerekli
kenar veya kenarlarint uygun -mas-
tarlama eleman veva - elemanlart
ile temas halinde emniyetle tutmak
amaciyla yerlestirilir. :

Baslica iki yan itici uygulamasi
vardir : (a} Tek is pargalarinin
mastarlanmasma yardim etmek ve
{b) malzeme seridi kalip igerisin-
de ilerletilirken onun yerlestirilme-
sine ve uyusumuna yardim etmek.
Yan iiciler gok zaman ardisik {cok
istemli) ve esas islem kaliplarinda
gereklidir. Esas islem kalibinda s
pargas! bir malzeme Unitesidir. Cok
sik olmamakla beraber, van iticiler
diger kaliplar igin de gereklidir.

Yan iticiler, yerlestirme mastar-
lari ile birlikte yerlestirildikleri za-
man, vyerlestirme mastarinn  bir
parcas! olarak kabul edilirler. Boy-
e bir tertibe van ificili yerlegtirme
mastar olarak bakilir.

USTTEN YUKLEME ICiN YAPRAK
YAYLI YAN iTICILER

Sekil 13.1 de gosterilmis olan
yan itici takimi, tek is pargalarini
mastariamak icin fasarlanmig  olan
bir yerlestirme fertibinin pargasi-
dir. Yan itici takims, itici, cergeve
ve yaydan meydana gelmistir. Yay-
I yan iticilerle teghiz edilmis olan

“ v AN ITiCILER

oir kalipta, yfjklet"ne veya -ilerlet-
me islemini yapmak "igin, yan iti-

cilerde bir kilavuz kismin bulun-

masi gerekir. Kilavuzlamanin nasil
temin edilecedi, temel yan itici uy-
gulamalart ile kararlastirlir.  Bu
uygulamalar bu bdlUmin bas tara-
finda tarumianmusgiir.

is parcasinin Ustten  yiklendigi
kaliplards, yan itici kilavuzu, L
kilavuz agsiyle belirtildigi gibi te-
min edilir. A gdrinUsUnde, vyan
itici tam ileri konumdadir. Bu, ver-
lestirme mastart bos oldudu | za-
manki normai konumdur. Is par-

cas yerlestirme mastanna  sekilde -

gbsterilen  konumda  yerlestirilir,
Daha sonra, yerlestirme mastarin-
daki vyerini alincaya kadar, is par-
casi kalip ylzeyine dogru bashri-
hr. Al kilavuz yUzey, bir kam
yiUzeyi gibi gdrev yaparak van iti-
cinin yay direncine' karst digari
dofru kaymasma sebep olur. Yik-
leme islemi tamamlandigl zaman,
is parcasi vyerlestirme masfarina
karsi yan itici tarafindan ilefilen
yay basinc yardimiyle tutulur (B
gériinisU). L agisi, bu sebeple, te-
min etmis oldugu kilavuzlamaya
ilave olarak bir kam yUzeyi gibi de
hareket eder. Bu durum mantiga
oldukca aykin gdzikebilir. ClnkU
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Hareket mikiat

P Kalip govdest

B - Goriinisgii

is pargasi

N\

{

| _Hareket miktari

Kaygin gegme

{

A~ Gorintsi
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Cergeve

Yay

Yan itici

—

$ekil 13.1 Yaprak yayla hareket eftirilen yan itici

kiglk agilar daha etkili bir kam
hérekeii temin ederken kilavuz
igin biyUk acilar arzu edilir.

Bu tip uygulamalar icin, kilavuz
agmnin olcisU her isin kendine &z-
gu sartlarina bagh olarak, genellik-
le 30° ila 45° arasinda degisir. Ki-
lavuz agilar ince {marin) isler icin,
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limitin alt sintr) ofan 30° ye yakin
almalichr.

A gbrlinlsinde, yan itici kapa-
ll..k-c.)numda gosterilmistir. B g6ri-
nisUnde ise yan itici agk konum-
dadir. Bu iki konum arasindaki
mesafe ise hareket miktaridir. En

elverisli hareket mesafesi her isin

gartlarina gore dedisir. Vasat igler
icin, 0,4 {3 0,8 mm arasindaki bir
nareket mesafesi genellikle tatmin-
kar olur. Biylk ve agwr igler igin
daha biyiik hareket (bazan olduk-
ca buylk)’ gerekli olahilir, Narin
(ince) igler igin, hareketin mini-
mum olmasi gerekir.

Fazla hareket, yan iticinin yer-
jestirme mastar icerisine gok faz-
la girmis oldugunu gasterir.  Bu
durum yUkleme karisikhgina sebep
olur ve genellikle kalibin galigrna-
sina zararhdir.

Yay basmngi, mastariamay! temin
etmek icin yeferi derecede kuvvet-
li olmalidir. Fakat yUkleme islemine
aksi tesir yapacak kadar da kuvvet-
i olmamaldir. Bu durumlar, yay
pasincinin biitin uygulamalar igin
asagt yukar uyduruimasini gerek-
tirie, A isler igin kuvvetli  yay
basinclari, vasat. isler icin mutedil
basmclar, narin igler icin de hafif
basinglar kullanilr.

Yayla harekete geiirilen iticiierin
normal olarak &nceden yUkienme-
si gerekir. A gérinisinde aclkga
gorilebilecedi gibi, ysn itici kapa-
I konumda iken, yay vyan iticinin
geri ucuha basing uygular. Bu ko-
nurnda uygulanan basing Bn yuk-
tir. On yikin yukanda tarmmia-
nan yay basinglariyla orantiii  ol-
mas. gerekir,

Sekil 13.1 deki yan jtici, bir yap-
rak vayla harekete getirilmigtir. Bu

tor yayin hareketini kolaylasiirmak

icin, yan itici geri ucu kavisli bi-
cirnde yapilmughir, iticinin bas kis-
m: sigiritmis olup bir dayama gibi
gbrev yapar veé yerlegtirme masta-

rligerisine iiciniy '
e n ¢cok fazla girme-
sini Bnler. girme

Yay, tabii O]ara&, vav geliginden
yapslmis, ve 15l.|'§l'eml S8rmiistir,
GeneHikle, yan iticiler alet celigin-
den yapiimalidir. Yadda sertlesti-
rilen taglanmms malzeme pek  gok
uygulamalar icin idealdir. Bu 10r
iticilerde 8n uclarin, vasati olarak
Rockwell C 60 114 62 arasinda sert-
lestirilmesi gerekir. ltici geri ucu-
nun sertligi yay sertlidi {Rockwell
C 45 il4 48) kadar veya ondan di-
stk olmaldir, Bir diger usil de,
itici 8n ucunu sertlestirmek ve geri
ucu yumusak olarak birakmaktr.

Bir kam yizeyi gibi hareket ef-
mesi nedeniyle, kilavuz agly yUze-
yin dijzgin, tercihan  parlatilrmig
olmasi gerekir. ltici, gerceve kana-
hnda serbestge hareket edebi!me-
lidir, Cercevenin sertlestiriimesine
luzum yoktur. Cerceve yumusgak
birakilirsa montajda baglama isle-
mi daha kolay olacakfir. Bu gdris-
lerin 151G altinda, cerceve adi (dU-
siik) karboniu celikten yapilabiiir.
Minimum bir makina isciligini  ge-
rektirmesi nedeniyle, ok stk ola-

rak soguk gekilmis celikler kulla-

nilir.

YAYLl ITICILERDE ITME UCUNUN
gigimi

Yukaridaki aciklamalarda belir-
tildigi gibi kilavuziama amac) igin
bijyUk ag arzu edilir. Buna karsl-
Lk, is pargasini istenilen konuma
getirmek igin kiscuk agi daha tyi
kam etkisi yapar. Bu birbirine zit
durum, normal olarak ikisinin or-
fast bir &cl kullanilarak  ¢gzGlUr.
Bununla beraber, lkatip  yaplicisi
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ender olarak, sekii 13.2, A gori-
nisiinde belirtildigi gibi cift acih
bir fertibin bir UstUnlUk saglad:di
.durumlarla karsitagabilir. Bu tertip-
le, L agisi kalip igerisinde is parca-
sinin kilavuzlianmasina yardim ede-
cek buyUk bir kilavuz kisim temin
eder. L kilavuz agisindan daha ku-
cik olan K agisi ise, yikleme isle-
minin tamamlanmast i¢in daha et-

kili bir kam yuzey1 meydana ge-

tirir.
Gerekli ise, vyan iticinin is par-

casinl yerlesme konumunda tufa- -

bilme kabiliyeti, yan itici 8n ug
bicimi B gérinusinde oldufu gibi
yapilarak artirilabilir. Buradas M. aci-
si is parcasini kalip alin ylzeyine
kargl tutma egilimindedir, M agisi-
nin kigik olmasi gerekir. Bu amag
icin 12 il§ 3° arasindaki bir acr
yeterlidir. Karsit mastar yizeyinde
kicUk bir ag birakilabilir.  Boyle
bir a¢1 genellikle 1° civarindadir
Fakat gerekliligi isbatianirsa biraz
daha buyUk bir aci da bazan kulla-

¢

L Yan itice
13 porgas:

} Kahp govdesi ;

A-Girinlsl

M )
Yan itict
5 porgas:

{ Kalip gévdesi

B- Gorbnisl ]
Sekil 13.2 Yan iticinin itme ucu bigimi
(Ustten yiikleme igin)
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Jekil 13.3 Yan iletletme igin yaprak vayla
" hareket ettirllen yan itici

rilabilir. Ender olarak bu ¢ ag
yan itici Uzerinde birlikte kullani-

" labilir.

YAN - ILERLETME ICIN YAPRAK
YAYLI YAN ITICILER

L kilavuz agisinin 8lclisi ve konu-
mu harig, sekil 13.3 ve 13.1 deki
yan iticiler birbirinin aymdir. Bu
bdlimin bas tarafinda tarumlandi-
&1 gibi, farkhiltk, farkl uygulamalar-
dan iieri gelmektedir. '

Sekil 13.3 deki yan itici, malzeme
seridinin kaliba dogru ilerletilmesi-
ne yardim edecek sekilde disiinil-
mistUr. Bu amact  gerceklestirmek
icin, L kilavuz agisinin  gdsterilen

konumda olmasi gerekir. Kigiik -

agisal arhislar bu tip  uygulamalar

icin genellikle yayaindir. Cinki
yikleme i¢cin blylk kilavuz kisim-
lara ihtiyag yoktur. Ayrica, kigik
kilavuz acitar daha iyl kam hareketi
temin ederler. Bu kam hareketi
ise, malzeme seridinin kaliba agiz-
latiimastni kolaylagtinr., Otuz dere-
ceden bUyUk kilavuz agtlan ender
olarak kulianilir. Bununla beraber,
genis malzeme sgeridini  igleyecek
sekilde tasarlanmig kahplar igin k-
lavuz aginin, bu tir  malzemeyi

A« Gaorunusu

C-Gortniisi

kabul edecek kadar bUylk olmas
gerekir.

YAN iTiCl KONSTRUKSIYONLARI

Yan iticiler cesitli sekillerde di-
sUnulebilir. $ekil 13.4 de bazi tipik
ornekler gdsterilmistir.  Resimler-
deki parcalarin pek codu kendi
kendini aciklar niteliktedir,

A Gorinisgi, Burada, yan itici,

bir dUz yay malzemesinden bUkU- -

lerek meydana getfirilmis ve - kalp

lanSekil 13.4 Cegiili yan itici konstriksiyon
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althgina baflanmis olan bir yay ta-
rafindan harekete getirilr. Ust g&-
riniste gosterildigi  gibi, iticinin

arka vcu faturali (basll) olarak ya-

oilmistir. Faturalar bir dayama gibi
gbrev yaparak, iticinin yerlestirme

mastarina girecedi miktars smnrlar--
lar. Kesit alinmig gbrinigte goste-

rildigi gibi .iticinin arka ug ahin,yU-
zeyi, yay hareketine uyacak sekil-
de kavisli olarak vyapilmighr. Bu
tUr yaylarin kulaniimasi,” ¢ok kere
H kahtp ylksekliginin bitin kahp
omrl boyunca. dedismedidi verler-
le sintrlandinlir.

B Gorunist. Bu yan itici, ne fa-
turali olarak vyapilmis ne de bas
Kismi  sigirilmistir. "Buna karsthk
cerceve igerisine bir tutma pimi ge-
cirflmistir. Bu pim igin uygun bir
bosluk, yan iticide birakilmusghr.
Deligin 8iglsU ve veri yan iticinin
hareketini kontrol edecek nitelikte
olmalidir. Delidin arka van cidar
pimle temas eder ve iticinin cok
- fazla yerlestirme mastarina girme-
sini  &nler. Bazi hallerde, sekilde
gosterildigi gibi yuvarlak delik ye-
rine kanal bigimli uzatlmis delik-
ler kullanilir. ,

C Gorinist. Bu metot dzellikie
dar yan iticiler icin uygundur. tici-
nin bir tarafina kanal aglmis olup
bu kanal B gériniisindeki deligin
yaphg! gbrevin aynint yapar. Bu-

nunla beraber, bu metodu sadece -

dar yan iticilerle sinirlamak gerek-
li degildir. Dar iticilerde oldudu
gibi genis iticilerde de bu metot,
amaca iyi bir sekilde hizmet eder.
Yeterli yataklamayi temin ederken
kanala da uyabiimesi icin van itici-
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nin yeteri kadar uzun olmasi ge.

rekir.

D Goriinbsl, Bu gériniste vay-
larin bizzat kendileri iticidir. Kalip
konstriksiyonunun ve calisma gart-
larinin pratik olarak misaade - etti-
gi yerlerde bu ekonomik bir me.
toddur. Bu iticileri yerlestirmeden
once kalp 8mrU bakimindan, itici-
lerin tatminkar olduundan emin
olunuz,

E Gorinisb. Burada vyan itici,
‘bir helisel yay tarafindan harekete
gecirilir ve bu tip iticiler veya on-
larin dedisik sekilleri, dzellikle ar-
chsik (gok islemii) kaliplarda yay-
gin olarak kullamifir. Bu iticilerin
yaygin olarak kullanilmasinin = bir
sebebi, helisel yaylann .cok y&nly
kulanilabilme niteligine sahip ol
masidir, ‘

Bu iticiler dikdértgen pirizma-
dan islenerek vyapilabilecedi gibi,
lama qubuklardan biikilerek de is-
tenilen  big¢imde yapilabilir.  Ttici-
ler alet veya yumusak gelikten vya-
pilir ve mevzil sertlestirme iglemi-
ne tabi tutulur. Alet ve kalip yapi-
miyla ugrasan atelyelerde uygula-
nan en pratik usll, iticiyi yad ce-
lifinden arzu edilen bigimde isle-
mek ve sertlestirildikten sonra tag-
lamaktir. Alet ¢eliginden yapilan
iticiler yumusak celikten  yapilan-
fardan daha UstUndir.

F G&rintst, Bu gdriniste gds-
terilen iticiler, E .gérinlsiinde gds-
terilen iticiden gelistirilmistir. Bu
iticiler &nceki bUtin tiplere kiyasla
belli emniyet UstUnliklerine sahip-
tir. Malzeme geridini kalba yerles-
tirecedi zaman, pres operatéri iti-

ciyi emniyetle kavrayip onu geri

cekebilir, Cok kere malzeme seri-

dinin kilavuzluk yapan ucunu itici

ile zorlamaya tesebblis etmek im-

kansiz veya hig dedilse pratik de-
gildir. Ozellikle ardigtk kaliplarda

bu husus dodru olup birden fazla

yan iticinin bulundugu kaliplarda

durum daha da kotlidir,

SUphesiz, bu yan iticilerin yapi-
mi daha pahilidir,* bununla bera-
ber, bu iticilerin yiksek emniyet
fakitriine sahip olmalari ve kalbin
caligmasini kolaylaghirmalar nede-
nivle, oldukca yaygin olarak kulla-
nilirlar. :

F ve E gdrinlglerindeki van iti-
cilerde, yay tutucu vidalarinin ayir-
ma plakasina vidalanmig olduguna
dikkat ediniz. Bu konstrilksiyon,
gerektigi zaman yan iticinin gbre-

" vini yapmasina engel . olmaksizin

kalibin bilenmesine miisaade eder.
Yan itici ters cevrilmis olarak yapil-
mamahdir, ‘

AGIR i$ YAN ITICILERI

Dsha énce tammianan yan ifi-
ciler ay¥ir is yan iticileri dedildir.
Suphesiz, kuvvetli yay basinc iler-
letme (yUkleme) icin mahzurlu bir
direnc meydana getirecektir. Hat-
ta bu tUr basing ilerletmeyi imkan-
siz hale sokabilir. Agir is yan itici-
leri icin, yan itici kuvvetinin,. iler-
letme direncini ortadan kaldiracak
sekilde uygulanmasi gerekir.

Sekil 135 de, tipik bir agtr is yan
iticisi montaji gdsterilmigtir. Yan
itici, zimba tutucusuna  baglanmig
olup onunla birlikte hareket eden
bir kayici mil tarafindan sUrilir. Ka-

Zimbo tutucusy

Kuvvetll yay
Mit gergeves)

1 Kay:ct mil
I / Ayrma plakom

Yon itici

Malzeme seridl
Kalip gbvdesi

TK‘GIIP altlig)

$ekil  13.5 Afir isler igin yan iticilerin
diizenlenmesi

lip acildigr zaman, yayh mil yvan itici
ile olan temasindan geri gekilir ve

yan itici Uzerindeki bitln basingla-

ri kaldirir. Bu ise malzeme seridini
ilerleme icin tamamiyla serbest bi-
rakir. Bu tUr tertipte, yay basinc
sadece ihtiyag oldugu zaman uy-
gulanir. Sonug olarak, gok kuvvet-

i yay basinglanni yan iticilere uy-

gulamak mimkUndir. Hattd, bu
tir yan itici tertiplerinde, cok yUk-
sek dederdeki basinglar her ne za-
man gerekirse uygulanabilir.

Yayl kayici milin yan itici arka
ucuna karst bir kam gibi tesir et-

"mesi nedeniyle, yan ificinin &n ucu

kadar arka ucunun da sertlegtiril-
mesi gerekir. Ayrica kayicr mil de
sertlestiriimelidir.

Bu vyan itici. tertibinin belli bir
Ustinligy, kilavuzlamaya  karsgl
herhangi bir yan itici direncinin
bulunmasidir.  Onemli  Kilavuz
pimlerle techiz edilen kalhplar igin,
kayict mil'S kursunun kilavuz pim-
lere uymast i¢in sinirlanmas)  ge-
rekir. Yayli 'kayici mil yan iticiye
temas etmeden &nce, kilavuz pim-
terin malzeme seridini (veya i§
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parcasiri) istenilen konuma getir-
mesi son derece oOnemlidir.

HAVA SILINDIRI ILE HAREKET

EDEN YAN ITICILER

Yaylar yerine, yan iticileri hare-
ket ettirmek ig¢in bazan kigik ha-
va silindirleri kullanilir. Kesin ola-
rak yaylardan daha pahali olmasi-
na ragmen, fiatlan gok yiksek ol-
mayan hava silindirleri de vardir.

Hava silindirlerini kahiplara uy-
gulamak igin  kalibm ¢alisacad
preste basingh havanin  bulunmasi
gerekir. Buna ilaveten, preste,
hava silindirlerinin calisma zaman-
larmmi avyarlayan uygun bir otoma-
tik kontrol bulunmahdir.

Hava silindiri ile hareket eden
yan iticinin bir gesiti sekil 13.6 da
gosterilmistir. Bu  durumda  hava
silindiri,” kalip althgimin 6n tarafi-

na vyerlestirilmis olan bir gdnyeye -

baglanmishr. Gonyedeki vida de-
lik bosluklar, ayarlama ve kalip
omri icin wzahlmis kanal bicimin-
de yapilir, Mafsal piminin bir ma-
salt pim ile emniyete alinmasi ge-
rekir, -

Bu van itici, hava silindirinin
geri kursunda geri cekilir ve mal-

§okil 13.6 Hava silindiri ile hareket eden
van itici
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zeme seridindeki biUtUn basing kal-
dirthr. Bu  sebeple, herhangi bir
yan itici engeli bulunmayip ne iler-
letmeye ne de kilavuzlamaya etki
edebilir." s parcasi Uzerine siirekl]
basing uygulayan vayll yan itici
tiplerinde, yan itici én ug kisminda
ve arka mastarda cabuk asinma egi-
fimi vardir. Bu durum hava silin-
dirleri tarafindan ortadan kaldirlir.
Malzerne seridi afiziathrken yan
iticinin geri cekilmesi nedeniyle,
yan iticilerde kilavuz bir kisim bi-
rakmak gerekli degildir.

Yan iticinin zaman ayarinmn ya-
pilmasi, bu tir yan iticilerle techiz
edilen bir kalibin énemli bir di-
zenleme safhasidir.  Yan ftici  ba-
sing vermeden once, kilavuz pim-

“lerin | malzeme seridini  isteniien

konumda teshit etmesi gerekir.
YAYLI KOLLAR

Bazi kaliplarda, vyan iticilerin
asadl taraftaki kalip elemanlarina
yerlestirilmesi  mOmkiin  degdildir.
Béyle bir durum icin bir yan itici
etkisi gerekliyse, sekil 13.7 de gb-
rilen yayl kol problemin ¢dzimi
icin  tatminkér bir tedbir olabilir.
Gergekte yayh kol bir cesit yan iti-

cidir. Yayli kolla yan itici arasinda- -

ki fark, yayh kolun zimba tutucu-
suna baglanmis olmasi ve onunla
birlikte hareket etmesidir.

Hafif isler igin, vayl kol, sekil
13.7, A gBrinlsiinde oldugdu gibi
uygun bif sekilde bicimlendirilen
bir yaprak yaydan vyapilabilir, B
gorinisindeki vaylh kol, adir uy-
gulamalar igin tasarlanmighr. Sekil-
ler kendilerini agiklayicr nitelikfe-
dir. Bununla beraber, vayh kollarin

=
—

B-GorOnDsl

A- GOrilinugl

Sekil 13.7 Yayh kollar.

-gbrevierini  yapmalan igin = yeterli
bir kilavuz ucun dnemli oldugunu.

hatirda tutunuz. Yayh kol kilavuz
kisfunin isin sartlariyla oranfili ol-
dugundan emin olunuz.

YAN ITICILERIN 15! ISLEMLERI
Cok stnirh Uretim igin, yan itici-
lerin  sertlestiriimeden, yumusak

olarak birakilabilece@i akla yatkin. |

bir dusiincedir, fakat bu tlr vygu-
lamalar riadir olarak kullanihi. -
Distik Uretim kapasiteli kaliplar
igin, yan iticiler bazan adi takim
celiginden yapilip sivanurld banyo-
da sertlestirilir. DUsOk Uretim ka-
pasiteli veya muvakkat kaliplar
icin yan iticilerin gerekli oldugu

yerlerde, piyasada ucuz olarak bu-

junan van ificilerin  kullarilmas
diustniimelidir. Cok kere piyasa-
daki yan iticiler hem ucuz hem de
iyi vasifhdir. _

Yan iticiler adi ¢elikten yapilmig-
sa, yan iticinin ig parcas ile femas
eden ucunun 0,8 mm veya daha de-
rin olarak semente edilerek sertles-

tirilmesi gerekir. Yan iticinin seman-.

tasyon usulUylg’serﬂe;ﬁr_iIen kis-
minin  taglanmasindan  sakinmak
icin, sertlestirme isleminden @&nce

‘yan itici  Slclsinde  islenmelidir.

Yan iticinin is parcasi ile femas
eden vucunda dizeltici nitelikte bir
taglama gerekli ise, bdyle bir tas-
tamanin derinligi 0,125 ila 0,25 mm
arasinda simrlanmaldir,

Yan iticiler talom celiginden va-
pildifs zaman yan itici 8n ucu  ge-
rektidi zaman sertlegtirilebilir. - Yan
iticilerin pek cofunda iticinin arka
ucu, Rockwell C 45 ilad 48 arasinda,
&n ucu ise, Rockwell C 60 ila 62
arasinda sertlestiriimelidir.

OZET
Muhakkakki bu bdlimde agikla-

" nan yan itici guruplarindan daha

cok van itici konstriksiyon degi-
siklikleri vardir. Bununla beraber,
kalip yapicist bu konstriksiyonlari
ve gorevlerini anlarsa, uygulama-
da kargilasacadt herhangi bir yan
itici problemini uygun bir sekilde
gdzimleyebilir. '

Yan itici kizaklar icin alet celigi,
adi celikten daha UstiindUr. Genel-
likle, bu amag igin en uygun celik
vay celigi olup yukarida tamimlan-
diy sekilde sertlestirilmelidir. Uy-
gulanabildigi yerlerde, helisel yay-
lar yaprak vyaylardan daha Ustin-
dir.

Cok cesitli tipte yan Tiiciler piya-
sada bulunur. Piyasada bulunan
yan itici tipleri, diUstuk Uretim ka-
pasiteli kaliplar igin gok ucuz yan
iticilerden, ylksek Uretim kapasi-
teli ve yiksek kaliteli kaliplar igin
uygun olan makaral tip yan itici-
lere kadar degisir. Bu iticilerin kul-
laniimas: kesin maliyet UstinlUkleri
ile sonuglanir. -
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DAYAMALARIN KULLANILIS AMACI

Dayamalar, uyguiamalarin co-
gunda, serit halindeki sag malze-
menin kahp igerisindeki ilerleme
hareketini durdurmak amac ile
kaliplara tespit edilirler. Dayamalar
is parcasinin ilerletiimesinde de
ayni amacla fakat daha ender ola-
rak kullamlirlar. Bununla beraber
temel dayama prensipleri bu uy-
guiamalarin her ikisinde de ayni-
cir.

TEMEL DAYAMA PRENSIPLERI

Burada herseyden evvel iki te-
mel kavramun dayamalara ait ana
prensiplerle bagdastinimas)  gere-
kir :

1, Dayanma Konumu. Bu konum,
serit halindeki sac parcanin
dayanma suretiyle dulduruldu-
gu gergek dayama noktasinin
veya ylzeyinin bulundugu yer
ve konumdur.

2. Yerlesme Konumu. Bu konum
isin boyutlarr bakimindan  ku-
sursuz gikabilmesi igin  malze-
me seridinin  kalip igerisinde
tam olarak almasi gereken
uyarlik  konumudur., Yerlesme
konumu, sirirlama konumu  jle
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" KALIP DAYAMALARI

ayni olabilecedi gibi ayrt da

olabilir.

Dayamalar birer dayama arac
olduklari kadar, bir bakima, birer
mastar olarak da disUnilebilirler,
Zira dayamalardan bazilar, gergek
ve tam ayarli bir mastar gorevini
vaparfar. Bunlarin  disinda  kalan
dider dayamalar da malzeme seri-
dinin son ve hassas konumunun
ayarini difer elemanlara (ekseriya
kilavuzlara)  birakarak  yaklasik
ayarlaqmng. bir mastar olarak kul-
lanilirlar. Bu bakimdan bu iki tip

 dayama arasinda su temel fark or-

taya cikmaktadir : Birincisinde is
pargasinin tam ve kusursuz olaralé
islenme konumuna getirilmesi da-
yama tarafindan vapildidi  halde,
ikincisinde bu is kilavuz pimler ve-
va kilavuz pimler gibi hareket eden
diger elemanlar tarafindan vyapil-
maktadir. .
Dayanma konumu ile yerlesme
konumu arasindaki iliski dayama-
nin_gbrevine baghidir. Eger bir da-
yama kalip icerisinde gercek  hir
tamlik mastar1 olarak, kullanilirsa o
zaman is parcasi veya serif halinde-
ki sac parca igin bir tek konum ba-
his konusudur. Yani bu takdirde

3 dayanma konumu ile yerlesme ko-
b qumu birbirinin ayridir. Fakat bir
}  dayama kalip . igerisinde i parcasi-

nin son ve hassas konumunun aya-

“nnt diger elemanlara birakan kaba

bir yaklasiklik mastari olarak kul-
janilirsa o zaman dayanma konu-
mu ile yérle5me konumu Ust Uste
cakismaz; yani birbirinin ayni ol-
maz. Genel olarak denilebilir ki efer
malzeme seridi kilavuzianacak ise
dayamanin sadece seridin geregin-
den biraz fazla ileri sUrUlmesine
meydan veren bir yaklagiklik mas-
tart gibi hareket etmesi gerekir.
Ama malzeme seridi higbir sekilde
kilavuzlanmayacaksa o takdirde da-
yamanin yerlesme konumunu ger-
ceklestirici gercek bir tamlik mas-
tar1 olarak tasarlanip  kullaniimasi
gerekir.

. Sekil 14.1 dayamalarin bu lkl gi-
revi arasindaki fark - belirten bir
resmi gosiermektedir, Her iki du-
rumda da ele alinan dayama sabit-
lestiriimis bir son dayamadir. Bu-

nunla beraber, ayni prensipler bl-

tin dayama siniflarina uygulanabi-
lir. A gbrinbslinde gosterilmis
olan kalip, kilavuz pimi olmayan
bir kaliphir. Buradaki dayama, madl-
malzeme seridini boyuna olarak
istenen konumda ayarlayan biricik
ara¢ oldugundan, burada dayan-
ma konumu ile yerlesme konumu-
nun Ust Uste cakismas yani  ayni
olmas: gerekir. Calisma esnasinda
seridin kalip igerisine sokulan ucu
dayamaya dogru itilerek ona daya-
nir ve presin zimbay! itmesi sure-
tiyle kesilirken de dayamaya daya-
i olarak kahr. Bu dayama, geridi

~

yerlesme konumuna getirdigi  igin
burada gercek bir tamlik mastari
olarak kuHanilmaktadir.

Seklin incelenmesi, bu tip bir
kalibin bir zayf tarafimi  ortaya
koymaktachr. Eder operatdr geridin
kahp icindeki ucunu dayamaya
dofru itmez ve zimba inerken onu
dayamaya dayall olarak futmazsa
is pargasi tam BlgUsUnde islenmis
olmayacak; 8lgUlerinden gcok Kkisa
cikacaktir. B8yle olunca da is par-
casinin fam &lglsinde ¢ikmasi ve
parcanin boyutsal birliginin garan-
ti edilmesi konusunda pres opera-
iériine glvenmekien bagka care
‘kalmamaktadsr.

B gorinisinde gbsterilmis olan
kalip kilavuz pimle donatilmis bir
kaliptir. Operatér burada da mal-
zeme seridinin  kalip . igerisindeki
ucunu zimbamin her yukart kafki-
sinda, yani presin yukar kursunda
dayamaya dogru ilerletmektedir.
Bununla beraber, bu tip bir uygu-
lamada, dayamanin seride dayana-
cak olan yUzlU gerekli yerlesme ko-
numunun biraz dtesine gelecek se-
kilde ayarlanmighr. Dayamanin se-

. ride dayanacak yUzU ile gergek

yerlesme konumu arasndaki bu
fazla mesafeye malzeme seridinin
fazla ilerleme payl denir. Bbylece
operatdr malzeme seridini, ¢alisma
esnasinda, kalibin icerisine  sirer-
ken onu kalibin igerisine ilerleme

ile fazla ilerleme payr toplamina

esit bir boyda sUrecektir. Zimba-
nin agad inisi sirasinda, yani pre-
sin asad! kursunda zimbanin kila-
vuz pimi malzeme seridine daha
snce delinmis olan delige girer.
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A-Gorindgii: Gercek tamlik mastan olarak :kullentan dayama

Dayama konumu

Yerlesme konumuy
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B- Gorinist : Yaklasik mastar olarak kullaniign dayama

Y

C—Géfﬁnﬁsﬁz Seridi yerlesme konumuna
geticmede hazir bir kilavuz pimi

$okil 34.1 Dayamalanin femel prensipleri
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Kilavuz pimi bu hareketi yapmak
suretiyle seridi boyuna olarak bir
miktar geriye dofru oynahr ve
onu esas yerlesme konumuna ge-
tirir. Bu durumda, malzeme seridi-
nin esas yerlesme konumuna ge-
tirilmesini kilavuz pime  birakh&:
icin buradaki dayama, kaba bir
yaklagikhk mastari olarak iz gbr-
mektedir. Bir serit kilavuzlandidi
zaman son dayamalar ile ikinci da-
yamalann bu seride uygun bir faz-
la ilerleme pay: saglamasi gerekir.
Bu bakimdan seridin dayanma ko-
numu -ile yerlesme konumunu ga-
kishirmak icin caba sarfetmeyiniz
C gorintsh kilavuz pimin gore-
vini agiklamaktadir. Sekildeki kila-
vuz pim, malzeme seridini bir mik-
far gerive dofiru oynatarak onu
bulundugiu konumdan esas yerles-
me konumuna getirmektedir ve se-
kilde bu hal gsrilmektedir. Dikkat
edilecek - olursa kilavuz pimin s
parcasi ile temasi zimbaya gdre da-
ha &nce olmaktadir. Esasen bu du-
rum mutlaka gereklidir. Zira daha

" zimbalar is ile temasa gecmeden

Bnee Killavuz pimin igi esas yerles-
me konumuna getirmesi garthr.,
Tekrarlayacak olursak, bu sekil-
de tarimlanmakta olan dayamalar
konstrilksiven bakimindan  gergi
birbirinin aynidir ama bunlarn
prensipleri farkhidir. Bunlarin ara-
sindaki fark dayamariin tespit edil-

digi ver ile (dayanma konumu)

actklanmaktadir.

En Uygun Fazla llerleme Payi.
Fazla ilerleme pay: is parcasinin
dayanma konumu ile yerlesme ko-
numu arasindaki vzuniuk farkidir.

Fazla ilerleme payimin nigin ve ne-
relerde gerekli oldugu bundan &n-
ceki kissmda agiklanarak  saptan-
misti. Kalip yapiminin diger birgok
ybnleri gibi fazla ilefleme payr da
bireysel uvygulamaya gore dedisen
sartlara baghdir. Dayamalari uygun
sekilde yapmak ve yerlerine tespif
etmek i¢in kalip vapicisinin en uy-
gun fazla ilerleme pay! hakkmndaki
isabetli karar verme yetenegine sa-
hip olmast gerekir.

Fazla ilerleme pay! miktarinin
kararlagtirlmasinda birbiriyle iligki-
si olan ki ana faktdr &nemli rol
oynar. Bunlar :

1. Kilavuz pimin boyutlan
2. Malzeme seridinin kalinhd ve
sertligidir.

QOldukea kiglk olan  kilavuz
pimler fazla ilerleme payinin en
kilcik 8lclide tutulmasin gérekii-
rir. Bu, ayni zamanda ince saglar

. icin de dog&rudur. Bunun aksine

olarak da kaln saglarla biUylk ki-
lavuz pimler kullanildify  zaman
fazla ilerleme paymin artirlmasi
gerekir. Sekil 14.2 deki cizelge faz-

'la ilerleme paylarinin kararlagtirl-

masinda rehber olarak kuilanilmak
{izere tavsiye edilmektedir. Cizel-
gede verilen miktarlarin genellikle
tatminkar oldugu ispatlanmistir,
‘Dayamatar ve lerlemeler. Birinci
dayamalar harig, seridin pres tara-
findan otomatik olarak ilerletilme-
si, genel bir kural olarak, kalip da-
yamalarina duyulan ihtivacs gide-
rir. Bununla beraber, birgok haller-
de, kalibin, malzeme seridinin elie
siriilmesi .gerektii zaman elle,
otomatik olarak sUrlilmesi gerekti-
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Uygun Fazla ilerleme Miktarlare
' (mm}
it Mal | ' '
Seri avzeme 0125 | - 04 08 s 3
-Kalmhg | i .
1
3 0 005 | o008 0,125
5 | 008 | 0125 020 " 025
6,5 ’ 010 | 020 025 0,40 .
e . 1 . . 1
E: 8 | o l 0,20 025 " | 040
- | ' | \ .
Es 10 | om0 | 0,20 030 | 050 0,80
n ' 1 ) i H
2 31 0125 r 0,25 040 | 080 . 080
19 | 0125 " oz 040 ! 080 1.00

$ekil 14.2 Uygun faila ilerleme paylars

gi zaman ofomatik ‘olarak siriime-
sine elveristi bir kalip olmasi gere-
kir. Biyle bir durumla karsilagitcig
zaman dayamalarin ig parcasinin
elle ilerletilmesini . kolaylastiracak
sekilde tasarlanip yapilmas: gerekir.

DAYAMALARIN
SINIFLANDIRILMASI

BUtUn dayamalar asalidaki simif-

lardan birine .dahil olacak sekilde
siniflandinlabilirler :

1. Biring dayamalar

2. - Ikinci dayamalar
3. Son dayamalar

‘Her sinifin tarimi kendi  adin-
dan anlasiimaktachr. Buna gére :
Bir kaliptaki birinci dayama, o ka-
lbin ilk dayamast = oldugu halde
aym kaliptaki bir son dayama .da
kalibin en son dayamasidir. Bu iki-
si arasmdaki, yani blrinci dayama
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ile son .dayama arasindaki daya-
malar da gayet tabif ikinci daya-

malardir. Birinci dayamalar malze-.

me seridini  yerlesme konumuna
getirmek suretiyle gercek bir tam-
ik mastari olarak kullanilirlar. Bu
bakimdan bu dayamalan verlerine
tespit ederken onlar dayanma ko-
numu ile yerlesme konumu birbi-
rivle cakisacak sekilde tespit edi-
niz. lkinci dayamalar normal ola-
rak yaklagikhik mastarlar gibi kulla-
rubirlar, Bu bakimdan bunlar ver-
lerine tespit ederken ise fazla iler-
leme payi birakmaya dikkat ediniz.
Yukarida «Temel Dayama Prensip-
leri» baghih alhnda agiklandigi gi-

bi son dayamalar malzeme seridini.

yerlesme . konumuna  getirmekie
kuilanitabildikleri gibi kullarilma-
yabilirler de. Iste bu sebepten do-
fayi bu gibi dayamalan, istenen ko-

numu verecek sekilde yerine tespit
ediniz. o

Dayama Tipleri. Bugin ¢ok kul-
lani!makia olan dayama tiplerinin
sayisi  oldukca fazladir; 8rnedin,
pléka dayamalar, silindirik pim da-
yamalar, yayll dayamalar, destekli

. ofomatik dayamalar v.b. gibi. Bun-

lara ek olarak her tipin de kendine
gore bircok de@isik sekilleri var-
dir. Her tip icerisinde meydana ge-
len bu degisik sekiller ,dayamalarin
gok genis uygulama alantarinda
kullaniimalarindan do@mustur.

PLAKA DAYAMALAR

Sekil 14.1 de &rnek_olarak veri-
fen dayama pléka tipi bir son da-
yamadir. Bu dayama, basitce sert-
lestirilerek kalip Uzerindeki gerekli
yere glvenle tespit edilmis bir ¢e-
lik pladkadir. Bu pléka burada, da-
yama gdrevine ek olarak daha ba-
zi gorevleri de yerine getirmekte-
dir. O, alt yvayli sikma pargasini sa-
bit tutar ve ug kesme zimbasin
kesme aninda meydana gelen yan
basinca karsi- destekleyerek bir if-
me plékasi gbrevini de yapar, Ad
gecen, dayama her ne kadar g ayr
amaca hizmet etmekte ise de onun
esas gorevi dayama olarek is gor-
mektir. Bunun igin bu dayamanin
gerekli dayama konumuna gbre
yverine kusursuz bir sekilde tespit
edilmesi gerekir. Sonra da ug kes-
me zimbasi ile sikma pargasinin
buna uydurulmasi gerekir. |

Bu tipten olan bilesik dayama
plakalari, karakterleri bakimi:ndan
ug¢ kesme kahplart ile cesitli kesme
kaliplarina ' gok iyi uymaktadirlar.

Sekil 14.3, bir kesme ve bigimlen-
dirme kalibt Uzerinde kullanilabi-

‘len bir dayama plakasi ve sikma

parcast bilesimini gdsteren bir &r-
nek ofarak verilmistir.

Boyle bir dayamayl yapmak igin
takim celigi veya sementasyon ge-
l1gi  kulantabilir. Ancak asadidaki
sebepler yiizinden bu dayamalarin
sertlestirilmesi gerekir.

1. Malzeme seridinin kaliba suril-
mesi aninds seridin &n ucu da-
yamanin  kendisiyle temasta
olan ylzine devamli surette
carparak veya temas ederek bu
yuzeyi asmndirmaga calismak-
ta ve bunun sonucu olarak da
zamanla onu oyarak dayama-
nin hassasiyetini bozmaktadir.

2. Ayni dayama kendisiyle femas-
ta olan sikma pargasinin hare-
ketinden dogan sirtUnmenin
etkisine maruz kalmaktadir.

3. itme plakasi olarak gdrdigu ek
gbrev ylUzlnden bu dayama
ayni zamanda ug kesme zim-
basi tarafindan vyaratilan g¢ok
yiksek sUrtinme kuvvetlerine
de maruz kalmakiadir.

Fger dayama takim ¢eliginden
yapimigsa Rockwell C 60 - 62 ye
kadar sertlestirilmelidir. Ama se-

Q&ku doyoma
N :
1

- RV ra Y
W

Sekil 14.3 Plaka-dayama ve sikma pargasi
bilesiminin bir kesme ve bigimlendirme
kalibina uvygulamsg

281




mentasyon geliﬁinden yapllmigsa
© zaman en azindan 08 mm fik
derinlife kadar sertlesecek §ekilg{e
semente edilmesi gerekir. Bu tip
dayamalarin makinelerdeki ~ gerekli
yapim zamanni en  kicUk  sinira
indirdiginden yapiidiktan sonra se-
mente edilmek sartivle sofuk ce-
kilmis gelikler de dayama yapimmn-
da oldukga fazla kyllanifir.

Dikkat! Buradaki h yUksekligi
dnemlidir. Bu h 8iclisinin malze-
me seridinin kaliba, dayama Uze-
rinden verilmesi ihiimalini Snleye-
cek kadar biylk olmas; sarthir. Da-
yama ayni zamanda itme pilakas
olarak da kullanldidindan W ge-
nigligi en az tim M yiksekligine

esit, tercihen de ondan daha blyik .

oimalidir.

Sertlestirilmis Kalp Gévdesine
Baglanan Pldka Dayama. Sekil 14.4
de gorllen dayama, kavram baki-
mindan ¢ok  basit bir dayamadir.
Bununia beraber bilinmelidir ki bu

"N

$ekil 14.4 Sertlegtirilmis kalip gbvdesine
baglanmis bir piaka dayama
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tip uygulamalar sertlestirilmis  ik;
parcanin pimlerle ve vida ile bir. .

birine  birlestirilmesini gerektirir,

iste bu sebepten bu tip pléka da.

vamalarin sekil dedistirmeyen 5.

kim celiklerinden yaptlmasi tavsiye -

edilmektedir. Ancak bu sayede da-
yama ve pimler sertlestirilmeden
onee verlerine baglanabifirler. Ba-
zt hallerde dayamanin is parcasing
dayanan yUzinde 0,125-0,25 mm

. lik bir taglama payinin birakiimas)
arzu edilebilir. Bu gibi hallerde da-

yama kalip gdvdesine sertlestiril-
dikten sonra baglanabilir ve daya-
manin is  par¢asl ile temas eden
yUziinin taglandidl zaman dayanma
konumu ile cakisip cakismayacag-
nt anlamak i¢in birakilan  gerekli
taglama payinin miktarini tam ola-
rak tespit etmek amaciyle de kont-
rol edilir, Bu is i¢in bagka bir me-
tot da  pim deliklerinin .montaj
sirasinda cok hassas ve tam ekse-
ninde olarak taglanmasidir.

Dayama gdvdesindeki pim delik-
lerinin pimlere siki olarak alighril-
masi  gerekir. Kalip . g8vdesindeki
karsilikk delikleriyle pimler arasin-
da bir kayar gecme . saglanmalidir.
Bu sekil, dayamanin kalip g&vdesi-
ne baglarp sékilmesini  basitles-
tirmekte ve veri geldifinde de ka-
hbin yapmmini  kolayiastirmaktadtr,
Yine bu tip montajin diger bir Us-
tinligl de kalibin bakiminda sagd-
ladigi faydalardir.

Boyle bir plaka dayamayi semen-

tasyon . celifinden vapip ~semente
etmede ufrasmayimiz. Genellikle
sekilde gtrilen bilesimden (sert-
legtirilmis  dayama, sertlegtiriimis

kalip gbvdesi)’ miumkin . oldugu
kadar kagirulmalidir. Bununla be-
raber bu tip bir dayama yukanda
aciklanan  hususlara uyulmak sU-
retiyle yapilabilir ve bazan da dy-
le sartlar ortaya cikar ki bu sartla-
ra bundan daha gok uyacak bagka
bir pratik yol da bulunamaz.

Buradaki L acisina dikkat .eder-
seniz bunun is parcasinin kolayca
cikartilmast igin birakilmis bir bos-
luk oldugunu anlarsiniz.

Kabp Sonuna Baglanan Plaka Da-
yamalar. Kullanma alani  bulunan
yerlerde bu fip dayamalar oldukga
ragbet gérmektedir. Sekil 14.5 de
géridigl gibi bu dayamalar da-
yama kavrami ve konstriksiyonu
bakimindan basittirler, Gerek da-
yanma ylzeyinin, gerekse bir “ka-
deme teskil eden baglanma yUze-
yinin  konumiar gerektigi  zaman

(L

E_

N
N

az bir taglama ile kolayca defisti-
rilebildiginden, bu dayamalarin Uy~
gun bir dayanma konumuna ayar-
lanmasi kolaydir. Bu da  dayama-
nin esas montajint  kolaylagtirmak-
tadir. Buna ildve olarak da, daya-
ma kullanildik¢a ileride, gerektigi
takdirde, dayanma yUzeyi taslana-
rak yenilenebilir ve dayanma ko-
numu veniden ayarlanabilir.

Eder kalip gdvdesinin dayama
tarafindaki ug kenan tesadiifen ge-
rekli dayanma_ko_nurhu ile cakgik
durumda ise dayamanmin kademeli
vapilmasina lUzum yoktur. Buna
rafmen ya mecburiyetten  dolay
veya daha cok kolayhk sagladig
icin uygulamalarin ¢ogunda daya-
malar kademeli olarak yepiimakta-
dir. Dayamalar meiodun geregine
gére ya A ve B goriniglerindeki
gibi dayanma yUzeyi disa veya C

©

Bakimn omocn ite tabam tu;.lunrms. bicimleadirme

kaltp -govdesi

A

L

B

$ekil 14.5 Kalip sonuna baglanan kademeli pldka dayamalar
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ve D gorinuslerindeki gibi ice dog-
ru kademelendirilmis olarak yapi-
Itriar,

A gbrinisindeki bigimlendirme-
de kalip gdvdesinin fabani bakim
amaglanina  hizmet etmesi  dolayi-
siyle “taslanmistir. Bu durum, her
bilemeden sonra kalip govdesinin
bigimli  kdsesinin de “islenmesine
ihtivag birakmamaktadir. Bakim y&-
ninden vapilan taslama islemi bu
bigimlendirme  kalibinin Ust y{ze-
yine uygulanamayacadindan bu
yUzey ile dayanma yizeyi arasin-
daki iliski kalibin umulan  &mri
boyunca degigmeden devam ede-
cektir. Bu bakimdan dayama kendi
yerine. sekilde gdrUldUygi gibi bag-
lanabilir,
biz, ileride bu kalip g&vdesinin tist
yUzeyini de taslamak ‘niyetinde
.isek o takdirde dayamadaki bagla-
ma vidastmin gectigi deligi B gb-
rinUsinde oldugu gibi uzatarak
dayamanin, belirli sinirlar  icerisin-
de, istenen konumda baglanmasi-

Bununle beraber, eger

ni sadlamamiz gerekir. C g&rini-
sundeki dayamanin, dayanma yi-
zeyi kalip gdvdesinin Ust yizi hi-
zasindan daha da asadiya uzan-
maktadir. Bu bize dayamay: veya
dayanma konumunu hig etkile-
meksizin kalibm Ust ylzeyini ta-
mir veya bakim amacyla taslama

imként verir ve kalibin daha uzun '
eder. .

zaman kullarntimasint temin
Diger tarafian, eder niyetimiz ba-
kim amac ile kalip gdvdesinin ta-
banini taslamak ise o zaman daya-
mayl, D gbrinUsindeki gibi yapip
monte etmemiz gerekir. Dikkat
ederseniz A ve D g@rlnislerinde
gerekli taglama wusulUne uymas
igin baglama vidalannin merkezle-
ri digerlerine nazaran daha yukari-
dan gecmekiedir. ‘

Sabit Konumlu Pldka Dayama.
Bu davama (sekil 14.6) ozellikle
bir kesme kahbinda kullanilan bir
plaka dayamadir. Fakat ayni daya-
ma bir ug kesme kalibinda kullanil-
saydi, bunin kons‘rrijksiybnu' da

i et

Dayanma rkon urmu A

Dayanma_konumu B

-

s o o — — .

Sekil 14.6 Sabit piika dayamalar
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pratik olarak digerindeki konstrik-
siyonun ayni olurdu. .
Bu konstrUksiyonda pléka daya-
maya - badlanma vyeri sadlanmak
amaciyle arka mastar yeter uzun-
lukta- yapilmishir. Pldka dayama da
arka mastardaki yerine iki pim ve
bir vidadan vararlanarak uygun
konumda baglanmistir. Dayamanin
arka mastara baglamisinda birden
fazla vida da kullanilabilir. Malze-
me seridinin kalba sUrllen ucu-
nun carpacadl bir engel teskil ede-
bilmek i¢in dayamanin kendisi yan-
dan gorUniste goriidigl gibi ka-
demeli olarak yapilmighir,
~ Bazan bu kalplar, iki veya daha
cok cesitli vzunluktaki igleri isle-
mek amaci ile yapilirlar. Bu da ar-
ka mastarin gerekli "verlerine bag-
lama delikleri delmekle yapilir. Bu-
nun sonucu olarak da dayama, ya-

pilacak igin vzunluguna gdre ge- -

rekli ‘yerlere ve gerekli konumlar-
da baglanabilir. Sekilde gorilen
dayarna iki konumda baglanabilir.
Dayama konumu A ve dayama ko-

. numu B.

Bu dayamayi kullanirken arka
mastarin konstriksiyon ve montaj
bakimindan saglam oimasi gerekir.
Arka mastarin kalp takiminin  di-
sina kadar uzanmasi onun kalbt
yukari kaldirmak veya yerinden oy-
hatarak tagimak igin bir futamak
veya kol olarak kullanilmasim ge-
rektirmez. Bunu bu amaglarla asla
kullanmayimiz ve
nizZ.

Bdyle bir dayama bir bakima
ayarh bir dayama sayilr ama bu-
nun ayar sinirhidir. Bu bakimdan

kullandirtmay-

bu gibi dayamalara ayarli dayama-
Ia.r demekten cok tek konumly sa-
bit dayamalar, ¢ift konumly sabit
dayamalar v.b. denir. Gercek an-
lamda avarlanabilen bir plaka da-
yama sekil 14.7 de gdriilmektedir,

Avarlanabilen Pldka Dayama.
Sekil 14.7 de gosterilen kesme ka-
b ayarlanabilen bir plaka daya-
ma ile donatilmighir. Kalibin  ihti-
vaca gbre cesitli uzunluklarda s
parcalarinin Uretiminde  kullantla-
bilmesi icin dayamanin ve arka
vapilmasi gereklidir. Ayar arahd
arka mastart umulan en uzun boy-
daki ig parcasini islemek igin ge-
rekli vzuniuga gbre uzatmak sure-
tiyle temin edilebilir, Cesitli avar-
lar, dayamay arka mastara gerekli
konurnlarda baglayarak yaplabilir
ve kontrol edilebilir. D boyundaki
bir ayar gerceklegtirmek icin bag-
lama vidasinin gegmesine yarayan
delik ‘sekil 14.7 deki gibi kanal
biciminde uzatilmughir. Arka mas-
tar Uzerine de biUtin avyar araligi-
ni kapsayacak sekilde bir seri de-
lik delinmis ve bunlara baglama
vidasina = uygun kilavuz cekilmig-
tir. Kilavuz cekilmis iki deligin ek-
senleri arasindaki D uzakh@ da-
yama {Uzerindeki D eksenler aras
vzakligina esittir. Bu sistem  tUm
ayar aralgi igerisinde birgok aya-
rin bir seri halinde sirekli olarak
vapillmasma imkan vermekiedir.
Dayamanm i¢ kismindaki U kanali
(vandan gbtrinise bakiniz) -onun
arka mastara daima dik olarak bag-
lanmasint  sadlar. Ayarin  kolayca
vapilabilmesi igin dayamanin arka
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Arka mastar /

s & q’@-e & ____.

Pldka dayama /

$ekil 14.7 Ayarlanabilen plaks dayama

mastar boyunca kolaylikla kaymas
lgere"k.ir. Baglama vidasinin  8lcUsi
1se isin sartlaniyla orantili olmahdir,
Burada da yine arka mastarin ye-
teri kadar kuvvetli ve yerine gi-

verjn!ikle baglanmis  olmasindan
emin olmak gerekir.

DUZ SiLINDIRIK PiM
DAYAMALAR

Diz kelimesinin diger anlamliari

da «karigik olmayan ve basit» tir.
-I‘Bu anlamlara gére de diiz silin-

: dlr;k pim dayama ifadesinin anla-
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ml ﬁ(_;lj:(llk kazanir. Sekil 14.8 de de
adrildigU gibi diz silindirik pim
dayamalar hem dayama kavram

ve hem de uygulama itibariyle hig -

sUphesiz en: basit dayamalardir.
_l?uradaki dayama, diiz bir silin-
dirik pimden ibarettir. Bu dayama-
y1  baGlamak igin kalbin gerekli
pgrgasn Uzgrine istenen  noktaya
bir deiik delinmistir. A gérinistin-
deljg dayama pimi, kalip' gdvdesine
baglanmighir,.Bu pim kendi deligi-
ne az siki olarak aligtiriimistir. Stan-
dart pimlerden  vyararlanabilmek

Ayirmd plikasindakl
defik boglugu

N

1
L% IR

€obp cltifindoki _/ .
delik bosluge Av Dz pim

@@ NN

B=Yonlar) ahnmig pim C=-Bash pim

sekil 14.8 Silindirik pim dayamalar

icin dayama piminin deligi genel-
likle standart pim caplarina uyacak
sekilde yapilir. Su Ug sebepten do-
layy, kalip althgina dayama pimi
icin delinen deligin capi. dayama
pimi ¢apindan biraz blylk yapil-
mahdir : -

1. Kahp gdvdesini kalip althgin-
dan ¢ikarmaksizin dayama pimi
yUksekliginin ayarlanmasina
imkan vermek,

2. Kahbi, kahip gbvdesi kalp alt-

hgmna badh iken bileyebilmek

igin dayama piminin althktan

kolayca gikmasini saglamak,

3. Malzeme seridinin kaliba hatal
olarak  sUrlimesinden kaliba
gelebilecek herhangi bir zarari
Bnleyebilmek igin dayama pi-
minin  asadl dofru itilmesine
imkan vermek,

Dayama piminin 6niny kapatan
karsi bir kalp elemaninda daima
hafif bir bosluk birakmak gerekir.
Dayama pimine bosluk safjlamak

icin, yayll ayirma plakasina delin- .

mis bdyle bir delik A gdriniisiin-
de gbsterilmigtir.

Gerekirse dayanma konumunda
degisiklik sadlamak amaciyle da-
yama pimi B gbrinlsindeki sekle

" uygun olarak yeniden bigimlendiri-

lebilir- Eger kullaniimakta olan da-
yama pimi standart baglama pimin-
den yapimigsa onu B gdrinisin-
deki sekle sokmayip takim geligin-
den yeni bir dayama pimi yapiniz.
Zira standart baglama piminin yan-
lar sekildeki gibi alininca pimin i¢
taraftaki 'yumusak kismi meydana
cikacak ki bu da dayama icin el-
verigsiz olacaktir. Dayanma konu-
‘munun aksi ybne doZru degistiril-
mesi ise C gbrinislnde gbrilen
bashi bir dayama pimi kullanilarak

~temin edilebilir.

Bash Silindirik Pim Dayama. Ba-
zan, hattd sik sik, dyle olur ki da-
yamanin kalibin kesici delidine ya-
kin konmast gerekir. Bu gibi hal-
lerde dayama pimi deliginin kalip
deligine yakin olmasi yapim ve
konstriksiyon bakimindan hatal
olacagindan duz silindirik bir da-
yama piminin kullanimasina izin
verilmez. Bu bakimdan bdyle uy-
gulamalarda gekil 14.9 un A gb-
rinUsiinde verilen bash stlindirik
bir dayama pimi kulamlabilir. Bu
takdirde dayanma konumunun ka-
p deliging yakinhig muhafaza
edildigi halde dayama pimi deli§i-
nin kalip deligine nazaran daha
uzak ve givenilir bir yere delinme-
si saglanmis olur, Dayama pimleri-
nin baglar gesitli  uygulamalarin
dzel sartlarina uyacak sekilde vya-
pilabilir. Ornegin, B gorinisinde-
ki dayama piminin basl, malzeme
seridinde oldukga kiglk delikler
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Sekil 14,9 Bash siiinrllirik pim dayamalar

agan bir kesme uygulamasina uya-
cak sekilde yapilmustir.

Bilhassa gegici uygulamalarda
olmak Uzere, bitin uygulamalarda
silindirik  pimler 151 islemine tabi
tutulurlar  (sertlestirilirler). Daya-
ma piminin bagina ait H yiiksek-
g yapr  bakimindan  uygunluk
saglanmasi igin pratik olarak mim-
kin olan en kigik boyda yapilir.
Bu her ilerlemede malzeme seri-
dinin dayama Uzerinden asiri!masi
gerektigi hallerde ilerlemeyi kolay-
lastirmak icin gereklidir. Kural ola-
rak, etkili bir dayanma yiiksekligi
() nin 1,6 mm den asad olma-

mak sartiyle malzeme kalinhiginin -

T veya 1,5 katina ésit olmasi ge-
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rekir, KUgUk pimlerin  gbvde  ile
baslann  C gdrinisinde bldu:cju
gibi R yan ¢aph bir i¢ kavisle bir-
lestirilmelidir.  Ancak bu  kavisin

dizgin olmasi gerekir. Bu kavisin |

amasay

bUyUkIGgU dayama piminin basg
ve gdvde capri ile bunlar arasinda-
ki iliskiye baghdir. Bu tip ic kavis-
lerin yari ¢cap) dayama pimin'in‘ bag
capi ile govde gapi arasindaki fark-
la orantili olmak {izere genellikle
04 ile 0,8 mm arasinda degisir,
Basin iyice oturabilmesi icin daya-
ma piminin takildigr  deligin bas
tarafindaki agizi R vyar gapli i;
kavisi kurfaracak cap ve derinlikte
havsalanmalidir. Bazi  kalipiarda,
ornedin sekil 14.9 da  gdsterilen
kalipta, kalip  bilendikce dayama
pimi deliginin adzina agilan hévga-
nin da yenilenmesi gerekir. Ancak,
5al|p gbvdesi sertlestiriimis  oldu-
gundan havsanin yenilenmesi va
taslanarak veya sert metal uclu
lhavga matkabi kullanarak yapilabi-
ir.

Efer dayama piminin ¢api  uy-
gun olursa bas ile gdvdenin biries-
tirilmesi ic kavis yerine D gérii-
nislnde oldufu gibi R vyar capli
bir kanal ife de vyapilabilir. Fakat
bu kanai ‘acarken R yari gapr e
kanal derinliginin mimkin oldugu
kadar kigiik ve kanalin yizey ka-
litesinin iyi olmasina dikkat edil-
melidir. Kanal var capi R, kanal
derinligine esit veya ondan daha
{(UgUk yapimahdir. Kanal derinligi
lse dayama -pimi capina badli of-
mak GUzere genellikle 0,25 ile 0,8
mm arasinda degisir. Yalniz, C g&-
rinlgUndeki gibi bag ve gdvdesi

ic kavisle birlegtirilen bir dayama
piminin D gériniisindeki gibi ka-
nala birlestirilen bir dayama pi-
minden daima daha sagdlam ve da-
yanikli olacagi bilinmelidir.
Gizlenebilen Silindirik Pim Daya-
ma. Tipik bir gizlenebilen silindirik
pim dayama sekil 14.10 da gdste-
rilmigtir. Bu dayama, gerekli da-
yanma tertibine fespit edilmig ba-
sit bir yayl pimden ibarettir. Fa-
kat gizlenebilen silindirik pim daya-
malarin diger silindirik pim daya-
malardan Uston olan bir yoni var-
dir, o da bu dayamalarin karsilann-
daki kahp elemanlarinda dayama
pimi igin delik bogluduna ihtiyag
gostermemeleridir. Sekilde de gb-
ruldoyl gibi birgok halierde boyle
bir Boslugun birakilmas gereksiz-
dir. Bu tip uygulamalar igin gizle-
nebilen silindirik pim  dayamalar
bir metburiyet halindedir, Diger

_ hallerde gergek bir mecburiyet ol-

mamakla beraber sadece kolaylhk

saglamasi bakimindan silindirik pim-

dayama olarak yaylt bir pim kul-
lanilabilir. Sadece dayama y®énin-
den dosUnilirse yayl silindirik

" pim dayamalar yaysiz dayamalarin

Sekil 14.10 Gizlenebilen siiindirik pim
dayamalar

oérdigu isi aynen gbrirler. Bu
ikisi arasindaki tek fark yayli daya-
malarin gerektigi vakit gizlenebil-
melerindedir. Gizlenebilen silindi-
rik pim dayamalar gegitli sekillerde
vaptlabilir. Burada gorilen tip gok
yaygin olarak kullanilir. ¢ok kulla-
nilmasinin sebebi belki de oldykea
basit ve kolaycd bozulmakfan vzak
olmasidir.

"YAYLI PARMAK DAYAMALAR

Bazi tipik yayh parmak dayama
konstriksivonlarn  gekil 14.11 de
gdsterilmigti. A° ve B dayamalan
komple gdvdeye vida yardimiyle

- baglanmstir. Bu baglama ve sinir-

lama vidalarn dayamalarin  diga

 doyru olan hareketlerini  sinirla-

maktadir. Vidalarin  baglanmasina
yarayan kilavuz cekilmis delikler
ayrrma plakasina delinmigtir. Bu

deliklerin &zelligi, vidalarla kendi -

aralarinda cok zor sdkilen siki bir
ahstirma saglamalaridir. Dayama-
min_ alt tarafini Uste getirerek kila-
vuzlu deligi de ayirma plakasi vye-
rine kalip gdvdesine agmada calig-
mayIniz.

YAYLI PARMAK DAYAMALARIN
CALISMASI

Bu dayamalar aslinda elle galigir-
lar. Dayama, bUkllmis kisminin
yatay olan ist kenan ayirma pla-
kasinin &n yUzi ile temas edene
kadar iceri dogru itilir. $ekilde de
belirtildigi gibi alinan bu uzaklida
kurs denir. Dayama bu sekilde ka-
pali konuma getirildiginde  daya-
manin ucu gdvde Uzerindeki kana-
lin igine uzanarak malzeme seridi-
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tip  yerlestirmeye itiraz  edil-
mektedir. Zira dayam_anm' serf-
legtiriien  kismmin  kinlgan  oi-
masi halinde dayamanin ‘kinlarak
atilmasi ihtimali ortaya ¢ikmakta-
dir. Bunun verine  sertlestirilecek
dayama!arm miktarinin az  olmasi
halinde, siyanirle yapilacak bir yi-
zey sertlestirme. hem daha kolay
hem de daha dayankii olmaktadir.

Takim  celiginden yapilan par-
mak dayamalarin sertlegtiriien ki-
simlarinm sertligi, genellikle Rock-
well C 58 ile 62 arasinda olmali-
dir. Dayamaya verilecek sertli§in
tam derecesi sertlestirilecek kismin.
bigimine ve narinligine gére deyi-
sir.  Dayamanin sertlestirilen ucu-
nun diginda kalan kisimlarinin

S 7777

X=X Kesidi

o

4

sertidi Rockwell "¢ 45 ile‘ 48 ders.

celeri arasinda degisen bir sertij.
ge diUstrilmelidir. Bu bilhassa B
ve D gbrinUslerinde verilmis olan.
lara benzer dayamalar igin dogry.
dur. Fakat, genellikle parmak da-
vama yapiminda kullanilmast gere.
ken en iyi malzemenin Pivasaya

taglanmis olarak siriilen ve yadda

sertlesen gelik oldudu kabu! edilk
mektedir. Zira vyad celikleri by
amagla kullanildiklart takdirde hem
Ustln kalite hem de kolaylik sag-
larlar.

Yayl: Parmak Dayamalarin Mon.
taj. Yayh parmak dayamalar &n
malzeme kilavuz plakasi Ozerine
agtlmis  kanallar igerisine  (sekil
14.12) monte edilirler. On kilavuz

N

N

T ~-7Y

-
e ot A
!

§okil 14.12 Tipik parmak dayama kenstrisksiyonlan
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plaka ayirma plékas: Uzerinde yek-
pare bir kisim olabilecedi gibi ayn
bir parga da olabilir. Dayamalarin
bu plakalar izerindeki kanallar
icinde rahatca kaymasi gerekir,
Kanal genisligi olan W nin { A
gbrinistine bakiniz), dayamay

vapmak igin kullanilacak malzeme--

nin standart bir malzeme olmasina
imkan verecek Blglde olmasi ge-
rekir. Bu gibi islerde hakim olan
uygulama, uygun distigu takdir-
de, dayama yUksekligi olan H i
ayirma plakas: kanalnin Ust yizU

- ile kahp gbvdesi arasinda kalan

boslugun yiksekligine esit olarak
vapmaktir. Bununla beraber daya-
manin icinde ¢alighid! kanal ayirma
pladkasi kanalimin Ust y0zine naza-
ran B gérinlsginde G ile gdsterilen
kiiclk mikiar- kadar disiirmek su-
retiyle dayamanin  konstriksiyonu
bir dereceye kadar basitlestirilebi-

lir. Ayrica 0,025 ile 9,05 mm ara-

sinda dedisen kUclcUk bir kademe-
cigin yapiimas) kanalin makina is-
ciligini de kolaylagtiracaktir.

Gergi kiiglelk bir  kademecigin
bulunmas: arzu edilen bir seydir
ama kagikhigin kigiik ve belli bir
dlciide tutulmasi sarttir. Akst hal-
de meydana gelecek olan G arali-
& cok bilylk olacaktir.  Aym za-
manda, ihtimal dahilinde olan,
malzeme seridinin dayama Uzerin-
den asmasina asla meydan verilme-
melidir. Dayama kanallan bu sekil-
de islendigi vakit kademenin &lgi-
st olan G malzeme kalnhgm
gdsteren T nin en gok dortie birine

esit oimaldir. Kalinhg 0,127 mm

lik bir malzemeyi isleyecek olan

bir kalipta dayamanin kalip iginde :

kalan ucunun Ust vzl ayirma pla-
kasi Uzerindeki kanalin Gst yiizg
ile ayni hizada olmali veya C g&ris-
nUsiindekine benzer sekilde kana-
lin tavanina girmelidir. Kilavuz ki-
zagin ©n kenarinin kanalla kesistigi

" hoktadaki kdsesi A gdrinislnde R

fle gosterildigi sekilde kirlmahidir.
Ksenin kinhg, sekilde gorildugi
gibi yéneltici bir agimin diz bir ke~
narl. halinde olabilecedi gibi tercih
edildigi takdirde bir 'yay seklinde
de olabilir. Bu kosenin agik-
Janah  sekilde kirilmas:  malze-
me seridinin kalp igindeki ucunun
bu kdseye carparak takilp kalma
ihtimalini  ortadan kaldirmak igin
sarttir. '

C ve D gérinUglerindeki ayirma
plakast kanaltnin aralik  yiksekligi

“olan h nin oldukga kiiciik birakil-

it hallere rastlanabilir. Bu gibi
hallerde H ile gdsterilen dayama
kalinh@ini kanal aralik yUksekligi
olan h ye esit veya ondan biraz
az yapmak dayamanin bazi kisim-
larinin kabul ediimeyecek bir oran-
da ve zayiflikta yapilmas sonucu-
nu doduracakhr. Bu tip uygulama-
lar igin parmak dayamalar C ve D
gériinUglerindeki gibi vyapihr ve
monte edilir. -

C gbrinislndeki dayamanin H
kalinhg bu dayamanin  konstrik-
siyonuna uygun bir oran ve &lgi-
de yapimighr. Uyguniuk saglamak
amaciyle dayama kanali  ayirma
plékas Uzerindeki kanala kadar
uzanacak sekilde frezefenmistir. Bu
metod kullanildigg: takdirde kaliba
malzeme vermede baglandifinda
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muhtemel takiima ve tutukluklars
Bnlemek icin kanahin bir kosesi C
goriniistinde r ile gosterildigi gibi
kirilmahdir. Derinligi az olan ayir-
ma plakas: kanaliari ile ilgili olarak
kullamilan diger bir metot D g&ri-
niginde  gdsterilmistir.  Burada,
ayirma plakasindaki bosiuga uy-
mast icin parmak dayamanin kalip
icinde kalan bir kismi bir kademe
teskil edecek sekilde inceltilmistir.

Dayama kanali da buna gére freze-

lenmistir.

Parmak dayamalarin montajl ile
ilgili olarak sekil 14.13 de acikla-
nan usll montaji yapacak kalpg
icin. faydali gériimektedir. Sekilde
gdsterilen dayama, malzeme seridi-
ni dayanma konumunda durdur-
mak icin iceri dogru itilerek calisan
bir dayamadir. Parmak dayamalar
&n malzeme kilavuz kizagina acil-
mig olan kanallar icinde calishigin-
dan kanahn konumu ve vyeri, da-
yamanin konumunu . ve verini ta-
yin. etmektedir, Kalipgi kamahn bir
kenarini tam tamina dayanma ko-
numunda islemek (ferezelemek)
yerine bir ihtivat tedbiri olarak
kanalin bu kenarmi kasten tam da-
yanma kenumunda degil de gerek-

Dayonma konumu
S but Audthbbbhatiihbl ety
s Kaciklik

et ¥ 1L n t1zok kigrat

A e g N

} . oRzeme seridi

“~Kelip ghvdesi

On kzak

Dayamn

4 -

Sekil 14.13 Parmak dayama montaji
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li dayarma noktasinm biraz daha
oniine gelecek sekilde isler. Somrg
da dsyamanmn kanala giren kismi.
Min ucuna kanal kenarinm gercek
dayanma konumundan ileriye ka.
ginldig miktara esit Slglde yanj
S Sigisiinde bir kademe vapilarak
dayamanin dayanma ylizeyinin ge-
rekli dayanma konumu ile ¢akisma.
st saglamir. Anhcak bu sayede da-
yamanin kanala giren kisminin k.
rilmayacak bir kalinhk_fa vaptmas
mirmk{n olabilir. Yapilacak bu ka-
demenin S Bl¢isi genéllikle 0,4
ile 0,8 mm arasinda secilir ki bu
da bu is icin veterlidir. Bazi hal-
lerde S BlcUsii 0,8 mm yi'de asa-
bilir. Ancak bu gibi hallerde daya-
manin kanal digina cikarak daya-
malik yapacak olan kisminmn kil
ma ihtimalini dofuracak kadar in.
celmemis olmasi sarttir. Parmak da-
yamalarin  konstrUksiyonunds  ve

montajinda bdyle bir yolun takip .

edilmesi pek cok hallerde konst-
riksiyonda da montajda da kolay-
Itk sagtar.

Itici  Dayamalar. By dayamalar
yayli parmak dayamalann &zel bir
tipidir. isimlerinden de anlagilaca-
& gibi bunlar biri dayama, digeri
itici olmak Uzere iki ayrt amaca
hizmet ederler. Bir itici dayama
tipi sekil 14.14 de gosterilmistir,
Kons’rriiksiyon,u, esasen, dayama
olarak kullaruimak {izere kalip {ize-
rine yerlegtirilmis bir iticinin konst-
riksiyonundan baska bir sey  de-
gildir. Uzerine konmus olan yay
onu malzeme geridinin yolunu kes-
mek iizere seridin gectigi  kanahn
icine dogru iter. Cahsma sirasinda

—— 2]

e e K

Malzeme
9 gseridi

dayama kanal igcine itildikten son--
ra malzeme seridinin dn ucu bu
dayamaya dogru sUrUlir. Pres kur-
sundan sonra seridin ikinci dayan-
ma konumuna gelmesini . saglamak
amaciyle vay baskisi yenilerek da-
yvama el ile digariya dogru cekilir.
Serbest birakildi@i zaman ise yay-
lar etkisini gbstererek dayamayi
bir itici gibi igeriye dodru iterler.

Biylece dayama da itici  haline
gelmis. olur.
Geleneksel vyayli parmak daya-

malar gibi itici dayamalar da birin-
¢i veya ikinci dayama olarak kul-
lanihirlar. Hici dayamalar yaparka‘erf
veya monte ederken bunlarn iki
amaca hizmet edecedini biliniz fa-
kat bu dayamalarin esas g@revinin
dayama olarak kullanimak oldugu-
nu da akhnizdan cikarmayihiz.

MAFSALLI OTOMATIK DAYAMALAR

Eskiden bu dayamalar tetik mas-

Vet it

Sekil 14,14 itici dayama

tar1, hizh dayama, salimimh mandal,
masfalli mandal ve ofomatik daya-
ma gibi birgok ve farkh isimlerle
anilirdl. Eger bir kalip dayamasi bu
isimierden herhangi biriyle anil-
yorsé, muhtemelen bundan otoma-
tik olarak calisan mafsalli bir daya-
ma kast ediliyor demektir.

Sekil 14.15 de gosterilen daya-
ma tipi igin kullanilacak isim maf-
salll otomatik dayamadir ve bu
isim o dayamay tam olarak ifade
ettigi gibi bagka bir kalp elema-
niyle de karighirilmasina imkan bi-
rakmamaktadir. Bu mafsalli otoma-
tik dayama baglica dért  kisimdan
meydana gelmistir ve bu kisimlar
strastyle : Dayama 1, geri getirme
yay! 2, mafsal pimi 3 ve harekete
gecirme vidas! 4 dir. Harekete ge-
cirme vidasina genellikle kaldirma

vidasi denmektedir.
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A-A Kesidi

MAFSALL] OTOMATIK
DAYAMALARIN CALISMAS]

. Sekilde pres bashg asadi dodru
inmekte ve kaldirma vidasi 4 de
dayamaya 1 temas etmek L}zeré
bulunmaktadir. " Daha sonra pres
bagh@i inisine devam ettikge kal-
dirma vidasi 1 de dayamanin kuy-
rugunu itmeye devam eder. Daya-
manin  kuyrugunun itilmesi daya-
manm mafsal pimi 3 ekseni Uze-
rinde ddnmesine sebep olur ve
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Malzemenin ilerleme yoni

$ekil 14.15 Tipik bir mafsalli otomatik
dayama

bunun sonucu olarak da dayama-
mn kalip igindeki ucu yukariya
df:ﬁru kalkar. Bu u¢ malzeme $eri-
dinden tamamen uzaklasir uzaklas-
maz geri getirme yay dayamaya
yanlamastna bir dénme veya salin-
ma  hareketi vererek dayamahm
kahp icindeki ucunun D uzaklig
kadar salinmasina yol acar. Béyle-
ce dayamaruin by ucu B goérini-
sinde belirtildigi gibi artik seridi-
nin Ust tarafindaki konumunu alir.
O anda pres bashgl, kursunur en

‘alt noktasina vanir. Sonra  zimba

jutucusy’ yukartya dogru  ylksel-
dikce geri getirme yay1 dayamanin
kuyruunu gekerek diler ucunun
asagiya, artk seridi Uzerine dogru
dénmesini sadiar. Operatdr malze-
me seridini ileri dogru sUrdigl za-
man dayamarnin  kalp igerisindeki
ucu hizla tam mialzeme seridi Uzerin-
de zimba tarafindan agifan boslugun
alhinda kalan kalip yizeyine diser.
Sonra artik seridinde meydana ge-
len boslugun ilerlemekte olan ke-
narl dayamanin kahp ylzeyine di-
sen . ucuna carparak dayamay! ya-
na dogru déndirir ve -onu  sekil
14.15 in kesit olarak (A-A kesiti)
gbsterilen Ustten gdrinisinde ol-
dugu gibi dayanma konumuna ge-
tirir.

Geri getirme yayi en ivi vay ge-
liginden yaptlmis olup C gorini-
sindeki gibi  bigimlendirilmigtir.
Yayin kesik cizgilerle gbsterilen
konumu yay ucunun dayama kuy-
ruguna sokulmadan 8nceki serbest
konumudur. Bu &zel biciminin so-
nucu olarak yayin hareketi basingl
konumdan C konumuna dodry yo-
nelmis bir vekidr ile ifade edilen
bir harekettir. Dayamanin gdrevini
tam olarak gdrebilmesi icin bdyle

‘bir geri getirme yay:- harekefi cok

lizumiudur. Sekilde gérildigu gi-
bi tasarlanip monte edilen bir da-
yamada geri getirme yayinin daya-
ma kuyrugdunu 8nce yerinden kaldi-
rip sonra sola dofru hareket eftir-
mesi gerekir.’

Geri getirme yaylari egilir, bU-
kilir ve hareketlerinde esnek, fa-
kat olumlu. olmahidir. Bu yaylar

sert ve katl olmamalidir. Sekildeki
&zel bigiminin orantili oldugu kabul
edilmek sgartiyle hafif ve normal
sartlarda caligacak bir geri getirme
yaymn ¢am 0,8 ile 1,2 mm arasin-
daki iyi kalite yay tellerinden ya-
pilmasi genellikle yeterli sayilir.
Dogru ydnde yeterli bir hareke-
te sahip olmak ve gerekli esneklik
sartlanni tagimak sartiyle geri ge-

tirme yaylar burada gbrillenden

baska, bicimlerde de yapilabilir. $e-
kildeki aUvenlik pimi tipindeki
yay bu amaca uygun iyice denen-
mis ve yeterliligi ispatlanmis  bir
yay konstritksiyonudur.

Mafsal pimi ise sekilde goruldi-
§U gibi bikilmis 3 mm capmndaki
otomaf celiinden vapilmis. basit
bir pargadir. Pimin  bUkUlmesi,
takilip stkilmeyi kolaylastinr. Bu
mafsal pimi  deligine rahatca ka-
yarak -girmelidir. Boyle bir pimin
deligine girerken bUkUlmis kismi-
na 3-5 mm kalana kadar ve kolay-

‘ca girmesi gerekir. Daha ' ileriye

itilmek istendiginde egiilme esna-
sinda. meydana gelen bigim degi-
siklifinden dolayr bir direngle kar-
silagilacaktir. Bu direng yenilmek
suretiyle pim edik kismi kali-

-ba dayanana kadar yerine cakilma-

Ldir. Bu ¢akarak yerine alistirma pek
tabii hafifce cakifarak yapian bir
alishrma olmalidir. Bu tip bir maf-
sal pimi geredince yapilip yerine
takilirsa istendidi takdirde kolayca

© stkilebilir fakat ¢ahgma ‘eshasinda

asla gevsemez.
Normal uygulamalar icin mafsal

~ pimi capimin 3 mm olmasi hem uy-

gun hem de ¢ok kullanmglidir, Da-
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ha kiicUk caplt bir pimin kullanit-
masina pek ender olarak ihtiyag
duyulmakta ve kiglk pimlerin
montaji da pek kolay ol-
mamakiadir. Gergekten bUyik da-
yvamalsr ve adir ¢alisma sartlan
icin- mafsal piminin cap  kulanila-
cad yerin &zel sartlariyla  orantil
olarak artirilmalidir.

incelenen Srnekte harekete ge-

girme dizenin (kaldirma vidasi)

temel eleman kare basli- ve uygun

vzuniuga sahip bir ayar vidasidir.
Bu vidalar bu amagla kullaniimaga
gok elverislidirler. Bdyle bir kal-
dirma vidasinin, istenen ayarda tes-
pifi garantiye alinmushir. Bu vidala-
rt istenen uygun bir ayarda sabit-
lestirmek icin en glivenilir metot
sekilde g&rildigl gibi bir kontra
somun  kullanmaktr, )
Dayama manevelasi sementasyon
celiinden veya takim  celiginden
yapilabilir. Eder sementasyon cgeli-
ginden yapilacaksa .bu celidin so-
guk haddelenmis otomasyon celigi
tipinde bir gelik olmast gerekir.
Fakat dayama maneveldsinin takim
celiginden vapilmasi halinde  kul-
lanilacak celigin yadda sertlestiri-
len ve taslanmis olarak piyasaya
sUrilen tipten olmasi gok arzutanir,
Bu maneveldlardan az sayida yea-
pilacaksa. sementasyon geligi  kul-
larularak siyanirle serttestirilebilir.
Ancak cok sayida vapidigs takdir-

de yine sementasyon celigi kul- .

lanihirss 0 zaman sertlestirme kar-
bonlu sementasyonla yaptmall ve
sert tabakanin derinligi 0,8 mm ol-
malidir. Takim celiinden  yapilmis
bir dayama manevelasinda ise ma-
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nevelénin is pargas! ile temasta
olan yizii Rockwell C 60 ile &2
kadar sertlegtirilmeli, buna karsi-
Itk kuyruktaki sertlik Rockwell C 45
ile 48 olacak sekilde bu sertlik kuy-
ruda dodru azalhimalidir.

Dayama maneveids: prensip iti-
bariyle tipik bir birinci cesit mane-
veladir. Zira bu maneveldnin des-
tegi (mafsal) kuvvet (manevels
kuyruguna tesir eden) ile yUk (ma-
neveldnin is pargast ile temasta
olan ucundaki) arasina vyerlestiril-
mistir.. E SlgUsi ile F Blgtisti arasin-
daki orantilt iliski manevelanin
hizli hareket eden tipten mi, yok-
sa yavag hareket eden fipfen bir
maneveld mi olacagin fayin eder.
E Slgustinin F den uzun olmasi ha-
linde maneveld yavas hareket eder
ki bu da dayama manevelas: ofa-
rak kullanilacak bir maneveld icin
istenmeyen bir &zelliktir. Kalibin
iyi islemesi icin kilavuzlar malze-
me seridini yerlesme konumuna
getirinceye kadar kaldirma vidasi-
nin dayama manevelsinin kuyru-
guna dokunmamasi gerekir. Eder
kalip, kilavuzu olan tipten bir ka-
lip degilse o zaman dayama mane-
velds|, zmba veya zimbalarin malze-
me seridini  yerlesme konumuna
kadar harekete geciriimemelidir.
Dayamanm tatminkér bir ¢alisma
gosterilebilmesi. igin E &l¢lsinin
F den biUylk olmamasi gerekir.
Normal olarak iyi ve -tatminkar so-
nuglar elde edebilmek icin E 8lgi-
siini F dlcUsiine nazaran % 10 ile
% 25 arasinda daha kicUk yapmak
gerekir. --Oldukca ¢abuk hareket
eden bir dayama, ayarlama baki-

mindan kolayltk sagladigr gibi ay-
ni zamanda ¢alisma . giglUklerin-

den de kolay kolay miteessir ol- -

mamaktadir.
Yukaridaki tartisma, dayama ma-

neveldsinin mafsal pimine gore sa-

dece disey olarak yaphd@ mane-
veld hareketi ile -ilgilidir. «Mafsal-
li Otomatik Dayamalarin Caltsmasi»
bashi altinda da belirtildigi gibi
dayama manevel8simin i pargasi-
ha dayanan ucunun, arfik malze-
me seridindeki bogluga dUgerek
malzeme seridine ilerleme imkan:
vermesi icin dayama manevelasi-
nin mafsal pimi Ozerinde yanlama-
sina da hareket etmesi gerekir. Da-
yamarin igle temas eden ucunun
yanlamasina yaptil harexet seklin

dnden gdrinisinde D ile gosteril- -

mistir. Sade yapilmis {kilavuzsuz)
kesme kaliplarnda D nin  alacagi
defer ince saglar igin 0,4
mm ve kalin saclar i¢in 1,6 mm
kadardir. D nin 1,6 mm yi asan de-
gerlerine genellikle ihtiyag duyul-
maz. Bilesik bigimli bir isi farkl
kurslarda vapan ve kilavuzla dona-
tdmis olan ardigik kahplarda D &l-
cUstinU fazla ilerleme payina esit
bir miktar kadar artirmak . gerekir.

Dsyama maneveldsinin sada ve
sola dogdru yapacad hareketi ger-

ceklegtirmek  icin ayirma  plakasi '

kanalinin iki yanina sekilde L ve L’
ile gdsterildigi gibi bir egiklik ve-
rilmistir. Ancak bu kisimlar egik
olarak yapilirken kanalin mafsa!
piminin gectigi kisimlarimin, yani
mafsal cizgisindeki genisgliginin ge-
reginden fazla genisletilmemesine
dikkat edilmelidir. Dayama mane-

velds) kanala tam bu noktada ya-
ni mafsallama noktasinda cok iyi
abgtirilmis olmalidir, Dayama ma-
nevelasinin mafsal ¢izgisindeki ge-
nisligi olan W ile kanatin ayni cizgi
izerindeki genislidi arasindaki far-
kin en fazla 0,127 mm olmasi tav-
siye edilir. (Hattd ayni cizgi tze-
rinde maneveld genisliginin kanal
genislidine nazaran 0,05 kadar ki-
¢k yapilmasy dsha iyi sonug ve-
rir.) Buna ra@men mafsal cizgisi
izerindeki kanal genisligi ile ma-
neveld genisligi arasindaki farkin
0.025 mm olmast halinde dayams
cok iyi cahsmaktadir,

Sekilde gorilen L agist anlama
kolayhigi saglamak bakimindan of-
dugundan bliylk gdsterilmistir. Ger-
cekte L' agist L ye esit ve bu agila-
rin kenarlart birbirine paraleldir. L
acist dayamanin is pargasiyle te-
mas eden ucu igin aywrma pldakasi-
na delinen delije paralel olup maf-
sal cizgisine kadar uzanmaktadir.
L' agisi ise mafsal gizgisinden bas-
layarak aytrma plékasinin® &n ke-
nanna kadar uzanir.

Konstrilksivon ve Montaj. Sekil
14.16, tipik bir mafsall otomatik
dayama maneveldsinin konstriksi-
yonu ile ilgili dlglleri gdstermek-

tedir. W genisligi vapilacak  igin

gereklerine gbre dedisir. Bu genis-
lik maneveladnin tim boyuna oran-
la gok dar o!mamalidir. Genel ola-
rak ifade etmek gerekirse 5 ile 10
mmm arasinda secilecek bir maneve-
14 genigligi  vygulamalann  ¢odu
icin yeterli sayilr. H yiksekligi de
manevelanin diger kisimlarina gé-
re uygun bir oranda olmalidir. H
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$ekil 14.16 Tipik bir dayama manevelas:

yiksekligi 10 mm den az olan ma-

neveldlar genellikle az kulianil- -

maktadir. Yine 10 ile 20 mm ara-
sinda segilecek bir yikseklik uygu-
lamalann ¢odu igin veterlidir.

Pek tabil bu genislik ve yiksek-
lik dlglilerinin istisnalar  olacaktir.
Bir dayamamin istisnal &lcilerle
yapilmasi gerektifinde onu gerek-
tiren agik bir sebebin bulunmasi
gerekir. Fakat prensip olarak bu
dayamalar da ortalama Slciilere sa-
hip diger dayamalarin aynidir.

Pratik oldugu takdirde kapali tip
ayirma pidkalart icine monte edi-
len manevelilar ayirma plakas ile
agaf yukar ayni seviyede vapil-
mahidir. EGer maneveldnin  en Ust
ylzU ayirma plakasimin en Ust yii-
zinden yukariya fagarsa dayama-
min st tarafinda kallbm  uzun
Omirly olmasini  engellemeyecek
kadar bir bosluk kalmasimt temin
ediniz. Maneveldnm 8n ucinu K ile
gosterildifi gibi edik olarak isle-
mek gerekebilir. E§im acisi olan K
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bu sayede maneveld 6n ucunun H
yiksekligini  agmaksizin  yukar
dofru gerekli miktarda ddnmesini
saglamis olacaktir.

R yayr ife gBsterilen c¢ikintiyl
birakmakian kastt mafsal pimi de-
liginin etrafinda yeterli bir yapisal
kitle temin etmektir. Bazi hallerde
maneveldnm  muhtelif  kisimlar
arasinda &yle bir boyutsal orant
kurulur ki o zaman dayanim sag-
lamak igin bu kavisli kisma llUzum
kalmaz. Bu takdirde manevelnin
yapimini basitlegtirmek icin R ile
gdsterilen bu cikint ortadan kaldi-
rilir,

Kapall tip ayirma plakslarinda
dayama maneveldst gbvdesinin
ayirma plékasi kanahnin Ust yizU-
ne g¢arpmamast igin gévdeniﬁ h
ylksekli@ine esit bir miktarinmn
bosaltilmas) gerekir {sekil 14.15 ile
sekil 14.16 yi heraber inceleyiniz).
Bununla beraber dayama maneve-
las) sadece bu carpmayr Onlemek
igin l0zumsuz  derecede zayiflatil-

mamalidir. Kapall ayirma  plakasi

"ile donahlmamis montajlarda (ka-

liplarda) h - yUksekliginin islenen
malzeme kalinh@inin en az iki ka-
tina esit oimasi gerekir. Srasi gel-
misken hemen. sdyleyelim, kapali
ayirma plakasi olan kaliplarla yapi-
lan vygulamalarin ¢ofunda H nin
yarisina esit bir h yUksekligi ok
iyi sonug vermekiedir.

Diger bitin elemanlarda oldugu
gibi maneveldnin da keskin kal-
masi gereken késeleri haric diger
kdselerinin hepsi yuvariatiimalr ve-
ya kinlmahdir. Dayamanin, is par-
casina dayanan yUzlnin alt kose-
sinin keskin birakilmasi  gerekir

(sekil 14.16). Buradaki maneveld-

nin bahsedilen yUzUnUn bicimi dai-
reseldir. §ek|1de bir kbsesi keskin
olarak belirtilen ylUz ise yukaridan
beri anlatilan maneveldya ait ol-
mayip sadece Srnek olarak veril-
mistir. .Bu da gosteriyor ki birgok
konstriksiyonlarda maneveldnin ‘ig
pargasina dayanan ucu her uygu-
lafnanm kendi dzelliklerinin gerek-
letine uyacak sekilde bicimlendiri-
lir. .

Dayama menevalasi kuyrugun-
daki geri gefirme yayl delidinin,
yayin burada takili kalmasini sag-
layacak kadar derin olmasi gerekir.
Eger kuyruk kalinlige (H-h) 4 mm
den az ise deligi boydan boya de-
liniz. Boyle yaphgmiz takdirde da-
yama monte edildigi zaman yay
ucunun  kuyrufun Ust  ylziinden
disart tagmasina meydan vermeyi-
niz.

Mafsal pimi deligi olan P {A-A
kesitine bakiniz) pim Uzerinde ra-

hatca dénecek sekilde (lacka degil)
raybalanmalidir. Sonra da ayni de-
lik sekilde S ile gdsterildigi gibi
agisal olarak ovaliestiriimelidir. Bu
acisal ovallik maneveldnin  vyanla-
masina dBnmesini sadlar. Dikkat
ederseniz  delik . havsalanmarmsg,
sadace iki yanindan agisal olarak
ovallestirilmigtir.  Bu ovallik, ki

yanindan olmak Uzere deligin sa-

dece &n tarafindan arkasina dogru
verilerek orta kismin tam- silindir'k
kalmasi saglanmistir. A-A  kesitin-
de oldudu gibi deliin maneveld
enince alinan kesiti dUzdir. Sekil-
deki S agisi yine kolay anlasilmasi

Cigin  oldugundan bijyik gosteril-

mistir. Aslinda, -burada gerekli g&-
rilen agl S den ¢ok daha kiiclk
olan bir agidir. Agr deferi olarak S
agisi sekil 14.15 deki L agisinin iki
kafindan biraz daha fazla olmalidir.

Bir dayama manevelds: vyapilip
bitirildigi zaman o maneveldnin

“agirlik yéniinden dengeli olup ol-

madigini kontrol ediniz. Manevela
bitirildiginde is parcas ile. temasta

-olan ucu diger uca nazaran hiraz.

agirca olmalidir.

Cok ince olan malzeme seritleri
dayamanin kendileri ile temasia
olan ucunun altina girme egilimi-
ne sahip olabilirler. Bdyle hallerde
malzemenin dayama altina kagma-
sim Snlemek icin kalbin  dayama
almi ile temasta olan yUZlhe, tag-
lamak suretiyle, sekil 14.17 nin A-A
kesitinde gorilene benzer s

- bir kertik acilabilir, Bdylelikle bu

anormallik de giderilmis olur. Zira,
kalip yUzine agiimig olan hafif gi-
rinti dayama ucunun bu girinti igi-
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okl 14,17 inceﬂmalzem_enin dayanmasinda
kallp yiziine agilan kertik.

e oturarak malzeme seridi hiza-
sblfldlan a;,ag‘jl_ dismesini saglar ve
Oylece  seridih  dayama altma
kaym.as.I ihtimalini ortadan kaldirir
Bu gibi kertikler az derin olmahldl .
B}:lrada kesit halindeki géring fr-
gosterilen  kertik de vine anla ?l:
df‘f“j‘_ma sokulmak icin o’ldué’;unZa
bibyik gdsterilmistir, "

I:)"Yaprak. Yayh Hareke'te Gegirme
Uzenleri. Sekil 14.15 deki daya;-

Sokil 141 ;
it 14.18 Yaprak Yayli harekete gecirme diizenleri
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ma manevelds) kare basl bir ayar
vidasi tarafindan harekete gegirili-
y.ordu. Olduksa yaygin olan diger
bir -harekete: gecirme diizeni tipi
de sekil 14.18 de g&riilen yaprak
yéyil harekette gecirme dizeni-
dir. Bu vaylar gok zaman fosforlu
bronzdan vyapilirlar. Uygulamalar:h
codunda 0,8 mm kaliniginda ve 13
mm genigligindeki fosforlu bronz-
dan vapilan yaylar iyi sCnuU¢G ver-
mektedir.-Bu tip vaylar piyasada
kolaylikla ve cok ucuza satiimak-
tac\:l’lr. Sekil 14.18 den de anlastla-
cagi gibi bu tip yaylar ¢esitli uygu-
Ia'malara da kolaylikia uyacak se-
kafdf: bicimtendirilebilir.

Eder monte edilmis bir kalip

" yanhs calistrir veya yanhs kulla-

nlfllj da zimba tutucusunun cok asa-
g1 inmesine sebep olunursa, . yap-

rak yayl bir harekete gegirme ele-

mant dayama maneveldsina  zarar
vermez. Yaprak yayli harekete ge-
cirme elemanlar aymi  zamanda
pt:_es operatorinin is glivenligi yé-
{'n:tn.den de digerlerinden .daha
iyidir,

AL

Helisel Tip Geri Getirme Yaylart.
Helisel tip gekme yaylan dayama

geri getirme yay! olarak oldukea

cok kullanulirtar. Bu vaylar ad
gegen gbrev igin ¢ok uygundurlar.
Bunlar ozellikle daha bUylk olan
ve daha agir islerde kullanilan da-
yamalarda fercihen kullarutirlar.
Sekil 14.19, helisel tip bir geri
getirme yaymni gbstermektedir. Ya-
yin bir ucy, soguk haddelenmis
otomasyon celiginden yapilarak ka-
fip alth@ina presienen bir pime bag-
lanrmistir. Pimin. yuksekligi ve yeri
dyle secilmistir ki dayama maneve-
jasina gegmesi gereken hareket, bu
maneveladya gerilen yay tarafin-
dan gegirilir. :

T
"
et

Sekil 14.19 Helisel tip geri gefirme yay

Malzemenin ilerleme yénii

Ayrrma plikast

=SSN
Z J

J
%
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Sekil 14,20 Ters caligan. mafsalli otomatik
davama,

TERS CALISAN MAFSALL!
OTOMATIK DAYAMALAR

Belli tip kaliplar (&rnedin bilesik
kaliplar v.b.) konstriksiyon itiba-
riyle ters ¢aligan tipte yapilirlar.
Bu kaliplar istisnasiz olarak silindi-
rik pim dayamalarla ve bithassa
gizienebilen silindirik pim dayama-
larla domatilirlar, Bununla beraber
bdyle kahplar Uzerinde bazan maf-
salll otomatik dayamalarin kulanit-
digr da olur.

Ters hareket igin bu tip kaliba
konan mafsallr bir otomatik daya-
ma sekil 14.20 de gbsterilmigtir,
Dayama manevelési geleneksel bir
maneveladir, Mafsal piminin bas
taraftan bir kisminin cap biyik
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birskilmig ve buraya vida gekilmis-
fir. Ayirma plakasma da pimin vi-
da]anacaﬁ] bir deilik deiimp bu de-
lige pim vidasi ile stki gecme ya-
pacak sekilde kilavuz cekilmistir.
Geri getirme yay: ise kalip althg-
na ve meneveld kuyrudunu agad)

dofru ¢ekecek bir cekme hareketi .

dofuracak sekilde baglanmugtr.
Dayamanin ters yénde hareket edi-
si malzeme seridinin' bagi! ilerleme
yonind etkilemez, Bunun icin geri
getirme yaymin yanlamasina yapt-
Gt hareket az &nce tanitilan gele-
neksel mafsalli dayamalarinkinin
ayrudir. Bununla beraber ters hare-
ket manevelsnin disey olan maf-
safli hareketini tersine cevirir. Bu
bakimdan geri getirme yay) mane-
veid kuyrugunu asadi dodru ceke-
cek sekilde hareket eder. Hareket
vidasi maneveldy istenen yonde
disey olarak harekete gecirmek
icin kalip althgina ve manevela
kuyrugunun hemen alfina bagian-
mistir. '

Ters Calisan Mafsalli Otomatik
Payamanin Calismasi, A gorindson-
de pres bashg: asah dodru inmek-
tedir. Ust kalip gévdesinin alt ylizi
malzeme seridinin Ust yizi ile he-
niz temasa gecmistir. Pres bashi
asadr inmede devam eftikce Ust
kalpp gbvdesi ‘de ajyirma plakasing
asag dogru iter. Dayama maneve-

" 18s1 da aywma plakasina baglanms
oldugundan o da ayirma plakas: ile
birlikte agagdl dofru iner. Manevei4
kuyrudu harekete gecirme  vidast-
na temas edinceye kadar dayama
manevidsinin ayirma plakas: icin-
deki badil konumu dedismeden ka-
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hr. Daha sonra kahp kapanmaga
devam ettikce harekete gecirme vi.
das! geri getirme yayinin yardimiy-
le ve onunla birlikte dayamay: ha-
f‘e}ce’re gegirir. Dayamanin kalip
igindeki ucu tamamen harekete ge-
¢ince bu ug artik malzeme seridinin
altinda  bulunan gerekli konuma
salimir, Pres kursunun alt konumy
ile cakisan bu durum B gériinsin-

- de gérllmektedir,

N ile gisterilen etkili dayanma
yUksekligi, kalip acikken ayirma
plékasnm st yizeyi ile dayama
ucu arasinda kalan uzakhktr {sekil
14.22). Burada anlattlan kahpta
N = TveT = Malzeme kalinligi-
dir. ‘Normal bir dayama hareketi
igin maneveld ucunun asadiya dog-
ro N ye esit bir yiksekligi kat et
mesinden baska bir de ok kiigiik
degerdeki C boslugdunu da kat et-
mesi gerekir (B gérinisiine baki--
mzj. Zimba giris uzakhig C boslu-
gunu temin edecefiinden sadece
tarisma  amaciyla C  boslugunun
dikkate alinmadiini kabul edelim.

Ucunun asadl dodiru hareket et-
n-!esi igin manevelanin kuyruk yé-
ninden K da goriidigi gibi yuka-
r dogru itilmesi gerekir. Gerekli N
konumuna erigebilmek icin gerekli
olan K harekete gegirme uzakiy
dogrudan dogfruya manevelanin E
ve F kaldirma oranlariyle ilgilidir.
Bu iliski su sekilde ifade edilebilir:
K/N = E/F veyaK = (E/F) N

Anlatilmakta olan  manevelnin
E Jiglisl yine ayni maneveld tize-
rindeki F 8iglstinin  vanisina esit-
tir. Bu bakimdan E/F = 1/2 dir.
Bu orann K = (E/F) N formiline

vygulanmas: sonucy K = 172 N

oldufju gdriiliir. Iste bu sebepten

dolayl incelenmekte olan &rnekte,

gerekli harekete gegirme uzakhgt
K = 1/2 N dir; yani N nin varisi-

na egiftir. ]

Zimba girisini ihmal edersek el-
de edilebilen toplam harekete ge-
cirme uzakhg T ye esit olur. Bu-
nun sonucy olarak da T— K = G
olur ki burada G harekefe gegirme
vidasinin A g8rinisndeki konu-
ma uygun olarak ayarlanmasiyle
elde edilen araliktir {A ve B g&rl-
niglerini birlikte inceleyiniz).

Yukarida E/F orant 1/2 ye esit-
ti. Farzedelim ki buna benzer bir
dayama igin E = F olsun. Bu tak-
dirde E/F=1 olur. Bunu K= {E/F} N
formiitne uygularsak K =N
yi elde etmis oluruz. Onceki
drnekie de belirtiidigi gibi T= N
dir. Bunun igin, gerekli harekete
gecirme uzaklig K, elde edilebilen
harekete gecirme uzakligh T ye esit
olur. Béyle olunca da, mevcut or-
nekte, G arah§ G = T — K sifir
olur. Bu durumda harekete gegirme
vidasi 8yle ayarlanabilir ki, kalip
actk oldugu zaman, harekete ge-
cirme vidasi ya manevelaya heniz

defmis olsun veya zimbanin giris

vzaklig: Z dikkate alinsin. Eger G

aralifjt Z nin yarisina esit (G=1/2Z)

olarak ayarlanirsa E =F oldugun-
dan C bosiuglu Z nin yansina

(C = 1/2 Z) esit olur.

Bu tip dayamalarda N nin T ve
esit veya T den kUglk olmasi ve

E/F oraninin alacag: degerlerin 1/2

ite 1/1 arasinda dedigmesi genel-

likle tatminkar sonug vermektedir,
Bu cranlarda yaptlan dayamalar iyi
hareket kabiliyeti ile iyi cahsma ve
bakim &zelliklerine sahiptir, Avyni
zamarida bunlarin yapimi ve mon-
taji da basitiir. E/F oram 1/2 den
kiiclk olan degerlere gére yapilan
dayamalar, sadece mecbur kalindi-
&1 zaman,_ kullaniimalidir. Buna kar-
stltk E nin F den biytk oldu§u ma-
neveld oranlanndan ise kaganidma-
hidir:

Harekete gecirme vidasinin yik-
sekligini ayarlarken, dayama fama-
men harekete gegirildigdi vakit, ma-

neveld ucunun asafiya dogru gok -

fazla inmemesine dikkat edin ve
iniyorsa bunu &nleyin.

N etkili dayanma ybksekligi ol-
dugdundan-bunu T ye esit veya T
den kilcUk yapmak her zaman pra-
tik olmaz. Kalinhi@ az olan malze-
melerin islendiyi kahplarda yeterli
dayanma  yliksekligini saglamak
icin N nin T den blyUk vapimasi
sarthr. Bu durum sekil 14.21 - de
adrilmektedir.

N ve T arasindaki fark oldukea
biylk oldufu zaman herekete ge-
cirme vidasi A gdrintsinde goril-
dugy gibi maneveld kuyruguna
tedet olarak ayarlanabilir. O takdir-
de de meydana gelen durum, ge-
rekli olan harekete gegirme uzak-
higinin tOmini en kiclk haddine
indirmis olacakhr.

A gérinisinde kalip hald agk
konumdadir. Asad: dodru inmekte
olan kalip gdvdesi dayamanin ug
kismina carpmak Uzeredir, Kalip
gtvdesi agaiya dogru inis hare-
ketine devam ettikge bu gbvde da-
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yama ucuna malzeme seridinin Ust
yUzii ile ayni seviyeye delinceye
kadar bastwir {B &rinUglne bak-
ruz). Dayama ucunun asagiya dog-
ru bastiriigi maneveld kuyrugunun,
maneveld ile harekete getirme vi-
dasi arasinde G arahigini meydana
getirecek gekilde, yukart dofru
yikselmesine sebep- olur. Sonra
kalip kapanmaya devam eftikge da-
yama manevelds: ayirma plékas
ile birlikte asadr dogru tasinir. Ken-
di inme hareketi sirasinda dayama
kuyrudu, geri getirme yayr vard-
miyle ve onunla birlikte dayamayi
harekete gegirecek olan harekete
gegirme vidasina carpar (C gori-

" niigine bakiniz).

- Sekil 14,21 de anahtar olarak

verilen harfieri yine ayni boyutla-

rn semboly olarak kulanmak sar-
tiyle asafidaki oranlar dayama ha-
reketinin normal aralif igeirsinde
gecerti sayilabilir.

G =EF(N—T),K = E/FT,

M=G+KZ=M—T

Kalipginin - dayamalan yapisi ve
monte edisi sirasinda, yapacad |0U-
zumsuz tahminleri ve kesip dene-
yerek dogruyu bulmada gahismast
gibi gereksiz hareketleri ortadan
kaldirabildigi icin yukariki iliskile-
rin kalipgi  tarafindan anlagiimasi
son derece Snemlidir.

Belli bir dayama oraninin  pra-
tik olup  olmadigina hikim ver-
mekte  uygulanabilecek olan basit
bir bagintt M = E/F . N dir.

ISLEM SIRASI

Bilinenleri yerine koyarak M yi
bulunuz. Zimba giris vzakig Z vyi
tespit etmek icin M den T yi cika-
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riniz. Eger Z cok fazla gikarsa da-
yamanin oranlarl  degistirilmelidir.
Z yi azalimak igin ya N 8lcUsing
azalhnmiz  veya E ve F arasindaki
orant -artinniz. Bunlar teker teker
ké&fi gelmezse her ikisini birden s8y-
lendidi sekilde degistiriniz. Bu tip
uygulamalar igin E/F orani genellik-
le 1/2 ile 1/4 arasinda dedismeli-
dir. ' )
Dayama oranlarini etkileyen sart-
far cok ve degisik olabilirler. Bu se-
bepten: dolayl dayama konstriiksi-
yonunun  birgok yénleri igin  kat)
kurailar kurup bunlara  baglanmak
pratik degildir. Bundan ¢ok, kalip-
¢inin dayama oranfarinin bagil de-
Jerleri hakkinda tam bir anlayisa
sahip olmasi ve bu anlayisi farkl:
durumlaria bagdastirabilmesi  son
derece Snemlidir. Bu birgok daya-
malar ya siparis yolu ile yeni bas-
tan veya bagka dayamalar bozulup
gesitli uygulamalarin tzel  sartfa-
rna uydurulmak Uzere yapildikla-
rindan gereklidir. Asagidaki genel-
lemeler. kesin kurallar olarak de3il

de dayamalarin konstritksiyonu ve -
montajl konusunda rehber olarak

kulaniimak Uzere verilmistir.

N Olciist, Bu &lgli etkili dayan-
ma yUksekliginin &lgUstidir. Yeter-
ii bir dayama temin etmesi icin bu-
nun yeferi kadar yiksek olmasl
gerekir. Bununla beraber eder N
¢ok yiksek ise zimba giris uzakh
ofan Z de lUzumundan fazla olacak-
tir. Aksi halde E ve £ arasindaki
oran hig de istenmeyen bir rakama
yUkseltilmis olabilir. En az 1,6 mm
olmak. sartiyle T ile 2 T arasmda
degigsen bir yUkseklik N icin genel-
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Mafsal ve harekete gegirme merkezleri aras:n_da‘ki uzaklik
Mafsal ve manevelf ucu merkezleri arasindaki uzaklik .
Dayanma yiksekligi : Ucun-ayirma plakasi digina gikan miktarl.'
Malzeme kalinhig .

g ) — .
-a:r:k:t!: ggegirme vidasinin maneveld kuyruunda meydana getirdidi hareket miktan
Tam harekete gegme icin gerekli_ 1op]iar!1'uzakllk
Girig vzakhi : Zimbanin kalip igine girigi o .
Mangevels ucu ile malzeme geridinin alt yUzU arasindaki bosluk 307
Sekil 14.21 Ters calisan mafsalli otomatik dayamanin hareket sirasi




likle yeterli saylmakiadir. Agir is-

lerde ve ender olarak N degeri T

den kicik olabilir.

Z Olgiisii. Bu 8l¢l, zimbanin pre-
sin agadl kursu sonunda kalip agik-
dma girdidi miktarin  Blclstdir.
0,127 mm ile 0,8 mm arasinda de-
gigen bir zimba giris uzakhgi orta-
lama bir girig uzakh® sayilir. Fa-
kat bazan giris uzakh@imn daha az
olmast istenir. Bununla beraber
bazi hallerde daha . derin giris
uzakliklarinin kullanitmas: sart -ol-
dugu halde mimkin oldugu tak-
dirde derin giris uzakhklarindan
kacinilmalidir. .

C Boslugu. Bu bosluk dayama
vcunun artik seridinin altina kadar

salinmasina imkan verir. 0,05 mm .
lik bir C boglugu dayamanin is gér--
mesi icin yeterlidir, Bununla bera-

ber dayamanin cesitli - yonlerden
ayarim kolaylagtirmak igin C ve 0,4
mm ile 0,8 mm arasinda verilen
dederler uygulamada en ¢ok kul-
ianilan degerlerdir, ‘

Harekete Gegirme igin Dayama
Ucunun Bicimlendirilmesi. Ters ca-
lisan konstrilksiyon ve monfa'jlarda
mafsalll otomatik dayamalar bazan
sekil 14.22 de g&rildigu -gibi va-
pilirlar, Bir &nceki dayamalarda ol-
dudu gibi bu dayamarin da bir
geri getirme yay: vardir. Bununla
beraber bu dayama diger dayama-
lar gibi manevelad kuyrugunu iten
bir harekete gegirme vidasinin kul-
laniimasini gerektirmedigi icin  bu
konuda diger dayamalardan farkli-
dir,

Bu metotta dayamanin ucu  ge-
kilde gbrilene benzer bir sekilde
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Mulzemenin ilerfeme yoni

Sekil 14.22 Marekete gécirilmek igin ueu
bigimlendiritmis ters galigan mafsall: olo-
matik dayama

bigimlendirilir. Ucun vyiiksek nokta-

~ s1 bir harekete gegirici gibi is g&-
rir. Bu ucun en yiksek noktasiyle -

temasta ofan kalibin karsit yuzl
dayama manevelasinin  kendisiyle
temasta olan vcunu asadl dodru
bastirtr. Dayama kuyrugundaki geri
getirme yayiun hareketi ise mane-
veld ucuna artik malzeme seridinin

altinda gdrilen konuma dodru van-

lamasina bir sahnim hareketi verir.
Bu tip bir dayama maneveldsinin,
malzemenin ilerlemesine uygun
disecek hir egik dizlem etkisi
gosterebilmek igin, malzeme kalin-
hgmna oranla yeteri kadar genis ol-
mast gerekir. .

Ters Galisan ve Harekete Gegiricisi

"Yekpare Olan ‘Mafsalli Otomatik

Dayamalar. Burada, harekete gegi-
rici, bizzat dayama menevelis
Uzerine ve vyekpare olarak yapil-

mis oldugundan ayr bir harekete
gecirme vidasina lUzum yoktur (se-
kil 14.23'¢ bakmiz). Harekete ge-
¢iricinin ucu, aynen manevela ucu-

nun N yiksekligini meydsna geti-

recek sekilde ayirma pléﬁaSI icer-
sinden gectii gibi, ayirma plékas
icersinden  gecerek T yUksekligi
kadar disariya tagar. Harekete gegi-
rici uc malzeme seridinin kalp igin-
de kapsachgt alanin digina konma-
hidir. Bu tipten bir dayama ayirma
plakas! icersine tespit edilirse cal-
samaz. Bunun yerine, dayamay:

" tespit etmek igin, sekilde gdsteri-

lene benzer bir mafsal tagiyicisimn
kullarmiimasi gerekir.

Bu tip bir dayama yapmak igin

harekete gecirici ucun Y yiksekli-
Zinin kararlagfinimasi gerekir. Bu
yUkseklik oranti bakimindan hem
T ve hem de N ile ilgilidir. Daya-
ma yaparken asagidaki form0Ul pra-
tik amaclarla kullanilabilir :

Y = EN/F + ET/F
ORNEK :

T=15mm N = 3 mm
E= 25mm F = 100 mm
Bilinenleri verine koyarsak :

25.3 25:15
Y = +
' 100 ~ 100

Y = 1,15 mm ve
N—Y =3—115
N — Y = 1,85 mm olur.

Bunun icin, bu durumda, hare-
kete gecirici-ucun Y yiksekligi
maneveld ucunun N yiksekligin-
den 1,85 mm daha az olmalidir.

Sadece basitlik saglamak ama-
ciyle bu  formilin ve bu kisimda
verilen diger formillerin  gikarili-
sinda belirli etkenler dikkate alin-
mamighir, Verilen formiller dayama
konstrUksiyonunda kullanilacak olan
gerekli 8lcUlerin ve oranlarin pra-
ik olarak tespiti gibi amaclar igin
kullanilacaklarindan verildikleri hal-
lerivle de bu amaglar igin fevkals-
de yeterlidirler.

Ters ve Yukar Bagh Harekete Ge-
cirici fle Cahisan Otomatik Dayama.
Sekil 14.24 de gdsterilen dayama,
harekete gegirme noktasinin mafsal
ile maneveld ucu arasinda bulun-
masl. yonUnden bir evvelki daya-
maya benzemektedir. Bunun dige-
rinden farkh olan tarafi ayr  bir
harekete gecirme vidasi ile hareke-
te gegirilmesidir. Bu harekete ge-
cirme vidast Ust zimba tutucusuna
ait komplenin bir pargasidir wve
onunia birlikie hareket eder.

Taniiimakta olan kalipta hare-
kete gecirme vidasi kalip gdvdesi-
ne vidalanmighir. Bu vida matkap-
hk takim c¢elifinden yapihp seri-
legtirilmistir. Harekete gegirme vi-
dasinin vidalandigh delik kahp gév-
desine boydan boya delinmis olup
vidanin istenen yUkseklikte ayar-
lanmasina imkan vermektedir. Vi-
danin gerekli yiksekligine gdre
ayarlanigi anahtar yerine ucundaki
delige bir pim takilarak viday: dén-
ditrmek  suretiyle vyapilmaktadir.
Vidanin kendi kendine dénmemesi
icin sol tarafa konan bir ayar vidasi
ile harekete gecirme vidas) arasi-
na koruyucu bir piring parca kon-
mustur. Bu dayama, bir dnceki da-
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vama ile kar§|la§hr1!d|§1nda ayarla-
nabilen bir harekete gegirme vida-
sina sahip oldudundan &ncekinden

. daha iyi oldugu anlagilir. Fakat bu

dayamanmn da ayn bir destek tasi-
yisicinin kullariimasini gerektirdigi
unutulmamalidir. '

DUZELTME DAYAMALARI

Malzeme seridinin kalip igerisin-
de traslanarak dizeltildigi haller-
de calisirken meydana gelen ka-
deme, dayama amaglariyle kul-
lanilabilir. Herhangi bir dayama
bir kaliba traslayarak duzeltme isle-
miyle ilgili olarak kondugu zaman
bw dayamaya iraslanarak dizeltme
dayamast denir. Boyle bir dizeltme-
dayama diuzeni Srnedi sekil 14.25
de verilmistir. Agiklik™ sadlamak
amaciyle sekilde kalip ayrrma plaka-
sina yer verilmemistir.

Tanitilmakia olan kalip malzeme
seridinin arka malzerme kilavuzuna
dayshmasim  saglamak igin  bir
itici ile donatibmishr, Iticiler malze-
me seridinin  kaliba ilk girisinde
énun uygun konumda girmesini
kolaylagtinriar. Bunlar bilhassa di-
zeltime dayamalarimin  kullanmildig

kaliplar igin son derece kiymetli
elemantardir.

Diizeltme Dayamasinin Galisma
Siras). Malzeme seridinin 6n ucu
kalibin kanalina sokularak ucun 8n
kéisesi dayamaya dayanincayva ka-
dar serit ileri dogru strlilir. On k-
se dayamaya dayandifyi an, sekilde
gorildigu gibi, serit baglangig ko-
numuna gelmis olur. Pres galisinca

" malzeme seridini traglayarak dizel-

ten zimba seridin kenarn sekilde

" gBrildugu gibi. diizelterek  gerekli

genislige getirir. Sonra dizettiime-
mis kenarindaki fazlahk dayama
ucuna gelip dayanana kadar mal-
zeme seridi kahba dofru  sUrlllr.
Dsha sonra- da malzeme seridinin
tamami  kullamilincaya kadar ayni.
islemler tekrarlanir.

Diizeltime zimbasi malzeme seri-
dinin 8n kenarindan dar bir gerif-
cik cikararak diizeltme vyapar. Bu
seritcigin  genigligi  dUzeltilmemis
malzeme seridinin &n kenarindaki
fazlahk kadardr, Bg. fazlahgin
miktari ise malzeme seridinin di-
zeltilmeden 6nceki esas genigligi
ile duzeltildikten sonraki gerekli
diizeltilmis genisligi arasindaki far-
ka esittir. Tamhimakta olan kalip,
kilavuz pimlerle donahlmig bir ka-
p degildir. Onun igin bu kalipta
yerlesme konumu ile dayanma ko-
numu Ust ‘Uste cakigirlar. Iste  bu
sebepten dolayl dizelime sirasin-
da kesilip ¢ikartilan dar seritcigin
boyunun, kalip boyuna veya ilerle-
me miktarina tam olarak esit olma-
s1 gerekir.

B gdriniisl kahp acikhd:, zimba
ve dayama arasindaki iligkiyi oldu-
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$ekil 14.25 Diizeitme-dayama diizeni

gundan  biyiik sekilde gdsteren
bir gérinUstir. Daha &nce de be-
lirtildigi gibi malzeme seridini  dl{-
zeltirken seridin 8n kenarindan dar
bir geritgik cikartan zimba dizeltme
zimbasidir. Bu  bakimdan seridin
OlcUst zimbamin 8lciisiine baglidr,
Iste bu sebeple de zimba gerekli
olcllerde yapilir ve sekilde géril-
digl gibi kali pacikhd: icerisine de
bir  kesma bostugu birakilr, Daya-
ma yizi ile zimbanin  &teki ucu

arasindaki uzakhi ilerlemeye esit-
tir, -
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Biraz fazls  kesme payi temin
edebilmek icin  zimbarin  kesme
boyunu ilerlemeye nazaran biraz
uzunca yapmak iyi bir uygulama
ofarak bilinmektedir. Fazia kesme
Payl femin etmenin bir yolu, sekil-
de de gdrildiugi gibi, zimbanin
kesme boyunu, ilerleme ile fazla
kesme payinin toplamina esit yap-
maktir. Bu yapildiktan sonra daya-
ma ucuha carpmamast icin  zimba-
nin D boyunca gerive dogru pah-
I_andlrllmaﬂ gerekir. D uzakhd ek-
seriyva umulan en kiiciik fazlaliga

esit veya ondan biraz kiglk vapi-

hr.
Kullanilacak tazla kesme payinin

~miktari vapiacak isle ilgili sartlara

baglidir. Fazla kesme paylars ge-
nellikle isin blyukliglne gore de-
gisir. Yani kUcUk islerdeki paylar

kiigk, bUyUk iglerdeki paylar bi-

yUk olur. Fazla kesme pay. mik-
tarlarini en ¢ok etkileyen etken
belki de malzeme seridinin on ke-
narindaki faziahgmn miktaridir. Da-
ha blylUk bir fazlalik daha biyik
bir fazla kesme payinin kullanima-
sina imkdn vermekiedir.

Bazan 0,05 mm lik cok kiicik
fazia kesme paylari da kullamimak-
tadir, ama bu kadar kiiclk payler
bilhassa hassas, femiz ve gizel
islerde kullantmaktadir. 0,4 mm vi
asan fazla kesme paylarnnin kulla-

niimasi ender olarak gerekmektedir.’
Uygulamalarin pek ¢odu igin 0,127

ile 0,25 mm arasinda degisen fazla
kesme paylart yeterli sayilir.  Bir
kalipta fazla kesme payinin bulun-
masi gerekiigi takdirde, dayanma

konumunun az da olsa dedgigtiril-

mesine imkan verir. Bu, cok ger-

cek bir UstintUktir.

GorGldign gibi kalip agikhidinin
dayama tarafindaki kisminda bir
fazla bosluk birakimigtir. Bu bos-
luk iki amacin gerceklesmesine
hizmet eder :

1. Kalip agikhgnin gereksiz vyere
zimbaya alighriimasini  ortadan
kaldirmak. .

2. Gerektirdigi  takdirde, kalip
acrikhgim degistirmeksizin, ilerle-

- me miktarirw  biraz  arhrabil-
mek,

Unufmayirmiz ki B gérinUsiinde
goriilen oranlar gercek oranlar ol-
mavyip, sadece konunun keolay an-

lagiimast i¢in oldugundan fazla gois-

terilmis oranlardir.

Dizeltme zimbalari genellikie
okegeli olarak vapilirlar (A-A kesi-
tine bakimz). Okcenin arka kismi
kahp agikhdin tegkil eden yizeyle
kayar sekilde femas etmektedir.
Bu hal zimbanm, kesme hareketin-
den dofan baskl sonucu meydana
gelmesi muhfemel carpilmalara kar-
si koyabilmesini saglar.

Duzeltme isleminde sadece iki

‘taraftan kesilen ince arhk serit-

cikleri meydana gelmekiedir. Bu
seriicikler kahp agkhginda siki si-
kiva kapall olmadigindan bunlarda
daima kalip agikli@indan disart dog-
ru. bir firlama egdilimi vardir. Bu da
basarili bir kalip islemi igin ciddi
bir engel teskil eder. Arhik seritcik-
lerinin kalip araligindan bu se-
kildeki firlama egilimini yenmenin
en yaygin metodu sekilde gorildi
gl gibi ztmbayi yayll pimlerle do-
natmakhir. DUzeltme sonunda mey-

dana gelen arhik parca eger olduk-

ca dar ise yayl pimleri koymaya
yarayan yer de sinirlanmis olur.
Artik parcanin dar oldugu bazi du-
rumlarda yayli pimler C gbrini-
siinde g&ruldigu gibi belli bir agi
altinda edik clarak tasarlanip mon-
te edilirler. ~

* Malzeme seridinin traglanarak di-
zeltilmesi sonucu meydana gelen
malzeme artik haline gelir. Bu yiz-
den malzeme tasarrufu saglayabil-

~ mek icin kaliplardaki fazlaiik ola-
rak gdsterilen kismi gayet dar yap--
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Sekil 14.26 Kilavuz pimle verlestirilen maizeme seridi igin diizeltme-dayama
dizeni

ma yoninde cok kuvvetli bir egi-
lim vardrr ve bu, malzeme yoniin-
den dU§UnGIdU§Unde anlayigla
karstlanabilir. Bununla beraber ari-
zadan uzak seri hir {retimi garan-
ti edebilmek icin az bir miktar mal-
zemenin feda edilmesi malzeme ta-
-sarruf etmek isterken ariza yUzUn;
den sik sik durmak zorunda kalan
gretimden daha iyidir. Uygun yay-
h pimlerin = diizeltme ztmbalaring
rahatca yerlestirilmesine -imkan ve-
rebilmek i¢in  fazlalik  miktarinin
yeteri kadar biyUk olmasi gerekir.

Bir dizeltme-dayama dijzeni as-.
hnda bir dizeftme islemine iligkin
olarak dizenlenmis pozitif bir da-
yamadir, Bu dayama ile elde edile-
bilen isin kahba verilme hassasi-
veti derecesi diger herhangi bir da-
vama ile elde edilen hassiyvet de.
recesiyle karsilastirilabifir.

Kiavuz Pimli Kaliplarda Kullan-
lan Dizeltme Dayamas.. Dizeltme
dayamalari ayni zamanda kilavuz
pimlerle donatimis olan kaliplara
da uygulanabilir (sekil 14.26 ya

3i4

bakiniz)., Kilavuz pimlerle birlikte
kullanilan diger bitin dayamalar
gibi, bu  dayamalarin da kilavuz
pimlerin malzeme seridini  yerles-
me konumuna getirebilmeleri icin
malzeme seridinin fazla ilerleme
payina denk bir mikiar fazla iler
lemesine imkan vermesi gerekir,
Buradz kullanlacak dayamalarda
da prensip, sekil 14.1 in B ve C
gorinuslerinde actklananin aynidir.
Sekil 14,26 da gorGidugu gibi
zZimba uzunlugu ilerleme mikiar ile
fazla ilerleme pavinmnm  toplamina
esit olarak yapilmistir. Zimba uzun-
lugu ilerleme miktarindan daha bij-
yUk oldugundan malzemenin fazla
kesme payi kadar fazla kesilmesi
bu tip bir diizenin dogal bir sarti-
dir. Fazla kesme payinin  miktar
fazla ilerleme payinin miktarina
esittir. Buradaki dayanma konumu
ile  yerlesme konumu arasindaki
farktan dolayr artik seridinin kalip
agiklifindan disari firlama tehlikesi
kilavuz pimle donatiimamis bir ka-
hba nazaran daha bile fazladr.

Diizeltme Dayamalarinin  Ozeti.
Bu dayama ile elde edilebilen isin
kaliba verilme hassasiyeti derecesi
diger herhangi bir pozitif dayama
ile elde edilebilen hassasiyet dere-
cesiyle kargsilastirilabilecek  kadar
yiksektir. Artik seridinin  kahptan
digart  firlama ihtimali  traglayarak
dizeltme igleminin  karakteristik

bjr tehlikesidir ve bunun &nlenmesi

icin gerekli tedbirin alinmas: sart-
fir. .

EJer malzeme seridi kilavuz
pimilerle yerlesme konumuna geti-
rilmezse dayamanin  gercek bir
mastar gibi kullantdmasi gerekir ki

bu .durumda da dayama konumu

tle yerlesme konumu ayni olur.
Eger malzeme seridi kilavuz pim
kullanilarak verlesme konumuna
getirilirse, seridin kilavuz pim ta-
rafindan hassas bir sekilde yerles-
me konumuna getiritmesini dnleye-

bilecek sartlari yok etmek igin se-

ridin biraz fazla ilerletiimesi gere-
kir,

Dizeltme dayamalari pozitif bir
dayamanin  safiladigi faydalardan
yararlanmak amaciyle bazan dijzelt-
me yapmayan kahplarda da kulla-
nthir. Bu dayamalar bazan da bile-
sik bicimli bir isi-farkll kurslarda ve
birgok ‘yerlerde yapan bilesik ka-
liplarda seri halindeki dayamalara
duyulan ihtiyac gidermek amaciy-
le kullanihr.

Malzeme  seridindeki fazlahk
zimba farafindan giderilir.  Bunun
icin bu fazlah@in miktar zimbanin
biyikligine baghdir.

Diizeltme dayamasi, bir seri ka-
libin veva bir bilesik kalip serisi-

nin ilk kalibinin bir parcasi olarak
dUslnilup vapilmalidir. Bu hal faz-

ladan yapilmasi gereken di¥er da-

yamalara ihtiyag birakmaz ve béy.-
lece Kalibin hem konstriiksivonunuy
hem de calismasini  basitlestirir.
sekilde de g&rildigl gibi bir diizels-
me dayamast normal olarak malze-
me seridinin- én kenar ile temas
edecek sekilde yerlestirilir, Malze-

me kilavuzuna dayanarak genisligi -

ayarlandii ve o sekilde ilerledigi
icin esasen dayamanin dne konma-
s sarttir, Malzeme seridinin &n ta-
raft fraslanarak dizeltildikce mal-
zeme seridinin  dizeltilmeden &n-
ceki esas genisliinde meydana ge-
len herhangi bir dedisme, bu seri-
din diuzeltilmis genisligini dedil de
sadece atlan artk seridinin genisli-
gini etkiler. Eger gerekirse 6zel bir
hal olarak malzeme seridi genisligi
on malzeme kilavuzuna dayanarak
ayarlanacak sekilde ilerletilir ve bu
durumda dizelime dayamasi da se-
ridin arka kenariyle temas edecek
sekilde verlestirilir,

Bu kisimda gériilen dizeltme
dayamalart tipik &rneklerdir. Ya-
pHacak isin gerekferine uymak igin
bu dayamalarda da degismeler ola-
cagr tablidir. Bununla - beraber bu
kissmda tartigilan prensiplerin fark-
Il durumlara bagar ile uygulanabil-
mesi igin tam olarak g¢alisilip anla-
silmis olmasi gerekir.

GORSEL' DAYAMALAR

Gorsel bir dayama aslinda ger-
¢ek bir dayama degildir. O sadece
pres operatdrUniin kallba malzeme
vermede yeni basladiginda malze-
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me seridinin  kaliba giren ucunu
gerekli  konumda hizalayabilmek
igin miracaat kaynad olarak kullan-
difii gérsel bir kaynakitir, (refe-
ranstir), Gorsel dayama ile yapilan
islerden anma hassasiyeti Ustlinde
bir hassasiyet veva mikemmel bir
olcl devamhihg beklemek  dogru
degildir. Buna rag‘jmen gdrsel da-
mevcut ‘oldugundan, gorsel daya-
malarin kullanilmast hic de az yay-
gin degildir. Aslinda, gdrsel daya-
malarin veya gbrsel miracaat kay-
naklarimin  kullamimasinin - pratik
bakimdan tek cikar yol oldugu ca-
hsma sartlan da vardir.  Ornegin
kesme kaliplariyte, uc kesme kalip-
lar1 gorsel dayama metodunun uy-
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gulanmasint  gerektiren  galisma
sartlarina sahiptir.

Ug kesme kaliplarmin kuilantlma-
sinda oldudu gibi kahbm bir kena-
r gorsel bir mijracaat kaynad ola-
rak  kullarilabilir. Bundan baska

- kesme kaliplarinda oldugu gibi

malzeme seridinin baslangic  ucu
kalip agkhd: kaynak alinmak sure-
tiyle ayarlanabilir. E§er bu metod-
lar bazi durumlara uygulanamazsa
uygun bir yere bir ¢izgi cizilerek
bu ¢izgi gdrsel dayama (kaynak)

olarak kullamlabilir. Ancak bdyle .

gizgilerin tam tamina ve en uygun

yere cizilmesi geregine ildveten

operatdr kaltbr galistirirken bunla-
rn operatdree de agikea gorulebll-
mesi gerekir,

BOLUM MALZEMENIN KULLANILISI VE
MALZEME SERIDI SEKILLERI

TEK PARCA (Parca Unifesi)

Tek parca terimi iglenecekleri
zaman kaliplara tek tek verilen
parcalar icin kullanulir. Cok blyUk
kesme kaliplarinda is yapilirken,
bazan kocaman bir sag fabakasimin

- haddeden gkhd gibi kullarmlmasi

gerekir. By durumda bu sag taba-
kast haddeden ¢ikis haliyle pratik
ybnden bir tek parca sayilir. Bu-
nunla beraber pek gok hallerde
sa¢ tabakalarinin  giyotin | ma-
kaslarinda istenen  bilytklUkteki
tek pargalara b&linmesi garttir.
Bazi halierde, tek parcalar hadde
artiklarindan hattd kaliplardan gi-
kan artik seritlerinden kesilerek el-

. de edilmek suretiyle malzeme

masraflarindan tasarruf saglanabi-
lir. Tek pargalar bazan da serit ha-
lindeki malzemelerin ug kesme ka-
liplarinda  kesilmesiyle elde edile-
bilir.

Tek parcalara ait iki drnek ge-
kil 15.1 de gbriilmektedir. A ile
gosterilen kare bigimli tek parca B
parcasini elde etmek Uzere bir del-
me kalibina verilir. C diski bu del-
me islemi sonunda meydana gelen
bir artikhir. Bu artiktan da D alh
kdse parcast elde edilir. Agtklanan
bu durumda, bir Bnceki iglemden

arhk clarak ¢ikan C diski alti koge
parcanin yapiminda sadece E arti-
it birakan tek bir malzeme par-
gasl olarak kullaniimaktachr,

MALZEME SERITLERI

Malzeme seritleri islenmek Uze-
re kaliba sUrllUr ve seri halde tek-
rarlanan iglemler i¢in her pres kur-
sundan sonra ‘gerekli ilerleme
miktan kadar yeniden ilerlefilirler.
Bir malzeme seridinin yine kendi-
sinden Uretilen pargalarfa olan te-
mel iliskisi sekil 15.2 de belirtil-
mektedir.

Efer bir malzeme seridi bir sag
levhadan kesilmigse bu seridin L
boyu kesilmis oldugu standart lev--
hanin  boyuna esit olabilir wveya
istendigi takdirde serit boyu belli
bir uzunlugda gbre kesilebilir. Se-
ridin W genisliginin de yapilacak

st

A
= T S e

Tek pares iirelilen 1§ pargalars
D- £

Sokil 15.1 Tek parga ve kendisinden Ure-
tilen iy pargalari
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Malzeme seridi

Artik malzeme seridi (iskelet)

Uretilen is parcalars

jekil 15.2 Serlt malzeme ve kendisinden iirefilen i§ pargalan

is pargasimin gerekli SlgUsine uy-
gun oflacagl’ gayet tabiidir. Rule
halinde sanfan malzeme seritlerin-
de'ise serit boyu Uretici ile tiiketi-
¢i arasinda vanlacak anlasmaya
baghdir. Bununla beraber rule
halindeki  seritler - uzunluktan cok
agirlik olarak distndlirler. Orne-
gin sofuk haddelenmis bir gelik
‘seridin her standart rulesinin adir-
hgt her 25 mm genislik icin en az
90 kilogram kabul edilmektedir.
Bundan bagka doZrultulmus ve
belli uzunluklara gére kesilmis
olan m}alzeme seritleri de vardir.

~ Serit malzemelerle ilgili baz
sartlarla bunlarin kahpgilar ilgilen-
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diren taraflan sekil 15.3 deh 15.6
ya kadar olan sekillerde gdsteril-
migtir.

sekit 15.3 Enine Kavis. (Buna

d1§bﬁkey de denir} Bu, seridin ge-
nisligini  meydana getiren kenar-
larin dogru ¢izgiden ayrimasidir.
Enine kavis bir ydnde veya ki
yénde olabilir. ki y&nli enine ka-
visli “malzeme seritlerine  bazan
yillanvari seritler de denir.

W=Geniglik
$ekil 15.3 Enine kavis

T=Kalinhik

Sekil 15.4 Boyuna kavis

Sekil 15.4 Boyuna Kavis. (Buna
boyuna ondile de denir.}). Malze-
me seridinin, boyuna olan bir diz-
leme gbre yaphd kavisli sapma-
dir. - Boyuna kavis rule halindeki
malzemelerde tek y&nll olup ek-
seriya rulenin sarihg ydnine bag-
hidir. Bu durumu  dizeltmek  igin
cofu zaman malzeme dUzelticiler
kutlanilir,

Sekil 15.5 Tag. Serit boyunca ke-
nardan merkeze veya kenardan
kenara dodru meydana gelen ka-
ltnhk dedismesidir.

Sekil 15.6 Canak. Malzeme se-
ridinin, iki kenari ayni dogru Uze-

rinde kalmak sartiyle, enine olarak

aldigi dis bikey sekildir,
Malzeme $eritlerinin Doku Yonu.
Normal doku y&ni gekil 15.7 nin
A gérinisinde  gérUlmektedir,
Burada doku ydniU seridin  boyuna
paraleldir. ister levha halinde, is-
terse rule halinde olsun bu bifin
malzemeler igin normaldir. Gerek-
tigi takdirde, levha halindeki mal-
zemeler B gériniisinde oldugu gi-
bi doku yénine dik olarak kesile-

o

Sekil 15.6 Canak

bilirter. Fakat bu tip bir doku yo-
niniin daha faydali oldugu haller
pek enderdir ve mUmkin oldugu
takdirde bundan kaginilmalidir.

Artik Malzeme Seridi Terimleri
Kahpta islenen malzeme seritlerin
tanimlamakta en gok kullantlan te-
rimler sekil 15.8 de g&sterilmistir
(ayni zamanda B&lUm 1, sekil 1.1°e
de bakmiz).

Malzeme Tasarrufu, Ayri  ayrn
yapilan is parcalarinin bigimleri de
birbirinden oldukga farklidir, Bu-

nunla beraber, genellikle oldukga

cok sayidaki is parcasi bicim itiba-
rivle sekil 159 da gBsterilen
teme! bicimlere uymaktadir. Bu
resim, Uretilecek olan ig par-
casinin  malzeme seridi igerisine
yerlestiriime geklinin gesitli  bigim-
deki isler icin gerekli malzeme kul-
lanimini nasil etkiledigini karsilag-
tirma yolu ile agiklamaktadir. Ka-
hp ile yapilan Uretimde maizeme
masraflari dnemli hir yer futar.
Bunun icin de malzemeden tasar-

Sekil 155 Tag = a — b
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Dikds
|kdortgen' Halko patgas:

NN ENAYAYAY

Dikine konm : i
Dik iiggen uz Birer kenan serit kenanag
paratel eskenar.iiggenter

O
55

Paralel kenar

>

A Normal doku yoni
{ Levha ve rule igin)
L

Uggenter

0000 X0

O

S A

B Ozel olarak kesilen parcada doku yb‘ﬁu

O

D N - 1

( Sadece levha igcin} h | B

$eki! 15.7 Malzeme seritierinde doku yonij - | .

ruf etme dislUncesi ) H jjljl HHU.:U- g

v gb’z'dni.ind-e gian?JlriI;aaz:mg;n- kolayca alici bulabilen bir isin ye- 2
e- i bi : e~ LF !
reken 8nemli bir konu teskil eder. terli bir seviyede Uretilmesi yanin- U Blgimi |

da, ikinci derecede hir Snem tasir,

IS PARCASININ SERIDE YERLESTI-

RILMESINI ETKILEYEN FAKTORLER | L LLL ; @@ﬂ } @

Is parcasinin malzeme seridi ile

Malzeme tasarrufu Oretim hacmiy-
|? fjogrudan dogruya oranhhidir.
Uretime duyulan ihtiyac  arttikea
malzeme tasarrufunun dmnemi  de

artmaktadir, Bununla beraber unu-

olan iliskisini kararlastiricken dik-

UI | 1 1mas! ereken e ]Ie“]
|

llerieme Seridin arka ucu

Arka artik genisligi

L‘r‘l/
A '

On artik genisligi

Seridin 6n ucu
————

~Artik kopriisi
Malzeme genisligi

-_Malzemenin iierler.ne yonti

$ekil 15.8 Artik malzems seridi terimleri
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T T |00

§ ‘Bigiml

&

* Sekii 15.9 Tipik femel is pargast bigimieri

ve biricik faktor (sekil 3.55, 3.56
ve 15.7 de gbruldigl gibi) doku
yonidor. Eger belli bir doku yonU-
nin kullanilmas) sart ise © zaman
is pargasinin serit {izerine bu sarh
gerceklestirecek sekiide yerlestiril-
mesi gerekir. Ayni zamanda, Takat

daha ender olarak, is pargasiyle
ilgili diger sartlar da {(isin capakl
ylziinin gerekleri gibi) isin ‘mal-
zeme seridi Uzerine yerlestirilmesi
gereken konumu etkileyehilir. Ka-
bul edelim ki is pargasimin  kali-
tesini etkileyen fakiGrier tamamen

321




olumiu sekle sokuldu, bdyle oldu-
gu halde kalibin gdrevi ve isleyis
sekli, - isleyis kolayhif, malzemenin
ekonomikligi ve kalp konstrlksi-
yvon masrafl da isin malzeme seridi
Uzerine  yerlestiriime  konumunu
etkileyen fakirier olarak kalmak-
tadir. Bu faktdrter, Uretim sartlariy-
la gok vyakindan ilgilidir. Uretim
miktannin diigk oldugu hallerde
kalibr daha ucuza mal edebilmek
icin isleyis kolaylidi ve malzeme-
nin  ekonomikiigi feda edilebilir.
Buna kargiik Uretim  miktarinin
fazla oldugu hallerde ise isteyis
kolayligi ve malzemenin ekono-
miklidi daha cok &nem kazanirken
kaltbin  maliveti daha az &nemii
hale gelmektedir.

Enine Yerlestirme ile Boyuna
Yerlestirmenin Karsifastinlmasi. Se-
kil 15.10 un A gérinisiindeki gibi
verlestirilmis is parcalarina enine
yerlestirilmis parcalar denir ve bun-
lar kalipta enine olarak islenir. Fa-
kat B gorlnUslindekiler seride bo-
yuna olarak yerlestirildiginden bun-
lara da boyuna vyerlestiriimis par-
galar denir ve bunlar kalipta bo-

tierleme

A-Enine yerlestirme

ﬁ:ﬁﬁ%*

Lilertems

/ 8. Boyung yetlestitme

$ekil 15.10 Enine ve boyuna yerlegtirme
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yuna olarak islenir. Bagka sekilde
bir yerlestirmeyi gerektiren diger
sartlarin bulunmamas: halinde eni-
ne vyerlestirme boyuna yerléstir-
meye nazaran genellikle daha gok
tercih edilmektedir. Bu tercihin Ug
sebebi vardir :

1. Enine vyerlestirme daha kisa bir
ilerlemeyi  gerektirdifinden bu
tip yerlestirme malzeme seridi-
hin kaliba wveriligini kolaylastir-
ma- edilimindedir.

2. Enine yerlestirme vapildid tak-
dirde boyu ne olursa olsun bel-
i boyda verilmis bir malzeme
seridinden dsha ¢ok sayida
parca Uretilir. Bunun i¢in  de
belli sayidaki pargalart Gret-
mek igin daha az sayida seride
ihtivag vardir, Daha az sayidaki
seridin faginmasi ve kaliba ve-
rilmede baslanmasi daha az
zaman olacadindan bu hal Ure-
timi hizlandirir.

3. Seridin 6n ve arka kenarlarin-
da bir miktar arhigin kalmasin
gerektiren  islemlerde  {gekil
15.8’e bakiniz} enine verlestir-
me boyuna verlestirmeye gdre
Uretilecek her parca icin daha
a8z malzemeye ihtiyag gbster-
mektedir. Bu yolla tasarruf edi-
len malzemenin miktar is par-
casinmn boyu iHe eni arastndaki
farkla orantilidir. Aradaki fark
arttik¢a saglanan tasarruf da o
oranda artmakiadir.

‘Yukarida belirtilen ik iki se-
bep kargilagilan sartlarin ¢ogu- icin
gegerlidir. Uglncl sebep ‘ise sade-
ce, malzeme seridinin &n ve arka

kenarlarinda bir miktar artigin kal-.

masini gerektiren islemler icin ge-
gerlidir,
Malzeme Seridinin Dayamaya

Kargi Gosterecedi Tepki, Kalibin is-

leyisindeki kolaylk, malzeme seri-
dinin dayamaya karsi gosterecedi
tepkiden etkilenebilir. Bu hal sekil
1511 de kolaylikla ve agikga go-
rilmektedir. A gorinisy  kalibin
en verimli isleyisi icin en iyi sart
olarak kabul edilebilir, Burada eni-

. ne vyerlestirme prensibinin  Ustin-

|Ukieri vardir. Buna ilaveten is par-
gasi serit Uzerine 8yle vyerlestiril-
mistir ki bu sayede en cok tercih
edilen dayama sarti  ger¢eklesmis

v ve. bu da isin kahba wverilisini hz- «

fandirmistir.  Uygulanmakia olan
sartlarin bUyUk coguniugunda mal-
zeme seridinin kalip iginde ilerler-
ken arka kenarinin arka malzeme
kilavuzuna dayali olarak ilerlemesi
bir UstinlUk sayitmaktadir. Malze-
menin rahatga ilerlemesi i¢in ge-
rekli bogluk &n malzeme kilavuzu
tarafinda biraktmistir, iste bu se-
bepden dolay! en etkili dayama
malzeme seridini &n kilavuza dog-
ru dedil de daima arka kilavuza

-dogru  kaydirma ediliminde olan

dayamadir. Bu sekilde etki goste-
ren bir dayamanin da en ok ter-
cih edilen dayama olacagi tabiidir.

|

Lﬁrku malzeme
Doku kilavuz mastari

Maizemenin
ilerleme yoni

Z_ Seridin ©n ucu-nun
Itk dayanma konumu

‘Doku _

ey
——

Fesm =

\
e

Doku

C

$ekil 15.11 Dayama ve capak durumu dikkate alinarak Iglerin gerit Uzerine
‘ yerlegtiriimasi
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A gérinUsindeki durumda artik
-Maizeme  kdprisinin dayama ile
temas edecek oflan kenan dayama-
va dayaninca by kenarin kaliba
Qiris acisi bir kama etkisi gbstere-
rek seridi arka malzeme kilavuzu-
na dayanacak sekilde kaydirr,

Bununla beraber kabul edelim
ki bir doku yoénU geregi yizUnden
is parcas serif Uzerine boyuna ola-
rak yerlestirilmis olsun. Is pargasi-
min bulundugu konumu terk ede-
rek serit izerine yatay olarak gele-
cek sekilde déndiriimesi B gori-
nugundekr durumu  yaratacakfir.
Burada, arttk ‘malzeme kpriustinin
meydana getirdigi girig agist serit
Kahba strGlip de artik seridi da-
yamaya dayandikca seridi &n kila-
vUzZ mastara dogru kaydirmada ¢a-
lisacaktr. Béyle bir durumda mey-

dana gelen - dayama sartlar daha

a8z tercih  edildiginden is pargast
§er|de yerleghnhrken parganin
grinislnde oldugy gibi ters gev-

rilerek . yerlestiriimesi daha iyi so- -

nug verecektir.

Dikkat! Parcanin ters gevrilerek
seride yerlestiriimesi bigimi dikka-
tci alindiginda pargantn capakli yi-
zinin de ters gevrilmesine yol
acmaktadir. Bunun igin, eder capa-
g parcanin  belli bir yuzinde
meydana. gelmesi gerekiyorsa o za-
man blu sartin  gergeklestirilmesine
dayama sartlarinin gergeklestiril-
mesinden daha ok &nem vermek
gerekir. Ayni zamanda, kalip kons-
triksiyonunun  ters gevriimesinin
Sapaklt yiz problemine yeterli bir
¢6z0m getirebilecedini de hahrdan
cikarmayiniz,
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* llecleme yinu

F.lkmhh Bicimler. Cikintili bigim-
terin malzeme seridinin kalip ice-
risindeki iterlemesiyle olan iligkisi

dnemli bir konudur. ister artk

malzeme Uzerinqe, isterse is par-
cas| Uzerinde olsun sivri uglu ¢ikin-
tilar malzeme seridinin kalp iceri-
sindeki ilerlemesini zorlastiricr se-
beplerin  kaynagini ~ tegkil eder,
Mumkiin ve - pratik oldudu takdir-
de, seridin kalba verilis y&ni de
dikkate alinmak suretiyle, is par-
¢asi seride’ Syle yerlegtirilmeli ki,
kesme aninda meydana gelecek
herhangi bir gikinti veya sivri ucly
tagkinlik dizisi seridin ilerleme y&-
nunl. takip etsin; yani cikintilar
arkadan gelsin. Seridin ilerleme
yonlnU takip eden béyle bir ¢ikin-
hh artik sekil 15.12 nin A gorunu~
stinde gdsterilmigtir.

"B gorunuwnde ise serit ilerler-
ken sivri uglu cikintilar is parcasi-
‘min ana gbvdesinden Snde gitmek-
-tedir. . MUmkUn oldugu takdirde
bundan sakinifmalidir. Bununla be-
raber, cok karmagik parcalarin ya-
piminda sivri uglarnn énde gitrmesi

- \ )

Malzeme
p——es .

A=-Tetcih edilir

Malzemenin : '

l\erteme ybni
p-iALLLR L,

' Knld:rm
B-Mlmkiin eiduju kadar Kagintly

§ekil 15,12 Bigimleri gikinhli olan
parcalarin  kahiba verilig

‘eylen-ﬂinden kacinmak daima pratik

olmayabilir. Bdyle hallerde strate-
jik noktalara yerlestirilmis malzeme
kaldincilan {veya esitini}  kullan-

mak suretiyle kaliba malzeme ver-

‘me islemini kolaylastirmayr ihmal
etmeyiniz. Kaldina kullanmanin ge-
regi konusunda sipheye disildU-
§U zaman kaldiricilarin konulacagi
kalp elemaninin kaldirma y8nin-
den etkili olan noktalarina kaldirici
delikleri acmak gerekir. Ancak, bu
eleman sonradan  sertlestirilecek
bir eleman ise kaldinc deliklerinin
glemani  sertlestirmeden  agilmasi,
ivi olur. Boyle vapiirsa kaldirics
kullanmanin geredi ispatlahdig za-
man ileri bir gbrisle dnceden ya-
ptimis olan bu delik birakma isle-
mi Uzerinde delik birakilan kalip
elemaninin . sert olarak delinmesini

veya sertliffinin giderilmesini onler.

MALZEME SERIDINE ICICE YER-
LESTIRILEN IS PARCASI BICIMLERI

Bazl is parcalarinin bigimi = Byle

ilerieme
!l eru:n pus%ﬂ

\ Duyumu
[{%inel paso ich)

A- Birinci paso

=
oI e

ilerleme

B-ikinci paso
[Tarareis alon kalip dehfini gésterir,)

sekil 15.13 iki pasolu kahp igin igige
' yerlestiriimis pargalar

Son dayoma lerteme ¢

ik dayoma

{Taranmis clonlar kelp detiklerini giUaterir.}

Sekil 15.14 Her kursta iki parga dreten
bir paseluy kalp igin igige yerle§ti;’ilm-i§
pargalar

olur ki bu pargalarin serit Uzerine
icice verlestirilmesi malzeme baki-
mindan olduk¢a fazla bir tasarruf
saglanmasina yol agar, Sekil 15.13
ve 15.14 de gdérilen isin bigimi boy-
le bir durumu agiklamak igin mi-
kemmel bir 8rnekftir.

iki Paso Metodu. Icice yerlestiril-
mesi mimkin olan is parcalarimin’
yapiminda tasarruf sadlamanin bir
yolu sekil 15.13 de gorilen iki

paso metodudur, Bu usilde is par-

casinin igice vyerlestiriimesi  iglemi
malzeme seridini sekilde agiklandi-
g1 gibi kalptan iki defa gegirmek-
le miimkin clur. Bunu yapmak igin
bir seri malzeme seridi ilk paso
icin kaliptan gegirilir. Bu is igin en
elverigli gerit sayisi her 1§|n kendi
ozel sartlariyle Urefim miktarina
gore dedisir. Birinci pasodan son-
ra kismen iskelet haline gelmis
olan seritler altUst edilerek ~veya
altist edilmeksizin seridin ~kaliba
giris ucu kaliptan gkus ucu olarak
kullanilacak sekilde dondUrlerek
ikinci paso igin tekrar kaliptan ge-
cirilir. Bdylece de islem tamamlan-
mis olur.

Ug faktér harig tutulursa, iki pa-
so ile calisan bir kahp fasarim ve
) kons’rrijksiyon bakimindan bir paso
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ile gahgan bir kalibmn aynidir, By

g faktdr sunlardir :

1. lki paso ile calisan bir kalip da-
ha genis bir maizeme seridi
kullanabilmek icin ekseriva da-
ha genis bir serit kanalina ve-
ya tlneline ihtiyac gdsterir.

2. Bircok hallerde, ilk paso sonunda

serit Uzerine agilmis olan bog- ‘

luklara  dayanarak  calisacak
olan ek bir dayamanin kaliba
takimasi ¢ok iyi oiur. Bu du-
rum birinei paso ile iking pasoc
arasinda dsha hassas bir iligki-
kiyi devam ettirmek lizere iking
pasoyu biringi paso ile birbirine
baglar. Ikinc pasoda ¢ikacak
olan is par¢alarinin bazi kisim-
larmin ik pasoda acilan bosluk-
lara  rastlamasiri on!edlgl_ngm
fazladan konan bu ikinci daya-
ma bulhassa bigimleri dofaysiy-
le icice ve birbirine cok yakin
olarak yerlestirilen parcalarin
kaliplarinda tercihen kullamlir.
Malzeme seridinin ilerlemesi-
ne . engsl olacad: igin birlikte
kullanllacak olan bu iki daya-
mann govdeye sabit olarak
baglanan cinsten  dayamalar
olamayacagi gayet acikfir. Bu-
nunla beraber fers cahsan ka-
hplarla, bilesik kalplara uygu-
~landi@r takdirde yayh silindirik
' pimler bu‘r;;e cok iyi uymakta-
dir. Seridin boydan boya veril-
digi kaliplarda ayni amacla sa-
hnim maneveldii dayamalar da
kullanilabilir.  Ayn kahpta ki
dayama kullanildh§ zaman ide-
al olarak her dayama sadece
gerektigi ‘vakit ¢alismahdir. Bu-
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nu basarmak icin de her daya-
may: bos durdugu sirada kilit-
li tutacak tedbirler alinabilir.
Dayamalarin birbirine mani ol-
masint dnlemenin diger bir yo-
'u da  dayamaian sekil 15.13
Un B gdrinisinde C .ile gbs-
terildigi- gibi kijglik bir bosluk
meydana getirecek sekilde yer-
lestirmektir. Boyle bir bosluk
igin 0,127 ile 0,254 mm arasin-

- da_defisen bir 8icy yeterlidir,

Ancak, daha fazla bir bosluga
ihtivag  duyulmasi halinde da-
yama kilitlenmelidir.

Cok pasolu islerde iki is parca-
81 arasindski artk malzeme
képrilerinin normal kdpriiler-
den daha genis birakilmas ge-
rekir. Bu ifade bilhassa birinci
pasoda cikartilan is parcalariyle
ikinci pasoda cikartilan is par-.
salan arasinda meydana gelen
arhk kdprileri icin gercektir,
iki paso ile calisan bir kalipta
pasolar arasmda meydana ge-
len artik képristiniin genisligi
normai koprlye oranfa norma-

lin %50 si ile %100 i kadar '

daha genis olmaldir.

|k| Pasonun Fayda ve Sakincalari.
.Ikl pasc metodunun faydas) en ki-

cUk kalip masrafina karsilik en bi-
yUk miktarda malzemeyi islemek-
tir. Ayni metodun sakmcalar ise
s9yle stralanabilir .

1.

Malzemenin elde fazia dolas-
mast. Bir paso ile ¢alisarak her
pres  kursunda bir 1§ parcas
Ureten bir kalipta dretilen par-
¢a sayisna esit miktarda parga-
nin ‘iki paso ile calisan bir ka-

lipla Uretilebilmesi icin  Oreti-
me harcanan zamanin % 10-
% 20 kadar artmasi gerekir.
Yani iki paso ile ¢alisan bir ka-
lip ayni miktar isi tek paso ile
cahisan bir kaliba nazaran % 10

‘oL 20 kadar daha vzun bir za-

danda yapar. Bu fazla zamanin
isletmeye olan maliyeti malze-
mede saglanacak fasarruf ve
parca basina disecek kalp
masrafiyle karsilasgtinlarak den-
gelenmeli veya bunlardan han-
gisi karl ise o tercih edilmelidr.
Birinci paso sirasinda malzeme-
de meydana gelen i¢ ve dig ke-
silme gerilimlerinin  elkisiyle
malzeme geridinde enine bir ka-
vislenme meydana gelebilir.
Eder kavislenme belli bir sekil-
de gerceklesirse bu hal malze-
me seridinin ikinci defa kahp-
tan gecirilisi  sirasinda  ciddi.
gucliklere sebep ofabilir.  Dig
bilkey olarak meydana gelen
bu kavislenme hali, is parcasi-
nin bigiminden dolayl, artk
iskeleti  kirtlganlaghikea artma
egilimi gdstermektedir. Tki paso

metadu  uygulanacad zaman
rule  halindeki  malzemelerin
kullaniimasl  ekseriya  pratik

olmamaktadir,” Zira birinci  pa-
sodan sonra serit tekrar rule
halinde sartimak - istendiginde
seritte agilan bosluklarin  etki-
siyle serit zayif noktalarda do-
lasma egilimi  gdstermektedir.
Bircok hallerde, bu dolagsma
rulenin cok biylUmesine ve kul-
lanigsiz hale gelmesine sebep
olabilmektedir. Bundan baska,

meydana gelen dolagikiklar
normal dogrultma usuli ile de
kolayca giderilmemekte  ve
ikinci paso igin malzeme seridi
Uzerinde ciddl engeller olarak
kalmaktadir.

3. Iki paso metodu isi sadece bir

kademede bitiren kalplarda
kullaniimak Uzere simirlandini-

malidir. Bu metodun bilesik
bicimli bir isi farkl kurslarda
yapan g¢ok islemli kaliplarda

kulianiimas: ekonomik ve tek-
nolojik ‘'yénden uygun degildir.
BUton her seyi hesaba katarak
sdylemek gerekirse, iki paso
metodunun sakincalar; Syle sa-
kincalardir ki Uiretim miktarinin
fazla olmasi gereken vyerlerde
metodun pratik deferini azalt-
maktadir. Kisacasi, Uretim kapa-
sitesi yitksek olan isletmelerde
sakincalar yizinden bu meto-
dun kulanilmasi genelikle pra-
tik olmamaktadr.
ki Paso Metodunun Ozeti. Bu
metod is pargasinin dzel bigimi yU-
ziinden olduk¢a fazla malzeme ta-
sarrufu sadlanan ve Uretim mikta-
r az veya orta seviyede olan yer-
lerde kullarilir. Gayet tzel bir-
kag uygulama harig gok pasolu 'ig-
lem metodu , sadece i parcalarl
seride igice yerlestirildigi  zaman
basarih olmaktadir. Buna- ilaveten,
yine birkag &ze! uygulama harig,
ikiden fazla paso ile caligan ¢ok °
pasolu kaliplar esasen faydalt ola-
rak kabul edilmezler. ki pase me-
todunun sadece oldukca az sayi-
daki uygulamalar igin pratik oldu-
%u bir gergek olmakla beraber uy-
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gun sartlar altinds bu metod da
pekald Taydali olabilmektedir.

Bir Paso ile Calisan Cok Zimbak )
Kaliplar. Cok zimbah bir kalip esas

olarak iki (veya daha ¢ok) kalibin
birlegtiriimesiyle meydana gelmis
bir tek kaliphr. Cok  zimball bir
kaliba malzeme verilirken - sadece
bir pasoya ihtivac olduSundan bu
kaliplarda ¢ok pasolu  islemlerin
tablahnda mevcut olan  sakincalar
yoktur. Bu ylizden bu kaliplarla
galisirken o sakincatarin dodurdugu
aksakltklara  katlanmak  zorunda
kalmmaz, Bu kaliplarla sadlanan
malzeme tasarrufu en azindan cok
pasolu kalplaria sadlanan tasarru-
fa denktir. Hattad fazla olarak bira-
kilan artik koprist genigligi payi
denk bir cok pasolu islemden daha
az olabileceginden; bazi  hallerde
gok zimbah kahplar malzeme kulla-
nimt y8ninden daha faydah ola-
bilirler. Her kursta iki is parcasi
ureten kahplar, bircok hallerde,
normal kalinlikta veya normal ile
bunun %25 inin toplanmina kadar
olan  kalinliklarda artik k&priisi
genigligi kullanmak suretiyle ba-
gari ile calisabilirler. Bununla bera-
ber, bir pres kursunda daha fazla
is parcas) Ureten kaliplarin  daha
genis arttk payin gerektirebilecedi
natirdan ¢ikariimamalidir,
Malzemeden tasarruf saglamaya
ilaveten cok zimball kaliplarin di-
ger agik bir Ustinli80 de her kurs-
ta daha fazla parca Uretmesidir.
Bu faktérier, akillica kullanildig
takdirde, Uretim kapasitesinin ye-
teri kadar biyitk oldugu verlerde
kesin bir Ustinlik tegkil edebilir.
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Pek tabii cok zimbali bir kaf~
bin malivet fiat ‘her kursta bir par-
ca Ureten basit bir kahbin maliye.

- tinden dasha vyiksektir. Bununia

berabe;, her iki kalipta Uretilen
parcalar icin, parca bagina disen
kalip  masrafi, geneliikle, heman
hemen esit sayilabilir. By demek-
tir ki her kursta iki parce  Ureten
bir kalibin maliyeti tek parga Ure-
ten bir basit kalbin maliyetinin
asadl  yukart iki katdir. Ashinda
basit bir bilesik kalipta  (8rnegin,
yuvarlak isler yapan) islenen par-
¢alarda parca basina disen kahp
masrafi bir dereceye kadar daha
azdir. Bununla beraber dsha kar-
magik is parcalarinda da parca bha-
sina disen kalip masraf) gbze ba-
tacak kadar artmaktadir, Esasen,
kesme isleminden baska diger is-
lemleri de gerektiren hakiki kar-
magik Is parcalarinin yapimmda bu
Hip cok zimbah kaliplarin kulanil-
st kalip maliveti acisindan genel-
likle pratik degildir.

Cok Zimbali Kahplann Ozeti.
Kaltp  maliveti yani harig, cok
zimbah kaliplarin cok pasolu kalip-
lara nazaran her bakimdan daha
Ustin olduklar kabul edilmekiedir.

Cok zimbali kahplarin  kulla-
nilmast genellikle tretim kapasite-
si yUksek olan yerlere mahsustur.
Bununla beraber, basit kaliplarla
malzeme tasarrufu saglanamayan
verlerde Uretim kapasitesi orta se-
viyede bile olsa ¢ok zimbali kalip-
larin kularilmasi pratik sayilabilir.

Gok zimbali’ kaliplar, cok pasolu
kaliplarin  aksine olarak,- sadece
tek kademeli iglemler icin %uilanil-

maz. Cok zimba prensibi, bilegik
bicimii iglerin  farkli kurslarda ve
farkll kalipiarda yapiimasinda ol-

. dudu gibi, bir isin farkli kaliplarda

vapilmas) gerektiginde birgcok uy-
gularﬁalar icin pratiktir. Ancak bdy-
e bir durumda islemlerin  kalip
icin  kolay bir bakim ve arizasiz
bir calisma sadiayacak kadar ba-
‘sit olmasi gerekir.

Cok zimbali kalplar genellikle
karmasik is pargalanmin Uretimi
icin pek elveristi dedildir. Bu elve-
rigsizlik sadece daha baslangigta
kaliba ¢cok para yatilmasindan
ileri gelmemektedir. Uygun ~ secil-
"meyen bircok zimbali kalp bircok
-galisma problemleri yaratabilir  ve
bakim ybninden de pratik  olma-
vabilir.

Cok zimbah kaliplarda Uretilen
pargalar  birbirinin ayni olmak zo-
runda olmamakla beraber ekseri-
va birbirinin aymdir. Cok zimbali
kalip prensibi bazan farkl: is par-
calarmin artarda yaptlmasinda
da Ustinlik sadlayabilir.

Cok zimball kalip prensibinin
sadece seride igice verlestirilen
parcalarin yapiminda uygulanmasi
sart dedildir. '

Basit olan cok zimbali  kaliplar,
geneilikle dengi olduklari  her
kursia bir parga Ureten kaliplarda
kullanilan pres hizlar ile calishriia-
bilir.

Sira Halindeki Cok Zimbah ¥a-
liplar. Bir sira halindeki cok zim-
baii kahp, bir pres kursunda ayni
sira Uzerinden ayni anda iki veya
daha ¢ok is parcasi Ureten bir ka-
hptir. Uretilen pargalar, ayni olmak
zorunda olmamakla beraber, ekse-

riya birbirinin aynidir. Birbiri arka-

sina bir sira halinde dizilmis ¢ok

zimball  kalip, yukarida tfanitlan

cok zimball kalibin &zel bir sekli-

dir. Bu kalpp tek sirah veya gok

sirali olabilir: Sekil 15.15 de gbri-

len drnek, birbirinin ayni olan par-

calardan her kursta dorf tane Ure- .
ten cift sirali, bir sira halinde dizil-
mis gok zimbali bir kaliptir. Bu ka-
iplarda islenen seritlerin karakte-
ristik ozelliklerinden biri, ayni sira-
da birbiri ardinca bir kesme sagla-
yabilmek i¢in daha biyUk bir iler-
leme miktarinin gerekmesidir. Se-
kil 15.15 de agklanmakta clan du-
-rum igin gerekli olan_ilerleme mikta-
ri ayni parcalardan her kursta iki
tane Ureten gift siralt bir ¢ok zim-
bali kalip igin gerekli olan normal
ilerleme miktarmnin asagl  yukar
iki katidir, .

Bazi hallerde, birbiri arkasina
dizilme prensibi, malzeme seridi
Uzerine icice verlestiriien  iglerin
Gretimini gergeklestirmek icin uy-
gulanir. Diger halierde ise, bu
prensip sekilde agiklanmakta of-

" dudu gibi her pres kursunda daha
cok sayida pargs Uretmek igin kul-
lanilir. Swra halindeki gok  zimbali
kaliplar, herhangi bir ¢ok zimbah
kalipta oldugu gibi daha karmagik-

lterleme

A Dayamast

B Dayamasi

[taranmis alontar kohip deliklerini qdsierir.)

Sekil 15.15 Her kursta dort parga irefen,
bir pasolu kalip igin gok zimbal: kalmp
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fir. Bunun icin, by prensip, normat
olarak Uretim kapasitesinin yUksek
Olduéu uygulamalarda kullaniima-
va mahsustur. Sira halindeki  cok
zimbali kahplarfa diger ¢ok zimba-
I kahplar (¢ok pasolu kaliplarin
aksine) rule halindeki maizemenin
islenmesine en ¢ok wuyan. kaliplar-
cjrr. Bu gercek de, yUksek Uretim
kapasitesi sartlaring uygun dilsmek-
tedir,

Sira halindeki cok zimball katipiar
caltgirken is yerinde oldukca genis
bir alana ihtiyac gdsterdiginden bu
hal sira halindeki ¢cok zimbs pren-
sibinin, daha ziyade kigik parca-
lar Ureten kaliplara uygulanmasina
yol agmakta ve prensibin uygular-
ma alanum sinirlamaktadir. Bu du-
rum bilhassa her parcarin Uretimi
icin  birden fazla isleme ihtiyac
olmasi  ydniUnden kahplarin kar-
magik bir isi farkl islemlerle yapan
ardisik {cok istemli} kalplara ben-
zemesi halinde tam aniamiyle dog-
rudur.

Uretim kapastesini yiksek tuia-
bilmek icin, sira halindeki cok zim-
balh kaliplar ekseriya rule halinde
malzeme kullanip, malzemeyi oto-
matik olarak ilerleimek suretiyle
cahigirlar. Hal bdyle olunca seridin
ilerlemesi  otomaiik  oldugundan
ilerleme igin miracaat kaynag .cla-
rak kullamilacak  bir dayamadan
baska higbir dayamaya ihtiyag yok-
tur. Bununla beraber bu kalplarda
da bu veya su sebeple dayamaya
ihtiyvag  duyulabilir. Ornedin, ba-
zan malzeme seridinin  otomatidi
kullanmaksizin  kisa bir siire icin
kaliba elle siirGimesi istenebilir.
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Dayama kullanmak gerektiginde
en uygun dayama sartlarim gergek-
legtirebilmek icin is parcalerimin se-
rit Uzerine ne sekilde yerlestirilme-
si gerektigi etraflica diUstniimeli-
dir. Dikkat ederseniz sekil 15.15
“Je malzeme geridinin en iyi sekil-
de kullanimasini saglamak i¢in iki
tane dayama kullanidmistir.  Aslin-
da, incelenmekte olan durumda,
serit boyu uygun segilmek sartiy-
le B dayamasi her serit icin fazla
olarak bir is parcasi daha Uretme
imkani saglamaktadir. Bu sekilde bir
is pargasi daha fazla Uretmenin
bir deger tasiyip tasimayacadi va-

pilan ise baghdir. Buna benzer bir- -

cok wuyguiamalar icin sadece A
noktasina (B ye degil) verlestiri-
lecek bir fek dayama kutlanmak,
kural olarak, yeterli sayilmaktadir.
Unutmayiniz ki e8er dayamalar,
son bogaltma isleminden sonra is
parcalarinin * gikanlmasiyle  serit
Uzerinde meydana gelen boglukla-
ra konursa bu dayamalar, malzeme
seridinin kalip icerisinde her kurs-
fan sonra gerekli miktarda ilerietil-
mesine engel olabilir, Bu ifade ge-
nellikle sira halindeki cok zimbali
kaliplar icin dogrudur. Zira bu ka-
hplarda islenen malzeme. seritleri-
nin her sirasi Uzerinde her ilerle-
meye isabet eden birden fazla ke-
silmis bogluk vardir. '
Herhangi bir, cok pasolu kalip
veya herhangi bir cok zimbali ka-
hp, ayni isi gbren bir basit kalip-
tan haliyle daha karmasiktir. Bu
hal, bu gibi kalplarin konstritksi-
yonunda hata yapma veya yanil-
ma ihtimalini arttirmaktadr, Bu-

nun igin yapsmina baslamadan &n-

ce bdyle bir. konstritksiyonu ince-

lerken veya analiz ederken, asadi-

daki sartlara 8zel olarak dikkat

ediniz :

1. §erit Uzerine Yerlestirilen s
Parcalarmin Birbiri Uzerine Gel-
me [htimali. Serit Uzerinde
meydana gelen parca boslukla-
1 arasinda vyeterli bir artik mal-
zeme kSprisl birakilip birakil-
madigimt kontrol ediniz. Bilhas-
sa siralar arasindaki arhk mal-
zeme koprUlerine dikkat ediniz.

2. Dayamalar. Dayamalarin serit
Uzerinde yanlis bogluklara dalip
dalmayacagini  kontrol ederek
dalacaksa bunu kesinlikle &nle-
viniz.

3. Doku Yéni. Parcalarn serit
Uzerinde yanlis bosluklara dalip
rasinda doku y&nl gereklerinin
dikkate alinmis  olmastdan
emin olunuz,

4, Malzeme S§eridinin Yiizey Kali-
tesi., Eger malzeme seridinin
bir yizlU metal kaplanmak, par-
latilmak veya baska bir isleme
tabi tutulmak suretiyle diger
yUzinden farkli bir duruma
sokulmussa is pargalarinin seri-
din islenmis yUzU dikkate ali-
narak serit Uzerine vyerlestirildi-
ginden emin olmak i¢in bu du-
rumuy tekrar tekrar kontrol edi-
niz. Burada bu nokta Uzerinde
durulusunun sebebi iki paso ile
calisan  kaliplarin bilhassa bu
tip hatalar vapmaga elverisli
olusudur. '

Is Parcalarimin Serit Uzerine Icice
Yerlestirilisinin Ozeti. Kisacasi, bu

ustl, malzemeden en ¢ok tasarruf

saglamak igin bas vurulan bir yol-
dur. s Parcalarnin serit  Uzerine
icice vyerlegtirilerek islenmesinde
ya gok zimball  kaliplar veya cok
paso (ekseriya iki paso) ile cal-
san kaliplar kullanilir. [gice yerles-
tirme metodu sadece metodun kul-

Janihgine degerli kilacak  bigimdek.

parcalara uygulanmalidir.

igice yerlestirme metodu, doku
yoninin kullanthg Uzerine olduk-
¢a kesin smirlamalar koymaktadir.
is parcasinin bigimi igice yerlestir-
meve ideal olarak uysa bile, ashin-
da, is parcasinin doku yoni sart-
lart is pargalannin igice vyerlesgtiril-
digi seritlerin kullanilmasina engel
olmaktadir.

MALZEME SERIDINE BIRBIRI AR-
DINCA GiRiSIMLI OLARAK YER-
LESTIRILEN i$ PARCAS! BICIMLERI

Malzeme seridine sekil 15.16 da
goruidigu gibi yerlestirilen is par-
calarna birbiri  ardinca  girigimli
olarak vyerlestirilmis fis parcalan
denir. Bu yerlés’ri‘rme_, icice yerles-

FEE
JISES

Sekil 15.16 is parcalarinin birbiri ardinca
girisimli olarak yerlegtirilmesi
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tirmeden siyle ayrilmaktadir; jgice
yerlestirme 15,13 den 1515 g ka-
dar olan sekillerde de gorildiigo
gibi is parcalarinin, bigimleri dik-
kate alinarak, serit Uzerindeki bag|
konumlari farkligr. Buna  karsihk
birbiri ardinca girisimij verlestirme-
de bitin is parcalarinin serit (ze-
rindeki  bagl konumlar ayrudir,
Birbiri ardinca girisim ancak is par-
galarindan birinin esas bigcim dising
tagan bir kism komsu s parcasinin
kendi bicimi dolayisiyle artik ola-
rak birakhgr bir alana Qirdigi veya
uvzandigr  zaman meydana gelir.
Sekil 15,16 dan da kolayca ve acrk-
¢a  anlasitdigs gibi i$  parcalarinmn
birbiri ardinca girisimli olarak yer-
lestirilmesi malzemenin ekonomik
olarak kullamlmasma gergekiestir-
me konusunda tutuimast - gereken
pratik ve etkili bir vol olabilir,

ﬁRTlll'( MALZEME AG (KOPRU)
OLCULER]

En  uygun artk  malzeme adl
(kSprd) sleileri asaQidaki  faktsr-
lere g6re dedisir .

1. Kullamilacak Malzemenin Kalinli-
g1 Daha kalin malzemeler ar-
hk malzeme aglarinin daha ge-
nis biraklmasng gerektirir. Onun
igin artik ag! genigligivle mal-
zeme kahinhg, arasinda oranfyl
bir liski vardir. Iste by sebep-
ten dolay, malzeme kalml'@
T olduguna gbre, arhk adl ge-
nisligi gelenek olarak .T cinsjpn-

_ den ifade edilmekiedir, Bunun-

Ia beraber, daha ince olan mal-

zemelerde artik agi genigligiyle

malzeme kalinhg arasindaki
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orantiit iliskiyi devam ettirme.
ge calismak pek pratik degildir,
?unun verine, artik agdr genisli-
i icin agin bUyUkJU‘_c“;Une, bici-
mine ve yapils seklinin sartla-
rna bagl olmak Uzere en kij-
¢k bir deer tayin edilir.

2. "Arhk Agimin Uzuniugy, Uzun
artik aglar, kisa artik aglarin.
dah daha genis  birakilmalhdr,
Uvgun bir agd dayanim, icin by
sarthr.  Biyik i§ parcalarindan
kalan artik aglarinin bovlar
daha YZun  oldugundan, by
Parcalarin gretim; sirasindsa
meydana gelen artik aglarirun
da daha genis olmas) gerekir,

3. Agmn Bigimi Bir artk aginin da-
yanimi onun bicimi ile yakin-
dan ilgilidir. By bakimdan, pel-
li bir artik adina uygun dige-
cek en elverigli ag genisliginj
kararlastirirken bu agmn bigimi-
nin de dikkate alinmasi gerekir.

4. lsin Yapys Sekli. fsin vapifisin-
da uygulanan bazi usiiller gi.
gerlerine Nazaran daha saglam
artk  adlarinin btrakilmasin,
gerektirir. Basjt kesme kalipla-
ri, bilesik kaliplar v.b, de olduy-
gu gibj isin bir tek kalipta bii-
mesini saglayan hallerde  artik
ag genisliginin en az olmasi
gerekir, Karmasik bir isi farkl
istemlerle yapan ardisik (cok
islemii) kaliplarda jse daha ge-
nis. {daha kuvvetli) arhk agfa-
rina ihtivae vardir. Cok zimbal
kalplarda birakilmas: gereken
artik ag genisligi de, normal
olargk, kullanilacak cok zimba-

I kalibin benzeri olan bir ardi-
sik kalipta birakilan artik agi
genistidine esit olabilir. iki pa-
' 50 ile caligan kaliplar, bir paso
ife calisan kaliplardan daha bi-
yik bir artk ag: genisliginin
kullanilmasini  gerektirir.  Bu
fazla genislik genellikle normal
genisliginin % 50 si kadardir.
Zamanla, cesitli tip is pargasi
bigimleri icin malzeme kalmhg T
cinsinden uygun artik genisliginin
hangi oranlarda birakilacag tahmin
edilebilmektedir. Bu oranlar sekil
15.17 ve 15.18 Uzerinde G ve H ile
gdsterilmistir. Bu  sekilde tespit
edilecek artik afi geniglikleri ka-
Inhg1 az olan malzemelerde pek

"8z olacagindan  bu usulin  ince

malzemeler icin uygun olmadigi
agiktir. Bu sebeple her sart icin en
uygun artik genisliginin en az ne
kadar -olacag belirtilmistir. Arnk
aglarinin  belirtilen bu uygun wve
en kicUk genislikten daha dar ya-
ptimamasi gerekir,

Belirtilen &lgller, birakiimasi ge-
reken pratik ve en kicik artik adl
genisligi digllerini tespit ederken
bir rehber .olarak kullarilmak ama-
ciyle verilmistir. Her rakam malze-
me kalinhgl, is pargasi bulyUkIugy,
isin bir kalipta mr yoksa ¢ok islem-
i kaliplarda mi yapilacadi dikkate
alinarak bigim itibarivle karakferis-
tik bir is grubuny  temsil  etmek
Uzere verilmigtir, Bu rekamlar, tes-
pit edilecek yeni de@erlerle kendi
aralarinda muhakemeye  dayanan
akilhca bir ifigki kurulmak suretiy-
le, bir cok uygulamalar igin gerek-
li en uygun artik malzeme genis-

liklerini tespit etmek icin kullaniia-
bilir.

sekil 15.17, Karsiliklt kavisli ke-
rarlarin veya diz kenarlara bitigik
olan kavisli kenarlarin meydana
getirdigi artik malzeme adlar icin
uygun olan en kigik diciileri gos-
fermekiedir. Bu bicimdeki igler ol-
dukca dar artik aglarinin  kutlanil-
masina imkén verdigi halde vyine
de olduk¢a dayanikl bir artik iske-
leti birakmaga elveristidirler. Sekil
15.17 nin A, B.ve C gériinuslerin-
de verilmis olan farki: is$ pargas:
bicimleri artik ag bakimindan ay-
ni prensibe dayarirlar. Buhun icin
her Ucinde de birakilacak miktar
aynidir.

MUSTESNA HAL

R vari caplan (B gérinUsinde-
ki) 2 T den veya 1,6 mm den az
oldugu zaman, bu iki deSerden
hangisi daha biiyikse, o dederde-

ki arhk genisligi, sekil 15.19 daki

bitisik ve. keskin késeler icin bira-
ktlacak geniglikle aymi kabul edil-
melidir,

Sekil 15.18 kenarlar  birbirine
paralel olan artik adlar icin uygun
digecek oraniart gostermektedir,
Bu is bicimleri, daha biyik artik
adl yerine gegebilen daha zayif
artk iskeleti birakma ediliminde-
dir. Cok zimbali kaliplar . icin de
ardigik  (cok islemli) kalplara
taninan payr kullaniniz, Sira halin-
deki cok zimbali kaliplar icin ise
ardigtk  kalplara tarinan paydan
% 25 fazla birakiniz, ki paso ile
calsan kaliplarda fazlalik miktarini
% 50 ve cikarimuz,
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Bir Pasoda igin Tamamin Yapan
kaliplar

T = Malzeme Kalinhig:

En Kigiik

D mm G veya G veya H
H mm
0-25 075 7T 0,8
25 - 75 T 1,2
75-150 15 7 .24
150-- 250 - 13571 . 32
250 -375 15 T ' . 35

Bir Pasolu Ardisik (sok iglemli) Kaliplar
T = Malzeme Kahnlig:
| G veya En Kigik
D mm H G veya H
mm
0-25 . T 1.2
25 .75 1251 1,6
75 - 150 1.5 71 2,4
150 - 250 1.5 7 3,2
250 - 375 1757 4

2ekil 15.17 Karsihky

kavisler ve kavislerle dofiru ¢izgiler arasindaki artrk ag

dlgileri . ’

Bitigik keskin koseler meydana
gelmesi muhteme| catlakliklar icin
odak noktas: tegkil ettiklerinden
boyle késeler daha genis arbk agd
birakitmasin gerektirirler  (sekil
15.19). Guvenlik sadlamak amaciy-
le bu cesit artik adlar,  gereklii
arbk  aglarina orania %25 - %50
<adar daha genis birakilirlar,
MALZEME SERID] GENISLIGI

En uygun serit genisligi W i

134

(sekil  15.20) kararlagtirabilmek
icin ik dnce is pargasinin veya par-
calarinin tam genisligini tespit et-
mek gerekir, By genistik ise, A, B
ve C gérinUslerinde F jle gdsteril-
mistir. Serit genisligi W vi bulmak
icin F ve seridin &n ve arka kisim-
larinda kalan H artiklani  ekleyi-
niz. Ayni harflerj kullanirsak, serit
genigligi, W = F + H + H olur.
Bu toplam serit genistigi icin gerek-

X I“
[ & ]
G, MIgc E o w G| G EJ .
} b
1 -
Bir Pasoda Igin Tamamin yapan Kaliplar Bir Pasolv Ardigik (cok iglemli} Kaliplar
T = Malzeme Kalinlig) T = Malzeme Kalinhin
E veva F G En kiglk G| E veya F } G 1 En kiglk G
mm ! mm mm ! o mm
0-50 | T2 0-50 . 125 T
50 - 150 128 T 1,6 50 - 150 1.5 [
150 -250 . 15 T 1 2 150 - 250 ; 175 T B gg
250 - 375 | 1757 . 24 250 - 375 2 i ’
Eveya F | H ‘ En kiighk H E veya F | H : En kiigitkk H
i | R : i
0-5 ! 1257 | 16 0-5 i 157 | ;2
50 - 150 | .5 T | 2 50 - 150 i 1.5 7T E _3.2
180 - 250 7| 1,75 T i 2,4 150 - 250 F ;,75 T 3 4f8
250 - 375 | 2 i 3,2 250 - 375 ‘ : /

Sekil 15.18 Kenarlari paralel olan arhk ag dlgiiler

i en kigUk 8lctidir. Gizel bir te-
sadUf eseri W = F + H + H top-
lami standar} bir serit malzeme ge-
nislifine esit olabilir. Eger bdyle
olmazsa agafidaki iki yoldan biri
secilir : '

1. Malzeme giyotin makas kulla-
nilarsk veya baska bir makasia,
hesap scnucu cikan genislikte
kesilir. Fakat bu en sz uygula-
nan bir metoddur.

2. En gok kullanilan metod ise
piyasada safilan uygun genis-
likteki mailzeme seridini almak-

tir. Burada belirtilmelidir- ki bu
metodun  kullanihst  malzeme
seridi genigliginde daha buyik
bir toleransin  kullaniimasina
irkan wverir.

§okil 15.19 Komsu keskin kbgeler veya
keskin kdgeler ile dofjiru cizgiler arasin-
daki arhic’ Slglleri
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ILERLEME MIKTARI

Sekil 15.20 de J harfi is parcasi-
nin seridin ilerleme ydniine paralel
ofan tam boyunu gdstermektedir.
E ise, seridin her defasinda kaliba
dogru sirUlmesi gereken A ilerle-
me miktarim bulabilmek icin, artik

G J

genisligi G nin eklendigi is parca-
s| Bl¢iislnG géstermektedir.
Birbirine Girmeyen Komsu s
Parcalar. Is pargalarinin malzeme
seridi Uzerine birbirine girmeyecek
sekilde arka arkaya komsu olarak
yerlestiritmesi halinde (A gbriiny-

Malzemenin ter-

leme yony -

_31 ~

=

=
)

SENCN

A
A Gérinisi- Arka arkaya konmu:;; ‘is parcatar;
G, J
T\ Ct"x '
ey \ 2
. _J LL
T— /T /= /) (G 1
L A } A '
‘g—) = Seridin
arka ucu

B Gériinlsii ~ Birpiri

ardinca girisimli parcalar

G A
- Eksenler aras) Bleth
4 M =
2 || 8
T
3
x

C Gorlinisu—~icice yerlestitilmis

is parcaiar

Sekil 15.20 ig pargalarinin gerit tzerine yerlestiriimesi
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k|

stne bakiniz}) E 8lgist J boyuna
esit olur. Bunun igin bu tip bir

. vyerlegtirmede A=E+ G=J4+ G
- olur.

Birbiri Ardinca Girigimli  Olarak
Yerlestirilen Is Pargalan. Birbiri ar-
dinca girisimli parcalarda (B gbrii-
nisine bakiniz) E &lglsl J boyun-
dan  ki¢UktUr, Bunun icin de A
ilerleme miktari J + G vye esit ol-
maz. Bunun vyerine ilerleme. mik-
fari sadece A = E + G olur. iler-
leme miktan bir. is parcasi Uzerin-
deki herhangi bir noktadan komsu
is parcasi Uzerinde bu noktanin
simetrigi  olan diger bir noktaya

- olan uzaklik olarak &lclilmektedir.
Yani A' =

A dir. K 8lglsh ise
J — A vya esiftir (K = J — A).

Bu 8lgU ancak seridin arka ucu ko- -

numunun is parcasinin serit  Uze-
rindeki konumu ile olan iligkisi
bilinmek istendigi zaman deger

kazanan bir &lcldir. Isin serit Uze-
rine ne sekilde vyerlestirilecedi E
Ol¢UsU tespit edilmeden Gnce ka-
rarlastiriimali ve E tespit edildikien
sonra da A ilerleme mikfari hesap-
lanmaldir,

Igice ~Yerlestirilen Is Pargalan.
Pekcok hallerde, icice yerlestiriimis
clan is parcalarinin ilerleme mik-
tarni bulmak icin birden fazla ar-
tik k&prist . genigligi (G) nin he-
saba. katilmasini yani ilerleme mik-
tarina eklenmesini gerektirmektedir.
C gbrinUsUndeki A ilerleme miktar)
iki artik koprisini icine almakta-
dir. Buradaki ilerleme miktar sbyle
hesaplanir : A=M+G+E+G+P.
Bu icice vyerlegtirilen is parcalari
isin gerekli ilerleme mikiarini ka-

rarlastirmakta prensip olarak kullani-

labilecek bir ustUldUr. Ashnda her is

parcasi kendi &zel ihtiyaglarina gore
analiz edilmesi ve dikkate alinmas
gereken bafimsiz bir problemdir.
Ornegin, C gérinisiindeki ilerleme
miktari rastgele fakat mantiki ve E
vzaklidina ait merkez cizgisinin .bir
referansi olarak verilmistir. Bu ba-
kimdan M = P = E/2 oldugun-
dan, bu '6zel durumda, ilerleme
miktart A = 2 E + 2 G olur.

Hlerleme” miktarini bulmak igin
gerekli birkag 8l¢U birbirine eklen-
didi zaman bunlarn toplam; ekse-
riva standart olmayan bir uzunluk
BicUsti vermektedir. Onun icin  bu
rakami en vyakin olan bir Ustteki
standart anma oiglislne gdre art-
tirarak yuvarlatmak adet olmugtur.
YUz milimetreye kadar olan ilerie-
melérde hesapla bulunan gerekli
ilerleme miktarina 0,25 mm civa-
rinda bir ildve yaparak onu stan-
dart olan bir Ust anma 8lgiisUne
uydurmak kabul edilen oldukca
vaygin bir uygulama olarak gériin-
mektedir. Yiz ile iki yiz milimet-
re arasindaki ilerlemelerde hesapla
bulunan sonuca 0,75 mm civarin-
da; ikiyz ile dértylz mm arasin-
daki ilerlemelerde de 1,5 mm civa-
rinda bir ildve yaparak onu stan-
dart olan bir st anma 8lgUstine
uydurmaga cahisiniz. Fakat ilerleme
miktart dériyiz milimetreden fazla
oldugu zaman bu yuvarlatma isini
hesaplanan toplama 3 mm civarin-
da bir pay ekleyerek yapinz,

Bu yuvarlatma usuld uygun ller-
leme miktartnin kararlagtiniimasinda

yardimel olur disiincesiyle bir reh-
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olarak verilmistir. Usulin uy-
uginda mantifa ve tecribeye
yer verilmelidir.

SARCALARININ SERIT UZERINE
LESTIRILMESI

erhangi bir ilerleme  mikta-
veya serit genisligini kararlas-
itmek icin is parcalarinin serit
ine ne sekilde yerlegtirilecedi-
bilinmesi gerekir. En uygun
igtirmeyi temin etmenin 8nemi
r edilemeyeceginden, herhangi
isin bu yBniine de cok dikkat
*k gerektigi actk olarak mey-
ladir, ‘

sit islerde. isin seride en iyi
de nasil yerlestirilecedi ekseri-
Idukea acik ve kolaydir. Buna
hk karmagik islerde en iyl yer-
meyi saglayabilmek icin ol
a fazla caba sarfetmek gere-
ir. Yerlestirme esnasinda dik-
alinmas: gereken hircok fark-
érlerin bulunmas nedeniyle
stirmeyi kararlagtirirken uygu-
I en pratik yol, is parcalarinin
sablonunu keserek  bunlari
Uzerinde deneme {seride ver.
ne) yoludur. By usiili) uygu.
tigin ¢
Jilme veya biikiiime paylarini
1 hesaba katarak gerekli bi-
" hesaplar en hassas sekilde

ipmak  suretiyle s pargastn .

k dizlem Uzerindeki Slglifleri-

ve bicimini tam olarak tes-
I ediniz,

n tek dUzlem Uzerindeki acil-
$"seklinin bir sablonunu ya-
z. lyi cins bir mukavva ve-

ya sert bir karion bu 'amagla
mikemmelen kulianilabitir. By
sablonlara  kalipgitik dilinde
«k88i1t bebek» denijr.

3. §ablonu  model olarak kullan-
mak suretiyle ig pargasinin dis
hatlarmt bir kagit. Uzerine cizi-
niz,

4. Sablonu, kagit Uzerine cizdigi-
niz resmin cevresinde mantik}
gdrinen gesitli yerlere cegitli
konumlarda olmak {izere yer-
lestirerek deneme yolu ile gtze
ve akla en yatkin. olan ver ve
konumu tespit ediniz. En iyi yer
ve konum tespit edilince re-
simle sablon arasindakj iliskivi
tespit etmek Uzere sablonu yi-
ne model olarak kullantp kag:i
Uzerine, bulundugu yer ve ko-
numda bir resmini ciziniz,

3 Uncl ve 4 {Uncl basamaklar
geredi kadar tekrarlayiniz.  Unut-
mayiniz ki sira halindeki ¢cok zim-
bali  kaliplardaki is yerlestirmesi
haric, aym siradaki bitiin is par-
galarinin malzeme seridine iliskin
bagil  konumlarinmn ayni  olmasi
sarttir, s parcalarnnin iki paso e
calisan bir kalipta veya bir " cok
zimbali kalipta iglenecek bir seride
yerlestirilmesi - sirasinda sablonun
ters yUz veya alt Ust cevrilmesi
gerekebilir. Bdyle bir sart belir-
medikce  sablonu ters yiz veya
alt Ust cevirmeyiniz. Ikinci basa-
makta agiklanan sekilde bir sablon
yaparken isin gere§ine gére ca-
pakli kalacak olan yuzi ile gerekli
ise doku ydniinin sablon {izerinde
isaretlenmesi ¢ok- iyi- olur. Duruma

gbre, bazi hallerde, iki veya daha

cok sablon hazirlamak daha fayda-

I olabilir. .
ls pargalartnin birbirine iliskin

bagil konumlar tespit edildigi za-

man asagidaki hususlarin gergek-

lesip gerceklesemeyecedini kontrol

ediniz :

1. Doku y&ni

2. Capakll yiUz {(capak kenan)

3. Gerekli ise malzeme seridinin
belli bir yUzi (&6rnedin parla-
tilmig, metal  kaplanmis  v.b.

gibi) ile is pargast arasindaki
iligki.

4, Kalibin igleyis durumu
5. Isin seride verlestiriime duru-

mu icak olarak ortaya gikabile-
cek arzvlanmayan kalp konst-
ritksiyonu.

YUVARLAK {§ PARCALARININ COK
SIRALl OLARAK SERIDE YERLESTI-
RILMES|

Sekil 15.21 de gBrildugl gibi
yuvarlak is parcalan, kalipgikia
Szel bir durumdur. En iyi yerles-

O

.D - A
R—"i' C"2
Azp+G

Wz=D+8+26

B=A (0,86603)

Sekil 15.21 Cok sirall yerlestirmeler Igin yuvarlak is parcalan arasindaki baginh
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tirme konumlan, ilerleme miktarn
ve malzeme seridi gibi bitin ele-
manlar, belli degerlerin - sekilde
gosterilen  bagintilardaki  yerine
konmasiyle bulunabilir. Bu bagin-
tilar birbirine esit uzakliklarda yer-
legtirilen dairesel {¢ komsu is par-
casimin merkexlerinin  birlegtiriime-
Siyle meydana gelen KLM iicgeni-
nin bir eskenar Uggen oldugu ger-
geginden ¢ikariimaktadir,

. hangi bir sirz sayisina sahip is yer-
lestirmeleri igin  kullanilabilir. Ek-
fenen her yeni sira icin sadece bir
B uzakhgi eklemeyi unutmayiniz.
Ornegin U¢ sira igin - ‘
W=D+428+ 26G.

ve dort sira icin :

W=D+ 3B+ 2Golur.

KESEREK AYIRMA [SLEMLERI
Bu istemler, sekil 15.22 de gB-

Burada gérilen badintilar her- rUldUgi gibi, artik Slglleriyle olan
G ~Malzemenin
ilerl oni
\ y eMme y,onu
R
2
/ V \
ls parcas) Artl_k Mulzemé seridi
R<T_ve_yu 3mm.
( hangisi daha kigiikse )
G nin %25~ %, 50 sini ekleyiniz
G—»-%— z
)

T = Malzeme Kalmlig: T : Malzeme Kahinlt:
W6 en kiiguk o w G " En kigik
mm ! Zimba 6l;usui G mm mm Zimba 6I;i.isi.i§ G mm

! | Sy S mm
0-5 . 15T ' B4 0 - 50 151 |
; i d P 3
50 - 100 2 1T . 3 50 - 100 27T ! 5
Sekil 15.22 Keserel aywrma igin arhk 8lgiileri
340

iligkileri yéninden &zel bir durum
arzetmektedir. BOtin pratik amac-

_lar yéniUnden artik 6lgUsl G nin ka-

rarlastirimasinda en dnemli rol oy-
nayan faktdr zimbanin dayanmmi-
dir. Birbirinden oldukega farkll bir-
cok ozel durumlarla karsifasilabile-
ceinden G yi tespit etmekte kul-
lanilacak kesin bir kuralin ortaya
konmas! pek dogru.olmaz. Bunun-
la beraber, sekilde cok genel olan
iki durum canlandiriimaktacir. Bun-
lar kendileriyle ilgili cizelgelerle
birlikie keserek ayirma iglemleri
icin gerek!i artik paylarinin en ki-
¢Uk degerlerinj vyaklagik olarak
tespit etmekte vardimel olarak kul-
fanilabilir. Rakamlar ug kesme zim-
balarinin  kalip  gdvdeleri icine
monte edilecedi kabu! edildigine
gCre verilmigtir,

Not : ekilde agiklananlar kadar
idea! oimayan sartlar daha biylk
artik paylarmin kulaniimasini  ge-
rektirir.

IS PACALARININ SERIT UZERINE
ARTIKSIZ OLARAK  YERLESTIRIL-
MES] '

Adindan das anlagilacagl gibi ar-
tiksiz kahplar is pargalartnt hicbir
surette  artik birakmadan Ureten
kaliplardir. Ger¢ek anlamda, arhk-
siz bir is Uretmede kuilanilan islem-
lerin yapilabilme ihtimalleri kesin-
likle sinirlanmis haldedir. En  cok

.uygulanan artiksiz isleme sekli bir

ug kesme kalbinin kullanilmasini
gerektirir. Bdyle bir kalp sekil
15.23 Un A gdrinisiinde gdsteril-
migtir, Burada, ilerleme mikfar, A

zimbasmin kesici kenarindan daya-
maya kadar olan uzakh@a esittir.

Is pargasinin L uzunlugu da zimba-

nmn kesici  kenarindan dayamaya
kadar olan uzakha veya kesme
bostugunun C ile gosterildigi hal-
lerde A + C ye esittir. [s parcasi-
nin genigligi temin edilen malzeme
seridinin genigligine esittir, Malze-
me seridi genisliginde meydana
gelebilecek herhangi bir dedisme
ayni degismenin is parc¢asi genisli-
ginde de meydana gelmesine vol
acacakhr.

B gorinisl sira halinde bir is
verlegtirmesini géstermekiedir, Bu-
rada her pres kursunda iki parca
Uretilmekiedir. Pargalardan biri (1
numarahsi) ug kesme metodu ile
Uretilerek gerive dodru itilmekte-
dir. Diger parca (2 numarahsi) ise

kalip igerisinde kesilmektedir. Se-
kilden de anlagilacagr gibi A ilerle-

me miktart dayamadan zimbanin
sag kesici kenarna kadar olan
vzaklikia BlgUilmekfedir, llerleme
vzakhgi icersinde iki i3 parcast bu-
lunmaktadir. Is parcasinin tam ge-
nisligi olan W malzeme seridinin
genigligiyle ayntdir. Bir numaral:
parganin  soldan safia dogru vyani
serit boyuna paralel olan &lgiileri
dayama ile zimbanmn sol Kkesici
kenari arasindaki uzakhda gbre fa-
yin edilir. ki numarali parcanin
soldan sada dogru olan Biglleri
ise, geleneksel bir kesme kalibinda
oldugu gibi, kalip deliginin 6lci-
lerine gore dedismektedir.

C gbrinisl bunlara benzeme-
yen diger bir ig parcalarinin artik-
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gekil 15,23 is parcalaninm  gerit Grerine arhksiz olarak “yerlestiriimasi

siz Uretim  metody jle Uretiligini
canlandirmaktadir. By gbriniis ile
sekil  15.22 deki keserek ayirma
islemleri  arasindaki prensip  ben-
zerlikierine: dikkat ediniz,

Yan Artiksiz Malzeme Seritleri.
Bu terim daha ziyade is parcalari-
nn én ve arka artik aglarina ilave-
ten artik k&prisiniin de birakima-
sna Hizum kalmaksizin yerlestiril-
didi seritleri fanimiamakta ku'llaml-
n?a‘lftad!r. Sekil 15.24 de gorildigl
gibi burada da delme, kertikleme

ve dizeltme gibi islemierin sonu-
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cu olarak kiclicik parcalar halinde
bir miktar artk bulunabilir. Simirli
islemlerde uygulanabilen artiksiz
kahplarin aksine varl arhksiz igle-
me metodu genis uygulama alan-
larina uydurulabilmektedir,

GEREKLI MALZEME MIKTARININ
KARARLASTIRILMAS!

Belli bir is parcasini Uretebilmek
icin gerekli malzeme miktarin: has-
sas olarak tespit etmek icin ierle-

me miktar ile malzeme seridi ge-
nisliginin bilinmesi sarthr. Bu 8lgi-

ieri incelemek icin, bircok hallerde,
is parcalarmin bir veya daha gok
defa serit Uzerine. yerlestirilmesi
gerekecektir. Bir defa bu dlgiler
tespit edilince (sekil 15.25%e baki-
niz) her parca igin gerekli atam
bulmak kolaylasacaktir. O zaman,
bir is parcas igin gerekli alan iler-
lemenin serit genigligi ile carpimi-
nin paso sayisina veya her kursta
drettlen parga sayisina  bdlimiine
esit olarak hesaplarir. Bu ifade sty-
le formiile edilebilinr M = A W/N
Burada; M = Her is pargasi igin
gerekli alan

= ilerleme miktan

(o] ﬁ:*ouﬁ::m.:. ]

Iy parcast

Ug artige
Gn ucun diizettiimess Ug kesme

LS [ e ]

is parcass

Ug artign

s parcos:

s pargas:

Kohipta kesme

Sekil 15.24 I parcalanmin gerit Gzerine
yari arhksiz olarak yerlegtirilmesi

A
W = Malzeme seridinin genigligi
N

= Paso sayisi {¢ok pasofu islemlerde} veya

. N = Her kursta Uretilen parca sayisi {gok zimbal kaliplarda)
Belli sayidaki is pardasi (n) igin gerekli en kiglk serit uzunlugu

L yi hesaplamak igin :
Tek sira is yerlestirilen seritlerde L

Cok sira is yerlestirilen seritlerde L

(A/Nn) + G
(A/Nn)y + A/2 + G

Her is pargas! icin gerekli malzemenin agirhigini hesaplamak igin

P = MTC formiUlu kullanilir. Bu formulde :

= Her is pargasi icin gerekli malzemenin adirhd

Kullanslan maizemenin kalinhg:

P
M = HMer is pargasi icin gerekli malzemenin alani
T
C

= Malzemenin 8zgll agiwrh
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&.Tek smirg- Her kurste bie pdarco dreten
bir posolu kolip igin

e
OO0
NSANW
7 N7

DO |

. B-.-(.Ziﬂ sira- i posoto veyo tke siral
Gok Zimbali kalip igin

%€D§§fjr. J%

im

C-Tek sira- Sire halindeki ok zimbat
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§okil 15.25 Her is parcas) igin gerekli
maizome alanini hesaplamakfa kullamlan
baginhtar

Asagidaki  SzgUl agirhklar birgok
amaglar igin kullaniimaga elveris-
lidir.

Aluminyum 2,7 gr/em?
Piring 8,7 gr/cm?
Bakur 8,9 gr/cm?
Celik 7.8 gr/cm?®

Farkls alagimlarm &zglit  airliklan’

da farkldir. Eger belli bir malzeme
icin daha hassas bir adirflik hesabi

yapilmasi isteniyorss o zaman mal-

zemenin Szgll agirhd: o malzeme-
yi Ureten firmadan kesin olarak 63-
renilebilir,

IS PARCALARININ SERIT UZERINE
KARSILASTIRMALI OLARAK  YER-
LESTIRILMESI

‘Sekil 15.26 da bir is parcast go-

" rUlmektedir. Bu is parcast ile bir-

likte verilen resim ise ayni parca-~
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nin bir  dizlem igerisine gizilmig
- bir sekli; yani agimimidr.

Belli bir is parcas icin en elve.
risl yerlestirme seklini tespit ede-
bilmek i¢in ekseriya is parcasinin
iki veya daha fazla konumda yer-
lestirilerek bu yerlestirme sekille-
rinin kargilastiritmas: gerekir. Sekil
15.27 de  yukarida bahsi  edilen
parca igin beg ayr yerlestirme sek-
li karsilagtirmali olarak verilmistir.
Normal olarak bu kadar cok ver-
lestirme sekline lUzum yoktur. Bu-
rada bu kadar ¢ok yerlestirme sek-
i kullantimustir, ama bundan amag
karsilastirma amaciyle mimkidn ol-
dugu kadar gok rnek vermek ve
belli bir is parcasi icin cok sayida
ve cesitli  yerlestirme  sekillerinin
bulunabilecegi gercedini dodirula-
maktir. Ayrica Uzerinde durulmasi
gereken difer bir gercek de yver-
lestirmede yaptlacak her degisikli-
gin bir is parcas icin gerekli mal-
zerne miktarity kesin olarak etki-
feyecegidir. ‘
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Her parga igin ge_rzekll
malzeme 2310 cm
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Het parga igin gerekli

ilerieme  matzeme 21,495¢cm®

malzeme
19,84 cm?
‘ !
z! |
L
E |8
b Her parca igin gerekli

malzeme 18,4 cm?

Sekil 15.27 I§ parcalarinin gerit Uzerine kargilaghrmali olarak yerlegtitiimesi

A Seridi. Keserek Ayirma Metodf.l.
Bu is icin ilerleme mik’ran su sekil-
de tesbit edilmigtir: Sekil 15.22 den

yararlanarak G nin  dederi

~

11/27T = 24 mm olarak_bu[unc.:'iu.
Ancak, bu hesabmn sonucuna gore
yapilmasi gereken zimba §e1<ilc.le
gdrilene - nazaran daha az tercih
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edildiginden bu sonucun bir st
olan en kigbk pay 2 T = 3,2 mm
olarak secildi. Bdylece G icin dene-
me olarak segilen deéef 3,2 mm
olmus oldu. Bu da parga beyu olan
76 mm ye eklenerek en kiicik
ilerleme . miktar 79,2 mm olarak
bulunmus oldu. Bulunan bu ilerle-
me miktari da bir Ust 0,30 mm ye

gore yuvarlatilarak sekilde de gé--

rOldigl gibi ilerleme miktar 79,5

mm ofarak bulundu. Bunun icin G

ve ait son ve gergek 8lci 79,5 ile

76 arasindaki farka ‘esittir. Bu da

G =795-76 G = 3,5 mm, zim-

ba Olclst olarak bulunuyr.-

M = A W/N formbling kulla-
narak, bu metodda, her is parcasi
icin  gerekli  malzeme  miktari
M = 795 25/1 = 19875 mm:
veya M = 19,875 cm* olarak bu-
lunur.

Bu is verlestirme sekii  dikkatle
incelendigi vakit bunun asagdidaki
sebeplerden dolayi pratik bir me-
tot otmadigt anlasilir :

1. Genislige ait 25 mm [ik olgl
malzeme seridinin genisligine
baghdir. :

2. Kalibin vyan ktsimlarmin olduk-
¢a dar ve uzun olmasi bu sekil
igin gerekli kalibin diger ‘yer-
lestirme  sekilleri igin  gerekli
kaliplara nazaran daha zayif
olmas‘l -sonucunu  dogurur.

Kisacasi bu is pargas: keserek aylr-

ma metody ile yaptlacak bir {reti-

me elverisli degildir.

B seridi. Kesme Kaliy, Boyuna
Yerlestirme. Malzeme genigligini
bulmak icin: . Sekil 15.18 den
H=11/2 T dir. Bu da 24 mm ola-
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rak bulunur, Sonra, malzeme genis-
li§i 2 H + is parcasi genisligine esit
oldugundan o ds 298 = 30 mm
olarak bulnur. flerleme miktarin
bulmak icin ise sekil 15.17 den
G = T dir ki bu da 1,6 mm dir.
ls pargasinin boyu 754 1,6=76,6
mm  olarak  hesaplanarak  yu-
varlak olarak 77 mm kabul edilir.
BitUn bunlardan sonra da her par-
¢a igin gerekli malzeme miktar
23,10 em? olarak bulunur.

Bu metodda kullamlacak olan
kalip, yapt bakimindan iyi ofacagt
gibi yapim bakimindan da ucuza
mal olacaktir, Bundan cikacak par-
calar da dlgl bakimindan  hassas
olacakiir. Ancak bu mefoda kars
yapilabilecek esas itiraz bu metodun
kullanilmasi halinde malzeme sarfi-
nmin fazla olmasidir. Ayrica  metof,
malzemenin kaliba verilisi yéniinden
ele ‘alinirsa seridin is parcalarinin
boyuna paralel olarak kaliba veri-
lisi gercek bir sakinca teskil eder.
Pargalarm gerit Uzerine bu sekilde
yerlestirilmesini  gerektiren  Szel
sebepler olmadikca, ki burada bdy-
le sebepler yokiur, bu yerlestirme
sekli D ve E seritlerindeki verleg-
tirmelerden fena sayilir.

C Seridi. Kertikleme ve Ug Kes-
me Kahlbi. Sekil 1517 ve H = T
gézoninde bulundurarak C seridi
icin H = 1,6 mm oldugu bilinmek-
tedir. Buradan en kicilk malzeme
genisligi 1,6 + 76 + 1,6 = 79,2
mm olarak bulunur. Bu da bir st
anma Olglisine gbre yuvarlatilirsa
en kiclk malzeme genigligi 79,5
mm olarsk secilir. ilerleme miktar
ise ug kesme igin gerekli 0,05 mm

lik bir kesme pay! birakmay| esas
tutarak  hesaptarir.  (Kangikliga
meydan vermemek i¢in burada

‘kayma ihtimali dikkate alinmamig-

tiry, Bu sartlar altinda her parca
icin gerekli malzeme miktan 19,84
¢cm? dir. '

Burada kullanilacak olan kahp
keserek ayirma kalibindan daha
kuvvetli olmakla beraber diger
kesme kalibl kadar kuvvetli olma-
vacakhr. Ayni zamanda bu kahbin
vapim maliyeti de oldukga yiksek-
tir, Bundan baska malzeme seridi-
nin arka ucunu sonuna kadar ka-
liptan gecirmede cabsmak sakincall
ve zaman alicidir, Halbuki seridin
bu wucu, rule halindeki “malzeme
hari¢, serit malzemesi ne olursa
olsun oldukca &nemli bir kisim
malzemenin kaybina yol agmakta-
dir. Parcamin 25 mm lik dlglsi ke-
serek aywrma kalibinda  islenmis
halinden daha hassas ¢ikacak fa-
kat bu hassasiyet hormal kesme
kahibindaki kadar olmayacaktr.

~ Her pargamin iki basindaki yuvar-

lak kisimlarin yarisi kalibin bir fa-
rafinda, diger yarisi da diger taraf-

da. birbirine vyacak sekilde iglen- -

diginden burada erkekli disili bir
gecmenin  erkedini teskil edecek
kadar hassas bir kesme iglemine
ihtivag vardir. Bu da kaltbin konst-
rUksiyonuna ¢ok dikkat edilerek

onun hassas bir gekilde yapilmasi- -
ni gerektirir. Ancak dyle zaman

olur ki parganin gorinisy veya
gbrecedi iy yéninden bu sekilde
yarsi bir yandan diger yarisi 6bir
yandan yapilan kesme uygun go-
rilmeyebilir. iste bu sebeple bu

parcanin yapiminda bdyle bir me-
todun kullaniimasr istenmez.

D Seridi. Kesme Kalibi, Enine Yer-
lestirme, Malzeme genisligi bir 6n-
ceki seridinkinin aynidir.  ilerleme
miktaring bulmak igin: incelenmek-
te olan durumda birbirine komsu
olan artik kdprisl kenarlar sade-
ce 20 mm boyunda -oldugundan
gegici olarak alnacak G payr igin
T BlglisU sekil 15.18 den segilmigtir.
T = 1,6 mm oldudundan en kiglk
ilerleme miktart 25 + 1,6 = 26,6
mm olur. Bu da 27 mm ye yuvar-
latitarak her parca icin gerekli mal-
zeme miktan 21,495 cm®  olarak
bulunur. Bu tip bir yerlestirme ile
B seridindeki yerlestirmenin kargi-
lagtirlmas!, iki. mefot arasindaki
malzeme sarfinda meydana gelen
normal farkl ortaya koyar.

Bu metotda kullanilacak olan
kalip yapi bakimindan iyi olacag:
gibi yapim bakimindan da ucuza
ma! olataktir. Kalibin yapim mali-
yeti asadi yukari B seridinin islen-
mesinde kullanilan kalibinkinin ay-
ni olacaktir. Bununla beraber, D ge-
ridindeki vyerlegtirme igin  kullam-
lacak olan kalip ilk maliyet yonin-
den ucuz oldugu gibi daha az
malzeme israf eder ve galisma ba-
kirmindan da rahathr.

E.Siridi. Kesme Kalhbi, Agih Yer-

le'§ﬁrme.‘ Burada is pargalarinin

agth - ofarak ‘yerlestirilmesi  birbiri
ardinca girigimli  bir  yerlestirme

-meydana getirmekiedir. Bunun so-

nucu olarak da  Snemli  mik-
tarda malzeme tasarrufu  sad-
lanir. Burada kullanilacak olan
kalip da B ve D de kullanilan
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kalipiar  gibi  yapl  bakimindan
ividir, Buniunia beraber, bu
tipden bir kalibin konstriksiyonu
ve yapimi B ve D seritlerini igle-
mekte kullamilan  kahplarinkinden
genellikie daha pahaliya mal ol-
maktadir. Belli bir durum icin  en
uygun metot segilirken dahd yUk-
sek kahp malivetinin g malzemede
salayacaQ tasarrufla karsilastirila-
rak dengelenmesi gerekir,
incelenmekte olan durumda kul-
lamimas: gereken kalip, basii ve
tek kademeli bir kesme kalibidir,
Bu kalip dogru dirlst tasarland:-
g1 takdirde bunun maliyeti D seri-
dindeki kelibinkinden ortalama ola-
rak % 10 - 15 kadar fazla olacak-
tir. Dikkat! Kalibin karmagik isterin

vapiminda kuilanilan ardisik (cok °

islemli}) bir kallp olmas  halinde
bu malivetin artacad) tabiidir. Boy-
le bir durumda kullanilacak olan
kaliplarin itk maliyetinin 9% 50, is
parcalarinin agth olarak yerlestiril-
mesi halinde de daha fazia arthig
bilinmektedir. Béyie bir durumda
faziadan eklenen kalip maiiyetinin
kolayca_ vedirilmesi  icin  Uretim
miktarimin gok yUksek olmas sart-
tir. Eder kahp biraz karmasik ise
acilt bir kalibin bakim masrafiar
da orenhli olarak artar.

Hangi Yerlestirme Seklinin Koul-
lamlacaginin Kararlastinimas. Belli
bir durum igin en elverigli mefedun
gercekci bir gorigle seciimesi ta-
kim mihendisinin veya fasarimcisi-
nin gorevidir, Sekil 15.27 dekj yer-
listirme sekillerinden birinin,  segi-
mi bahis  konusu olduu zaman
kalip masraflari arasindaki farkin
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gereKli Uretim miktari igin harcana-
cak malzeme masraflari  arasindakj
farkls karsilagtirilmasi sonucu vari-
lacak karara g&re ya D veya E ge.
ridinin secilmesi gerekir. Pek tabi;
bu karara varirken burada agikla-
nan faktérlerden baska fakidr by-
lunmadid kabu! edilerek karar ve-
rildigi ortadadir.

D ve E seritleri arasinda da bir
tercih yapmak gerektiginde kalip-
¢inin her iki kaliba harcanacak ger-
cek malzeme miktarim hesaplaya-
rak hangisinin dahz karli olacagin
kararlagtirmas: gerekir. Bunu vap-
mak icin de kalipgi malzeme adir-
hklart  arasindaki farki bulmali ve
bu farki birim  malzeme fiat ile
carparak hangisinin kag lira daha
ucuza malolacagimi bulmalidir

ORNEK

D seridinde her parca icin gerek-
li malzeme miktar 21,495 cm2 dir.
E seridinde her par¢a icin gerekli
malzeme miktari 18,4 cm* dir. iki-
st arasindaki fark ise 21,495 - 18,4
= 3.095 cm?® dir . Bu kisimda da-
ha &nce verilen P = M.T.C. for-
mulinl kullanirsak; bu formilde -

P = Gr. olarak agirhik

M = cm?® olarak alan (burada
3,095 cm?)

T = com olarak malzeme kalinh-
gt (burada 0,160 cm)

C = Gram/cm® olarak malzeme-

nin - 8zgll  adrhg  (burada 7.8
gr/cn¥') oldugundan:
P = (3,095). (0,160). (7,8) ve
iki parca.arasindaki malzeme far-
kinin P = 4,17 gram oldugu anla-
siimis olur. ‘

Daha hassas ve kesin bir karara
varmak igin P nin malzemenin bir
kilogrami igin kesin olarak harca-

‘nan para ile garpiimasi gerekir. Bu-

na radmen sadece Srnek olmasi
bakimindan malzemenin kilosunun
6 lira oildugunu kabul edersek,
her iki parcanin malzeme masrafi
yoninden  aralarindaki  farkin
600 (0,00417) =2,50 kurus oldugu
gbrilir. Bu miktar bin parca igin
yaklasik olarak 25 lira eder. Hangi
metodun se¢ilmesi konusunda ke-
sin bir karara varmak icin 2,5 ku-.
rusu Uretilecek parca miktar ile.
carparak elde edilecek miktar,
kahp maliyetleri arasindaki farkla'
karsifaghiriniz. Karsilastirma sonun-
da hangi metot bir parcayt daha
ucuza  mal ediyorsa onu tercih
ediniz. '

Kullarulacak olan is _ malzemesi-
nin cinsi, kahp maliyetinin is .mal-
zemesi maliyetine oraninda dnemli
dedisiklikler yapabilir.

ORNEK

Farzedelim ki . isin yapiminda
kullanilacak olan malzeme &zgul
agirhd 8,9 gr/em® ve kilosu 27
lira olan bir bakir alagimi  clsun.
Bu durumda: P = M.T.C, "

P = (3,095 . (0,160) . (89) .

ve iki parca arasindaki malzeme
farki P = 4,28 gram olur. Buna
karsilik aradaki malzeme masrafi

farki ise parca bagma 2700 .

(0,00428) = 12 kurus olur.. Bu

miktar bin parga icin yaklastk ola-

rak 120 liraya ¢ikar. Bu durumda
Uretim miktarr daha az da olsa
malzeme masrafinda azalma sagla-

mak icin daha pahali bir kalibin
vaphtirilmasinin nedeni ispatlanabi-
fir.

Normal bir kahpgidan Uretimin
fiat analizini yapmasinin isteneme-
vecedi bir gergektir. Bununla be-
raber, bithassa denefcilik, usta ba-
sthgr v.b. gibi daha Snemli mev-
kilere terfi ettirilecegini Umit eden
herhangi bir kalipg icin  kalip
konstruksiyonu ile bir {riinin Ure-

tim maliyeti arasindaki genel ilig-

kinin kavranmasinin  ne kadar
dnemli oldugu da inkér edilemez.

ACILI IS YERLE§T|RME’ KONUMU

Eger bir isin §er.it Uzerine hangi

agl altinda verlestirilecedi, o isin-

doku ydnU bakimindan sart olarak

" belirtiliyorsa o zaman parga serit

Uzerine verlestirilirken wverilecek
aginin &nceden belli oldugu kabpl
edilerek parganmin serit Uzerine ver-
legtirilmesi de buna uyacak sekil-
de yapilir, Bazi hallerde, efer kalp
konstrOksiyonu veya malzemenin
ekonomik olarak ‘kullanilmasi  y&-
ninden doku &zelligi istenilene
uymuyorsa © zaman i§ pargasl
sartlarmda (malzeme, 8lgi v.b.)
degisiklik - yaprimasi miUmkUn ola-
bilir. Fakat bu imkén pargalarin se-
rit Uzerine vyerlestiriimesi sirasinda

~ araghrilip meydana gikarilmalidir.

- Farzedelim- ki pargalarin yerles-
tirilme agis1 herhangi bir sebep zo-
ruyla dnceden belirtilmemistir. Bu
durumda agl Byle segilmelidir ki,
bu sayede malzeme bakimindan
en biyik tasarruf saglanmig olsun.
Malzemeden tasarruf sadlamak
amaci ile en etkili agyr bulmak
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icin iki parcay! karsilikli . eksenleri

birbirine paralel olmak {Zere ara..

larnda en uygun ve  yakin bir
iliski meydana gelecek sekilde se-
rit Uzerine yerlestiriniz. Sonra par-
calardan biri Uzerindeki uygun bir
noktayl diger parca Uzerinde bu
noktanin karsit olan bir nokta ile
birlestiriniz. Birlegtirme gizgisi mal-
zemenin ilerleme yoniine paralel
olacaktir. Bu ¢izginin uzunlugu da
seridin ilerleme miktarina esit ofa-
caktr. Bu usUl, sekil 15.27 nin E
seridine parcalarin  yerlestirilmesi
icin kullanian yerlestirme agisinin
bulunusunu  agiklayan sekil  15.28
de Brneklenmekiedir. .
TUTULACAK YOL

Is parcasini birinci konuma geti-

Matzemenin ilerleme

ve doku ydnl >/

A G¥riinlsi—Ag) ve ilerleme

Malzemenin ilerleme ve do}u .yiinu'

B Goranisd - Gerit genigligi

Sekil 15.28 Agit i yerlestirme konumu
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riniz (Sekil 15.28 in A gdrinisy) .
Birinci konum &nceden kararlagt-
ritmig belli bir sart icin olumiy ve
kolayca kullanilabilecek bir mira-
_caat kaynagi tegkif etmelidir, By.
rada, miracaat kolaylastirmak icin
konuma " getiril-

bb eksen; - yatay
mistir.

Parca eksenlerinin paraleligini

.m.uhafaza ederek deneme yoluyla
1'1‘<|nci kenumu kararlagtirinz. ikin-
¢i konum birinei konum ile en fay-
dahl yakinlik  iligkisini ‘meydana
f_:;?nrmelidir. Biyle bir durumda
fk’ parca arasindaki iliski X ve Y
Olclleri ile belirtilir.

§'er£dir'1 flerleme miktar ile yer-
Ie;t:rme acisin hesaplamak icin .

X=12,5+G+7,5

Y =10 + G + 10
Artik  képriisiinin zigzék olmasi

dolayisiyle G nin gecici
G =

ce;
X =125 + 24 4 75X = 224

Y=10 + 24 4 10 y

‘ 22,
Bu durumda X = v 4
X

Y ve a = 9po oldugiundan

dederi
112 T olarak segilir. Boyle-

it n

X 45° olyr., Bunun sonucu ola-
rak;
iterleme mikiar,
A=Y (sec x)
2 = 224 (1,4142) ve

31,678 mm. Bunu da yuvar-
latirsak en kiicUk ilerleme miktar
A = 32 mm olur. '

X = A (sinx) veY = A

oldugundan; feos %
X veya ¥ = 32 (0,70711) ve X
veya Y = 32,63 bulunur ki bu da
ayar!anmls olan ilerleme miktar-
na uvyar, Bu da gercek ve son ar-

tik payr deferinin G = 2,63 mm
olarak bulunmasiyle sonuglanir.
Malzeme seridinin  genisligini

" bulmak icin :

H=T = 1,6 gegici

K = J.(sin x)

K 61 (0,70711)=43,13
ve yuvarlatthrsa K=43,5 mm olur.
Buna gbre en kiglk malzeme se-
ridi genisligi :

W=H+ R+ K+ R+ H
W = 160 + 75 + 435 + 75
+ 1,60

_ _ + 0,80
W = 61,7 ve W = 61,7 - 0,00

mm olmus olur.

Dikkat edilirse W icin tayin edilen
toleransfar arti 0,80 ile eksi sifirdir,
Toleranslarin bu -sekilde tayin edil-
mesinin sebebi W icin hesaplanmis
olan en kiUcgik deferden daha dar
bir seridin kullaniimasini dnlemek-
tir,

YERLESTIRME SEKILLERININ KARSI-
LASTIRILMASI: COK ZIMBALI, iKi
SIRAL!I VE ACILI YERLESTIRMELER

Sekil 1529 belli bir metodun
her tirld sartlar altinda daima en
ivi bir metot olacadl izlenimini
uyandirmak  igin  verilmemistir.
Yani her tUrly sartlar altinda daima
en lyi sonucu verecek bir metot
yoktur ve sekil 15.29 dan béyle
bir metot oldugu sonucu ¢ikarima-
malidir. Bunun tam aksine, bu se-
kil, her sarta ayn ayn ve layik ol-
dugu ©&nemin verilmesi gergedi
Uzerinde durulmasi icin verilmigtir.

A Gorinijst. Bitmis haldeki is
pargasi kendisinin kaliptan cikacak
halini teskil eden acinmmi  ve  ge-
rekli Bigllerivle birlikte gdrilmek-

tedir. Doku ydni 0°-45° olarak
belirtilmistir. Bu ayni zamanda kiv-
rilan  kdsenin bu agisal aralikta
yapimasi gerektigini ve bunun da
tatminkar olacadim belirtmektedir.
Doku y&ninin belirtilmis oimasi
istn serit Uzerine yerlestiriime sek-

. lini sadece doku y8nine uygun

olacak sekilde simirlamistir.

B Goriniist. Cok Zimbal Tek
Swralt Yerlestirme. Incelendidi za-
man acikga gorilmektedir ki mal-
zemenin ekonomik olarak kulianil-
masi ydninden by vyerlestirme sek-
li gercek bir fayda saglamamakta-
dir. Israf edilen bUyiik malzeme
alam bir bakista agikca g&rilmek-
tedir. :

Olctiler  milimetre, vyerfegtirme
gok zimbali ve tek sirall yerlestir-
me oldugundan en kigUk
G=11/2T ve en kigik H=13/4T
dir. Serit genisligi;

W=H+ 3 + H

W =28+ 35 +28

W = 406 mm. Bunu da en yakin
standart serit genislifine cevirirsek
en kiicUk serit genisligi W = 41
mm olur. '

ilerleme miktari;

A=6+GCG+ 284G+ 6

A 6+ 24 +28+24+6
A = 44,8 ve yuvarlatlarak

A = 45 mm bulunur,

Her parga icin  gerekll malzeme
miktart;’ :

™M = A W/N bu formilde :
M = cm® olarak her parca icin
gerekli malzeme miktar’

N = Her kursta elde edilen parca

sayis|
M = 45x 4,1/2 ve
M = 9225 cm*
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A Gorunisy

:;r— } ‘‘‘‘‘ -~ S — e —

2 P

A Gbriinisi

Her parea icin gerakli
molzeme 9,225 em?

51 + 04
-0

Her perca lgin gerekli
maizeme 7,78 cm?

45« 0,4

Her parca igin gerakii
malzeme 7,875cm?

D Gorinigd

- jekil 1529 lg parcalarimin karsilaghirma amaciyle yerlegtirilmesi

C Gériinisi. Cok zimbah  iki
Sirall Yerlestirme. G = 1 1/2 T
H =13/4Thbu iki 6lch G ve T
icin secilecek en kiclk dederler-
dir. En kiglk serit genisligi;

W =H+ 35+ G + H
W = 51 mm olur.

flerleme miktar;

A=6+G4+ 4+ 18
A=6+244+ 4+ 18
A = 30,4 ve yuvarlatilarak
A = 30,5 mm bulunur,

Her parca icin  gerekli malzeme
miktart yine ayni formiiden

M 3,05 x 5,1/2
M 7,78 cm? dir.

D Goriinbgi. Agli  Yerlestirme,
G =114T,H =114T7 bu
iki 6l G ve H icin segilecek en
kiclk degerterdir. Once X, Y ve
y agisini; sonra da ilerleme mik-
tari A ile malzeme seridi genisligi
W yi hesaplalayiniz. '

X =6 +G + 6
X =6+ 2+ 6
X = 14 mm en az
Y =4 4+ G + 4
Y =4 4+ 2 4+ 4
Y = 10 mm en az
v acisi;

tan y = Y/X = 0,7587548 .

y = 37° 11" 23" ve yuvarlahrsak
y = 37° olur.

llerleme miktar;

A = X (sec 37°)

A = 14 (1,2521)

A = 17,6 mm olur.

s

Serit genisligi W:

25 (Cos 379)

25 (0,79863)

19,965 ve yuvariatilirsa
20 mm olur.

= 18 (Sin 379)
= 18 (0,60181)
= 10,83 ve yuvarlatilirsa
Q = 11 mm olur.

P
P
=
2
Q
Q
Q

. Buna gdre gerit genisligi;

H+6+P+Q+4+H
24+6+20+ 1 +4+2

w
W
W 45 mm olur. _

Her parga icin gerekli malzeme
miktar;

M 4,5 x 1,75/1

M = 7,875 cm® olur.

IS YERLESTIRME UYGULAMALARI

Il

Is yerlestirmenin nasil yapilacag:
ancak uygulamalar sonunda kaza-
nilan bilgi ve becerilerle 8grenile-
bilir, Bu ydnde bir baslangic yap-
mak amaciyle sekil 15.30 ve 15.31
deki is pargalarinin  karsilastirmali
olarak  vyerlegtirmelerini  yapiniz.
Her vyerlegtirme igin ilerleme mik-
tarint, malzeme genisligini ve her
parga icin gerekli malzeme miktar-
Nt ayri ayri ve noksansiz olarak
bulunuz. BUtUn yerlestirmeler ta-
mamiandii zaman her metoiu ka-
libin  konstriiksiyonu, bakimi  ve
Oretim sirasindaki isleyis  kolayhd
bakimindan ayri ayri  inceleyiniz.
Ayri miktarlarda is pargasi siparis
edildigini (Srnegdin 10.000, 100.000
ve 1.000.000 parca) kabul ederek
bu miktarlarin is yerlestirmede ya-
prlacak tercihi nasil etkiledigini g&-
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16

e

Ti{Kahntik) =1,25
A

rUniz. Hemen karar vermeyiniz. simlerini veya kendisini elde ede-
Karar vermeden énce ayri ayri me- rek bunlart kullanmak suretiyle kar-
. todlan kusurzuz olarak kargilagtir- silaghrmali yerlegtirmeler yapmak-
mig oldu§unuzdan emin olunuz. tir. Karsilagtirmal olarak yaph@iniz

yerlestirmelerden alacadiniz sonucu

Is pargalarinin yerlestiriime  im-
kénlari-ve gekilleri konusunda isa-
betli karar verme ve bilgi kazan-

mimkinse gergek Uretim  usille-
riyle karsilagtininiz veya is yerles-
4 tirme konusundaki tarhismalar agi-
mantn en iyi yolu is pargasinin re- sindan dederlendiriniz. '

20 ,I
e g : B
. 0 l_g )
* s — 8
b4 - i
A AT
S s
40
ﬁ'-—-_———.-ﬁ
Butin koseler R=0,4 olacak
T=0,5
c 26
20
o,
7,
8
& -
« %; A
4
20 ¢ 1025
E .

Sekil 15.30 i; yerlegtirme  konusunda vygulama problem! olarak tavsiye edilen

is pargalan
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Saran ’u. o 2730, .
m N .
T=1,b ’ !

\

22
A

<
33

g L&

Malzeme , soguk cekilmis yari sert
¢elik

S —

Sekll 15.31 Iy yerlestirme problemi olarak tavsiye ed]ien i§ pargasm
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' A SATILAN
BOLUM ” ::;ﬁgznlnn.nsmis
|

XV

Piyasada satilan bigcimlendirilme-
mis kalip takimlarinin ilk yapilis
tarihi pek &nemli olmamakla bera-
ber bu tarih agad yukan 1920 vili-
dir. Bu kalip takimlari itk defa oto-
mobil, buzdolabr, gamasir makine-
si, yazi ve hesap makineleri gibi
vasitalar) seri olarak Ureten imalat-
¢ar tarafindan yapilarak diger en-
distri kollarina tanttrimigtr,

Kalip taktmi, preslerde kalip va-
sitasiyle is Ureten endUstrinin te-
mel aletlerinden biridir. Kahp ta-
kimlan, elekironik kontrol Unitele-
ri, elekirik erozyon makineleri ve
yeni metalier gibi sihirli bir Urin
olmamakla beraber metal endistrisi
icin kalem, matkap, rayba ve zim-
para tast kadar hayati bir dnem ta-
gimaktadir,

Buglin endUstri bakimimdan ileri
olan lilkelerde sadece kalip takimi
yapimt ile mesgul clan bir endist-
ri kurulmustur. Kalip takim yapan
fabrikalar ¢ok cesitli 8icl ve bigim-
lerde kalip takimlar Uretmektedir.
Bu fabrikalar kahp takimiarin ha-
zira yaptiklar gibi siparis Gzerine
de yapmaktadiriar.

Kahp takimlarinm 8icii ve bigim-
leri hakinda en iyi bilginin edinile-
cedi  kaynaklardan biri de kahp
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KALIP TAKIMLARI

takimlar Ureten firmalarin katalog-
larichir, :

KALIP TAKIMLARININ
ENDUSTRIDEK] ROLU

Bir Kahp- Takiminin Tanimlanma-
sl ve Tanitimas:. Bir kahp takimi
bir adet kalip althg ile bir adet
Zimba tutucusy ve bir de bunlar
gerekli konuma getiren silindirik
kizaklarla, kizak bileziklerinden
meydana gelen ve preslerde kulla-
nilan bir Gnitedir dive tanimlana-
bifir (Sekil 16.1}.

Sekil 16.2 en cok kullanilan ka-
lp  takim; tiplerinden biri olan
standartlagtirimis ve silindirik k-
zaklari arkaya konmus bir kalip ta-
kimint gdstermektedir. By takimim
dikkate deder yénleri sekil 16.3 de
numaralanmis ve aciklanmigtir. Se-
killerden de anlagtlacag: gibi zim-
ba ve kalibin pargalari kalp taki-
mini meydana getiren elemanlar-
dan kalip althgi ile zimba tutucusy-
nun i¢ yizeylerine baglanarak bit-
mis haldeki kahp ve zimbayt mey-
dana getirirler. Bu parcalardan ba-
zilari pek ender olarak kalip alt-
dinn veya zimba fuitcusunun va-
hut da her ikisinin yan vyizeyine
baglanir. By gibi’ haller bir bagla-

$ekil 16.1 Plyasada satlan bigimlendirilmemis kalip takimtarinin
standartlagtm! mis  bazi tipik Srnekler

ma vyizeyi temin edebilmek igin
ekseriva yan yUzlerin Bzel olarak
islenmesini  gerektirir. Sekil 16.3

deki Szel montaj resmi bir "kahp
takimmin belirli pargalarint gdster-
mektedjr.

Sekil 16.2 Standarflashmilens ve silindirik kizaklart

arkaya konmug tipik bir

kalip takimi 357



A igqllp_a_ltlrﬁl. Kahp althklarina
B — SI']l_ndlrlk kizaklar (bunlera b
C — Sifindirik  kizak . bUrey,
?:Szalgba tutucusy, Bunlara zimba althgs da denir.
F — Flans,

G — Cwvata kanal.

8ynt zamanda kalip tutucular d i
3zan kilavuz pimler de denir). ® denir.

Sekil 16.3 Tipik bir kehp takiminin pargalar
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Kalhp Takimlarinim  Kulanilmasi-
mn Amaa. Bir kalip takimmm kui-
lanimasinin amacr bUtin  montajr
bir Unite halinde birlestirmektir.
Kalip pargalarinin uygun olarak se-
gilen bir kalp takimina monte
edilmesiyle saglanacak faydalarin
bazitari sunlardir :

1. Kalip Prese Takiirken °~ Hassas
Olarak Ayarlanabilir. Kalip prese
takilirken cesitli zimba ve kalip
elemanlarinin birbiriyle  olan
bagil konumlarinin en iyi se-
kilde ayarlanmasmi’  sagdlamak
icin,” bUtln kahp, bash basina
tek bir Unite imis gibi baglana-
bitir,

2. Uretilen Isin Kalitesi Yikselir.
Kaltbin prese takilist  sirasinda
hassas '~ olarak - ayarlanmasinin
garanti edilisi, is parcasinin da
hassas olarak Uretilmesini sad-
lar. .

3. Kallbin Omri Artar. Bu kalip
ve zimba parcalarmm badil -ko-
numlarinin karsilikli olarak  en

- uygun sekilde avarlanabilmesi-

nin tabif bir sonucudur.

4. Kahibin Prese Takidmasi ve Ayar-
lanmass En Kisa -Zamanda Olur.
Kahp bir dnite olarak takilip
ayarlandigindan bu is igin ge-
rekli zaman ¢ok kUgUktir,

5. Kalibin Balami Kolaylasir. Bir-
biriyle olan iliskileri bozulmak-
sizin kalhbin parcalari s8kilUp
verinden gikartilarak  yeniden
yerlerine takilabilir. Kesici par-
¢alar yerlerinden  gikartiimaksi-
zin monte edilirken birer Uni-

te olarak bilenebilir. Bu, kesici-

parcalarin sokilerek ayri birer

parca olarak bilenmesine kars:-
“hk ‘be'zlirli bir Ustinlik sayilabi-
lir.

6. Zimba ve Kalip Elemanlart Kar-
sihkli ve Tam Olarak Ayarlanir.
Bir kalip takimu zimba ve kalp
elemanlarint ¢alisma aninda bi-
le karsihkl olarak en uygun ko-
numda tutmada varayan bir
vasita sayilabilir. Bununla be-
raber bir kalip fakimindan k&ti
bir prese takildi& haide iyi is
vermesi beklenemez. Bundan
bagka c¢aligirken kahp takimi
Uzerine geredinden fazla veya
dengesiz  kuvvetler gelirse o
kaltp takimi yeterli bir sekilde
calismaz. Boyle kuvvetlerin var-
gt kalibin tasarlanmasl sirasin-
da yapiciya bildirilmeli ve kalip
da ona gbre tasarlanmalidir.

Ayni zamanda bu kuvveiler si-

lindirik kizaklara wveya kizak
burglarina aktariimamahdir.

7. Kahplarin Depolanmasi Kolay-
lasir. Uretim sona erdikten son-
ra kalip takimi  gerektigi an
derhal kullamilabilecek sekilde
toplu bir Unife olarak depola-
nabilir (Bu husus asadida «Ka-
hp Envanter Kontroli» konu-
sunda agiklanacakhir).

Kahp Talkimiannin Olgiileri. Kalip
takimiarinin yapilmast mimkin olan

‘Glglleri, kendilerini Ureten firma-

nin imkanlarina gére degisir ve
bu imkénlar tarafindan sinirlandi-

rilmustir. Kahp takimlars 50 x 50

mm  BlcUslinde yapilabildigi  gibi
45 x 25 metre 0&lgUsiinde hattd
gerektidi zaman dsha blylk &lgl-
lerde de yapilabilir. Sekil 16.4 de-
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$ekil 16.4 BoyuHannin kargitaghmilmas) igin silindirik kizaklar
bir kalip takimi dért silindirik jozag: olan biiylik bir kah
mU§h:|‘r. Bunlarin  gergek boyuHari hakkinda bir fikir vermek igin de br'.i‘yiik tak:-
min Uzerine tamamen agimig iki bBuguk metre vzuntudunda biy serit metre kon.-

ki fotograf kalip takimiarinin han-

gi Slglilerde yapilabildigi hakkinda

bilgi vermektedir. ‘

Kalip  Takimlarinmn Endiistrideki

Kullanilma ve Uygulanma Alanlan :

1. Kahp takimlar esas olarak me-
tal  endUstrisinde pres atelye-
lerinde ve kontrat!) siparis alan
diger atelyelerde kullanilir.

2. Bundan baska, bu takimlar plés-
tik, basingh ddkim,: kagit wve
iptik endustrisi ie diger en-
distri alanlarinda kullanifir,

(ALIP TAKIMLARIYLE fLGILI
ERIMLER

Asagidaki terimler va dogrudan
lofruya veya dolayli fakat vyakin
farak kahp takimlariyle ilgilidir :

Kalip Alhg. Kalip tekimmin ta-
anina kalip althgy {veya kahp tu-
lcusu) denir. Bazan zimbalar bu
th3a takildigi halde bu isim yine
2 defismez. Standartlagtirimes

60

1 arkaya konmug kiigiik
p fakimimn Ustiine kon-

mustur,

kalp takimlarinin blylk cogunlu-
du. kalip althgina baglanan silindij-
rik kizaklara sahiptir, .

Zimba Tutucusu. Kalip takmminin
Ust elemanina zimba tutucusy (ve-
ya zimba alth§i) denir, Bazan ka-
hp gbvdeleri by st elemana ta-
kildig halde bu isim yine de de§is-
mez. Standartlastinlmis kalip  ia-
kimlarinin biyiik codunlugdu zimba
tutucusuna baglanan silindirik ki-
zak bileziklerine sahiptir,

Sap. Ku¢Uk 8lciilerde yaptlan
zimba tutucularinin ¢odu sapli ols-
rak yapilirlar ve by sap . da pres
bashgimin alt kismindaki baglama
delifine uyacak dlclide olur, Sap
kalip takimi prese baglanacady za-
man takimu prese gore merkezle-
mege ve zimba tutucusuny pres
bash§ina baglamaya yarar. Bu sap-
lar genellikle zimba tutuculart ile
yekpare olarak vaptlirlar.  jcersine
% 20 kadar celik ve ham demir

arhgt  katilarak elde edilen kupol

~dékiminden yapllan zimba tutu-

cularinin saplari tutucy ile birlikte
vekpare olarak dékilerek yapilr.
Gelikten yapilan zimba tutuculari-
nin saplarr ise uygun sekilde va-

pidiktan  sonra yerlerine kaynak
edilir.

Yekpare bir sap yapma vyerine °

zimba  tutucular takma saph da

vapilabilirler, Endistride ileri olan

Ulkelerde standart takma saplar
piyasadan hazir olarak alinabilir. Bu
saplar zimba tutucusu Uzerine bu
amagla aglmis vidall delige vida-
lanarak  yerine takilir. ‘Muhtemel
dénmeleri 6nlemek icin takma sap-
lar yerlerine kama veya pim yardi-
miyle tespit edjlmelidir.

BUyGk kalip takimlar  mormal
olarak sapsiz olarak satilirlar. B&y-
le bir takim eger sapi ile birlikte
satihyorsa bu sap zimba tutucusu-
U pres bash@ina baglamak igin
dedil de sadece prese baglanacad
sirada  kalip fakimiri prese gire
merkezlémek icin kulamilir. Zimba
tutucusunun pres bashgma baglan-
masi civatalarla yapilir.

Silindirik rzaklar. Silindirik:  ki-
zaklar {bunlara bazan kilavuz pim-
ter de denir) kahp takiminin uy-

-gun konumda birlesmesini  sadla-

van silindirik- pimferdir.

Silindirik #izak Burglan. Bu
burglar  silindirik  kizaklara kay-
gan  gecme olarak alistiribmis  ve
zZimba  tutucusuna  baglanmshr.
Sifindirik  kizaklar ve kizak burg-
lari  birlikte cahsarak kalp  ta-
Kiminin uygun konumda kalmasini
saglariar.

Flans, Bir yUzU kalip althdinin
alt ylzeyivle -veya zimba tutucu-
sunun st yizeyiyle ayn dizlem-
de clan althgin veya tutucunun in-
celmis  kismidir. Bu dar kisim
hangisi uygunsa, althgr veya tutu-
cuyu pres tablasima veya bash@ina
baglamaya hizmet etmek amacivle
kalip alaninin  digina  uzanmakia-
dir. Flanslar, zZimba tutucularindan
cok, genellikle kalp althklar Uze-
rinde yapilirlar.

Kalip Alani. Kalip alami, zimba

ve kalp elemanlarint  baglamak
icin kahp althginin st ylzeyi ile
zimba tutucusunun alt  yUzeyinde
ayrilmig olan alandir. Kalip fak:-
mimin silindirik kizaklariyle  kizak
bilezikleri normal olarak bu alamn
digina yerlegtirilirler.

" Kahibin Kapanma Yuksekligi. Ca-
lisma aminda, kalip kapali konum-
da iken kalp althginin alt yizin-
den zimba tutucusunun Ust yUzl-
ne olan uzakliga kalibin  kapanma
yiksekligi  denir, Calisirken pres
bashidinin silindirik kizaklarn ueu-
na carpmamast icin silindirik ki~
zaklarin tam vyiksekliginin kapan-
ma ylksekliginden daima veteri
kadar az olmasi gerekir. Kesme ka-
liplarinda  kesici elemanlar bilen-
dikce kapanma yiksekligi azalaca-
gindan, miimkin oldugu takdirde,
bu husus da gézéniinde bulundu-
ruimak suretiyle silindirik kizakla-

-nin yiksekligi yeteri kadar az ya-

piimaldir.

KALIP  TAKIMLARININ YAPILDIGI
MALZEMELER

1. Kupol dékimil. icerisine %10-25
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kadar celik artig katilarak elde

edilen bir gesit dokUmdir,

2. Buhar kazani yapiminda kulla-
nilan sicak haddelenmis levha.
Kirtkkale celik fabrikasinin &zel-
likleri ¢ 1018 ile € 1026 arasin-
da degisen celikler.

3. Bszan kalp takimimin ‘bir par-
cas dokimden, diger pargasi
celikten yapilir.

4. Aliminyum, magnezyum veya
6zel alasimlar oldugu gibi yu-
musak, yar sertlestirifmis veya
sertlegfirilmemi; celik.

KALIP TAKIM! KONSTRUKS!YONUN.
DAK! GELISMELER

Kalip ve pres kullanarak: ser
Uretime baslamanin ik ' ginlerin-
de kaba ve basit is parcalarinm
Uretiminde kullanilan kalplarin to-
leransi ile kalip ve zimba elemanla-
rirn kar§|I|kh calisma konumlarinin
hassasiyeti, buginky kadar kritik
degildi. O ginlerde yapilan kalip
takimlarinda kalip ile zimbanin da-
. ima uygun konumda calismasiry
saglayacak kilavuz kizaklar yoktu.
Takim, tamamen agik olup - kalpla
zimba arasindaki uygun konumun
muhafazasi, kullanilacak ofan pre-
stn hassasiyetine badh idi. Bunun
igin  foleransi dar olan parcalarmn
Uretiminde ya hassas olan presferin
kutlanilmasi veya retilen parcala-
rin kalitesi ve beraberligi konusun-
da Uretici ile siparis verici arasin-
da. bir anlasmaya vartimas gere-
kiyordu. Bu gibi sebeplerin zorla-
digr  devamli gelismeler sonunda
hihayet buglinkl modern kalip
takimlari meydana gelmistir.

362

Kalip ve zimba elemanlarim
karsilikll  olarak  kendi kendine
merkezleyecek veya uygun konu-
ma getirecek olan ilk kalip takim
dokim veya celik iki plakay tas-
ladtktan sonra Ust Uste birlikte bag-
tayarak bunlara ikj veya daha cok
pimin gececedi delikler delinmek
suretiyle yapitmisti. Delikler delin-
dikten sonra pimler plakalardan
birine  preslenerek gecirilmis  ve
diger plakadaki delikler by pimle-
re kaygin gegecek sekilde leplene-

rek alistirmak suretiyle ' pimlerin .

kilavuz kizak olarak kullanilmas:
temin edilmisti. Daha sonraki ta-
rihlerde, Ust plaka Uzerindeki kila-
vuz  deliklerin "boyunu uzatarak
daha iyi bir kilavuziyk sadlamak
amaciyle plakanin bu kisimiar gl-
kintili olarak dokilmis (sekil 16.19
a- bakiniz) veya plakanin ' celikten
yapilmas) halinde buralara parga-
lar kaynahimisti. Ust plakaya deli-
nerek silindirik kizaklara kaygin

‘olarak alistirilan bu delikier bazan

da gerekli Biciiden gok biyik ya-
pilarak icerisine beyaz metal veya
benzeri bir vatak metali dokilerek
bunlarin  icerisinde ince bir burg
meydana getirilirdi. Bu burclar da
pimlere  alistinlarak gerekli  kila-
vuzluk gérevini yerine getirirlerdi:
Bu ddkme yatak burglari  pimler
Uzerindeki sUrtUnmeyi  azaltmak
suretiyle pim ve delik Uzerinde
meydana gelebilecek gizilme ve
asinmalarin  da  azalmasma vol
acarak kalp takimmin daha has-
sas ve daha uzun siUre calismasini
temin etmistir,

Bunu takip eden diger yenilik,

takma burclarin gelistirilmesidir. Bu
burglar deliklere ¢ok zaman pres-
te siki sikiya gegiritiyor ve sonra
leplenmek suretiyle kilavuz pimle-
re alishriliyordy. Bu da esas olarak
bugin kullaniimakta oiap kalip ta-
kiminy teskil ediyordu. Iste bu ge-
lismeler sayesinde kalip ve zimba
elemanlaninin uygun konuma ge-
tirilerek ayarlanmas! presin isi ol-
maktan c¢ikarak daha zivade kalip
takiminm isi haline gelmis ve bdy-
lece 8lgU ve tfoleranslar ¢ok daha
hassas ve onemli olan is pargalari-

-nin Uretilmesi mUmkin olmusgtur.

KALIP TAKIMLARININ TIPLERI VE

STILLERI -
Kaiip takimlari genellikle biri

&l ve bicim itibariyle standartlas-
tinlmig olan takimlar, digeri ozel
takimlar olmak Uzere iki smlfa
ayrilirlar.

Standartlaghirimis Kalip Takimlari,
iteri Ulkelerde kalip takimi tasari-
minda kaydedilen ilerlemeier, be-
lirli Blgl swurlarn arasinda kalmak
sartiyle, bugin hemen hemen son-
suz denebilecek sayida, tip ve: siil-
de standartlastinlmis kahp takimi
vapiimasina yol agmustir. Tip ve
stil bakimindan son derece bol ge-
side sahip olan bu standart faklr:n-
lar, kalip takimi vapan ticarf fir-
malar tarafindan bol miktarda Ure-
tilerek pim ve burglan istendigi
zaman derhal monte edilebilecek

Sekil 16.5 Silindirik kizaklar arkaya kon-

mus kalip takime
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§eki! 1§.‘6 Silindirik loizaklar arkava kon-
" mus kabip takimg

o

sekilde depolanirlar. Kalip  takim,
dreticileri, bu  sfandart “kalp ta-
kimlarina  iladveten pratik olmak
gartiyi_g kalip tasarimcisinin .- belir-
fﬁsei‘;i herhangi bir tip ve biyik-
I0ge sahip bir kalp takiring aher-
nin kendi atelyesinde mal edecegi
fiatin ¢ok zaman  daha asafisina
yapariar,

En cok ve yaygin olarak kulla-
nitan kalip takimi stifler sunlardir :
1. Arkadan Kizakl. iki tane silin-

dirik kizak takimin arka taraf)-

na konmustur  (sekil 16.5 ve

16.6 ya bakimz),

2. Eksenden Kizakl:. Biri  takimmn

saj tarafina, digeri de-sol ta-
rafina gelmek Ozere; iki adet

M
|
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Bu kizagin capt daha
biviktar

$ekil 16.7 Si!indirik_klzaklarl simetr]
ekseni {izerine konmus kalip takim

Sekil 146.8 Silindirik kizaklar simetri
ekseni Gzerine konmus kahp takimi

s . m

silindirik kizak eksenleri taki-
min  simetri  ekseni veya sap

. ekseni Uzerinde olacak gekilde

tespit edilmistir {sekil 167 ve
16.8 e bakiniz). Kalip takimmm
her zaman ayni konumda mon-
te etmek icin bu iki siindirik
kizaktan birinin, capi  digerine
nazaran biraz daha bUylk ol-
malidir,

Koseleme Kizakh. (ki silindirik
kizaktan biri, takimin sad arka
kogesine digeri ise sol dn ko-

_ sesine konmustur (sekil 16.9 a

bakiniz).

Bu stil kahp takimlarinun, ki-
zaklari ters koselere konmus
olanlar: da-vardir. Yine bu kalip

_ 5ekil 16.9 Silindirilik kizaklar kdseleme

konmus kahp takim
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takimlarinda da takimi her za-

man ayni konumda monfe et-

mek i¢in bu-iki silindirik k-
zaktan birinin. cap diderine gb-
re biraz daha blyik olmalidir,
Dért Xizakh, Kalp takiminin
ddrt  kosesinden herbirine bir
tane  silindirik fizak konmus-
-tur (sekil 16.10 a bakimiz). By
stit  kahp takimiarinda  takim,
her zaman ayni konumda mon.-
te etmek igin kizaklardan biri-
nin merkezi kagk yapiimalidir,
Ozel Kalip Takimlar. Standartlas-

tirdmis  kalp  takimlarindan  her-
hangi bir hususta farkli olarak

.n

m M
| r'
|

yapilan takimiara, &zel kahp taki-
mi denir. Ozel kalip takimlar si.
paris Uzerine ve siparis sartlarina
uygun olarak yapilirlar, By takim-
lar’ standart kalip takimtarina ¢ok
benzer sekilde olabilecegi gibi ta-
mamen farkli da olabilirler. Sekil
16.11 ve 16.12 de gérilen takim-
lar &zel kalip takmmlaridir,

Ozel kalip takimlari siparige g6~

re oyukiu, kanall\ veya ortasi bo-

saltilmus  olarak yapilabilirler. By

. kahplar siparis edene, kaba islen-

mis olarak verilebilecedi gibi tama-

men islenip bitiriimis olarak da ve-
rilebilir,

M m
i
| |
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4
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Merkez kaciklig

§okil 16,10 Dbt silindirlk kizakh kalip takim,

_{m

ey @

$ekil 16.11 iki Silindirik kizakli 8ze! kalip
takim)’

Kalip takimlari tamamen  bitiril-
meden veya calisir duruma -geti-
rilmeden dnce, sonradan' meydana
gelebilecek carpiimalan  Snlemek
amaciyle Uretici tarafindan bunlarin
gerginlikleri tamamen giderilir. De-
rin  oyuk, kanal, bosluk v.b. nin

kaba olarak islenmesi kalip takimi--

ni Ureten firma tarafindan ve otzel-
likle gerginliklerin  giderilmesin-

f i F“L?
W W

Sekil 16.12 Ug silindirik kizakh Szel kalip
' takim

den &nce yapilmalidir, E8er fazla
sayilabilecek bazi kalici gerginlik-
ler giderilmezse bunlar da taki-
rin kullanilisi sirasinda yavas ya-
vas kendiliginden ortadan kaybo-
lur. Bu gerginlikler, cok ciddi anor-
malliklere yol acabilen carpilma ve
boyut dedismelerine sebep olabi-
lirler. Sekil 16.13 de gbrillen &zel
takim, kalp takimlarimin Gretimin-
de uvyulmasi gereken uygun Uretim
usillerinin 8nemini belirtmegde vya-
rayacaktir. X
Silindirik  Kizaklarin Tipleri ve

Stilleri. Sekil 16.14 de tipik olan
silindirik kizaklardan bir grup g&-
rilmektedir. Pres hizlarinin artma-
si, Uretim miktarinin  yUkselerek
galisma slresinin vzamasina yol
agmasi ve kaliplarin hassasiyetinin
ginden- gine yikselmesi kalipg-
lari, farklt silindirik kizaklar ve
burglarin bircok cesitlerini gelistir-
mevye fesvik etmistir. Bunun sonu-
cu olarak asafidaki tip ve stiller-
deki silindirik kizaklar  gelistiril-
mistir :

1. Hazira Yapinus Kizaklar. Bu
kizaklar {Sekil 16.15 in A gérii-
nuUst}, normal olarak puntastz
taglama tezgdhlarinda taslanmak -~
suretiyle ve ¢ofuniukla kade-
mesiz yani diz olarak vapilir-
lar. Bunlar, kizaklarla burglar
arasinda fevkalade dar tolerans-
lara  ihtiyag ofmadi§i zaman
kullamilir,  Bununla  beraber
hazira yapilmig bitln sitindirik
kizaklar 'bu sekilde Uretilmezler.
Buniardan bazilan, bugin, bi-
¢im itibarivle ayni olmakla be-
raber daha hassas olarak yapil-
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Sokit 16.14 Silindirik kizaklarnin baze fiplk
orneklari
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maktadir (B 98rinlsiine bak-
nizj. ’ ‘
Hassas Kizaklar. Hassas  kizak-
farin  (preste gegecek sekilde
vapilanlar) kalp -takimina tes.
Piti, bunlarin vygun ofan pla-
kaya (codunlukla kalip althg:-
na) prenslenmes suretiyle va-
pilr. Bunlarn birer uglar), alt-
hGa preste gececek gsekilde, k-
lavuzluk edecek olan difer ki-
simlarindan biraz daha biyik
Slclde yapilir. Bu kizaklar nor-
mal -olarak jkj punta arasinds
taglanirlar. Hassas kizaklarla ha-
zira yapilan kizaklar arasiridaki

| J
|

L

N
UBERN S
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Jokil 16,15 Standant silindirik kizaklarin:
g ayn tipi

temel kalite farki her ikisinin
ahstirma cinsi, toleransi ve yU-
zey  kalitesindeki  farklardan
do@maktadir. Hassas. kizaklar
genellikle' sert krom kaplanmis,
leplenmis, honlanmis veya has-

$ekil 16.16 Kendi kendine msrkezlensn
silindidk kizak- :

sas islenmistir. Kizaklarg kaplan-
mis clan sert krom asinmaya
kargt direnci arthrir ve sirtin-
meyi azaltir,

Kademeli Kizaklar, ¢ - goriini-
slinde gorildigl gibi by kizak-
lar kademeli olarak yaptlmig
olup capi blyUk olan wug kalip
althgina presle gegirilir,  Kiza-
din bu gekilde vapimis  olmasi
kizakla burcun yetlerine pres

_edilebilmesi igin zimba’ tutucu-

su ile kalip althEimm ayhi an-
da kizagin biyik captha gore
delinmesine imkén  vermekie-
dir. Kizagin biyik cap! Uzerin-
de yerine gegirilirken yapilabi-

lecek bir taglama igin gerekli.

taglama -pay birakilmistir.

Kendi  Kendine Merkezlenen
Kizaklar. By kizaklar  (sekil
16.16) kalite itibarivle hassas
olarak yapilirlar. Bunlar kalibin

yapimi ve  bakimi  esnasinda, .

kalip takimini monte ederken
veya stkerken, kizakiarin bure-
lar igerisinde sikismasir veya
sarmasint Snlemek amaciyle ge-
ligtiriimiglerdir, Sekilde de g&-
rGldiigl gibl kizagin burca gi-
ren ucu yuvarlatilarak  burcun
Gizilmesi &nlenmistir.
Sékilebilen Kizaklar. By kizak-
lar (sekil 16.17) degistirilmek
istendidi zaman veya kalip ta-
mir edilmek ve bilhassa bilen-
mek istendiginde kolayca sékii-
lebilirler. Sskijlen kizaklarin ti-
pik &rneklerinden bazilar sun-
tardir :

Konik Pimli- Stkillebilen Kizak-
lar. Sekil 16.17 A da garildugi
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Sekil 16.17 Sokilebilen silindirik klzaklar

gibi . kizagin ortasina boydan
boya bir delik delinmis ve de-

ligin alt kismi D konik piminin

girebilmesi  icin kaniklestiril-
migtir.  Kizagin althga presle-
nen ocu da D piminin fakildid
ugtur. Genisleyvip  daralabilme-
si igin ayni uca kanallar da agil-
mistir. Pimin delik icine dogru
sakilmasi  kizagin bu  ucunun
genislemesini, dolayisiyle althik
deli§i icinde sikigmasini saglar.
Kiza§in ~ cikarimasi  gerektigi
zaman ise deli§in Ust tarafin-
dan  vurularak pimin  delikten
gikarilmasi gerekir:

Vidali Pimli Sskiiebilen Kizaklar.
Sekil 16.17 B de gOrildigi gl-
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b.i bu kizadin pimi vidall  ve
biraz daha konikitir. Kizadin pim
takilan ueu altlik delifine so-
kulduktan  spnra F bagindan
dndirilen vida, F pimini k-
zak deligi icerisinde ilerletérek
kizagin verine fespit edilmesini
saglar. Kizak sokilecedi zaman,
E vidas: ters yinde ge\}rilir.

Vidal: ve Burgly Sékiilebilen K;-
zaklar. Sekil 16,17 ¢ de gbri-
len by kizaklar, kizagm kendi-
si ile G'burcu, H vidasi ve J
kapagindan meydana . gelir.

‘Kizagmn burca gecen kismi asa-

éf dogru- daralacak sekilde ko-
nllk olup, burg kalip althginda-
ki yerine presie gegirildikten

Kizak Burclan, Kalip

Sekil 16.18 Kalip takimlan igin yapilmig

silindirik kizak burglanindan tipik bir grup

sonra, kizagm bu kismi burcun
icine gecirilerek vidalarur. Vida
sada dofru cevrildikee kizak
ile burcun Uzerinde kayarak
ilerleyven yizeyleri kizagmn ali-
lik icerisindeki yerine siki stkiya
tespit edilmesini sadlar.

Kap Takimlann igin  Sifindirik
takimlarinin

n hassasiyefi Uzerinde kizaklar ka-

dar dnemii rol oynayan bu burg-

lar, cesitli malzemelerden ve gesit-

li tiplerde vapilirlar (sekil 16.18).

En cok kullamlan burglardan baz-

lari gunlardir :

1. Hassas Burg Tipleri.

a. Karbonca zenginlegtirilerek sert-
lestirilen gelikten yapilip, yeri-

Sekil 16,19 Silindirik kizaklar ve kizak burglan igin Uzerinde gikinhblar birakilmsg

kalip talom
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h.(.-:‘ Preste gecirilen (PG) veva
s&kilebilen (S) burg tipleri

1. Kisa dijz (PG) ‘
2. Uzun diiz (PG)

3. Kisa kademeli (PG veya 5}

4. Normal Kademeli (PG veya S)
S. Orfa kademeli (PG veya §)
6. Uzun kademel; (PG veya §)
7. Bronz kaplanmig (S) :
8. Ozel (PG ve S)
b.

Normal bronzdan veya yatak
bronzundan yapiian burg tipleri ;.

1. Normal kademeli (PG veya §)-
2. Orta kademel; (PG veya 35)
3. Kisa kademel; (PG veya S)

- 4. Uzun kademel; (PG veya §)
5. Ozel (PG veya §)

. Bilyali yatak tipi burclar
d. Bronz kaplanm)g burglar, .

2. Hazira Yapilan Burglar. Bunia-
fin - silindirik kizaklara alagtiri)-
masl pek hassas degildir ama
vzun' diz tip hari¢,  yukarids
sayifan her tirli malzemeden
Ve bitin tiplerde vapilp piya-
saya arz edilmiglerdir, -

. 3. Kademael; Kizakiar lgin Yapilmg
Burglar. Bunlar da hazirg yapi-
la‘r"lubur;farm yukarida sayilan
bitiin tip ve stillerinds vapiiir-
lar.  Fakat bunlarin yerlerine
alistiriimas: (preste gecme ve-
va sék[}lebilen} esnasinda ya-
rarlanilmak {zere dis caplarinds

bir miktar taglama pay birakl-
\mlghr.

Kilavuz  Kizaklarn ve Burglarin
Desteklenmes; icin Yapilan Cikin-
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tilar. Sekil 16.19 by tip g¢kintilar

olap bir kalip takiminy gdstermek-
+ ¢ tedir. By Sikintilar, ister dékiimden
yekpaAre olaral ¢tkmis olsyun ister-
se .;.?fakalara kaynakla veya' sOkii-
ltjzll.mhr §ekilde .birlesﬁrilmig olsun;
smr?diri-k kizaklarin pre'slenereié
ggglrildii’;i delik boyunu ve kizak-
!arm bu - deliklere giren  kisminin
b‘C.)Y-L:'nU artirdrak, 'kizaklara daha
blyik destek -saglamak suretiyle
.ke'zhp fakiminm FijitiGini arfirmak
icin -kaamhrJar. Bundan baska by
ctkntifar ayni sekilde burclar des.
teklemekte de kullanihriay, Bu
amagla kuh‘anrldaklan Zaman bure-
larin kalip althginin st klsr"mni
-(alt Plakadalc ckintilarin st yii-
zeyi.ne) cok ‘vakin noktalara kadar
Uzanmasin saglarlar., Burcun uzan-
d@.bu nokfalards kizaklarin egil-
me ihtimali daha azdr. Iste by se..

_rak birakiip islenen ctkintlar hem
‘:lcr‘zaklan Ve hem de burglar daha
Iyl desiek!em_ek suretivle monte
e_ﬁ:!:_ni; haldeki kalp ‘rakrmfarmm.'
rjitliging ve hassasiyetinj artirirlar,

KALIP  TAKIMLARININ
PRE:
BAGLANIS SEfj LR

r Kalip “takimlar Yapilirken  kajip.
arm Prese. ba§lanmasin; saglaya-
cak bir metodun veya vasifarin dg

- kalipla birlikie temin edilmes; ge-

rekir. Piyasada bulunan hazira va-
piimis kalp takimlarinin alt plaka-

Hdar (ka‘hp‘alrhklarr) ekseriyé flans-

i o
l\ olarallc‘. yapilirlar ki, bu flanslar
ve flanslar UZerine agilmis olan

1

civata kanallari bunlarin pres tab-
lasina * kolayca badlanmasina hiz-
met eder. Zimba tutucular (ist
plékalar} ise kaynak veya dokiim
usull ile Ust yizeylerine vekpare-

. lestirilmis veya takma olarak vya-

pilmis olan saplarinin pres bashig-
na kamalanmasiyle prese baglan-
mig olurlar Hazira yapilan kalp
takimlarinin cou sapli olarak ya-
pilirlar. Ozel kalip takimlar da sap-
It olarak vyapilabilir, fakat biiyik
fakimlar coJuniukla pres baghd
Uzerindeki bir &zel (adaptdr) pla-
kaya civatalarla baglanarak kulla-
nildiklarindan bunlara sap  yapil-
maz. Zimba tutucularinin baglan-
masinda ‘kullanilan diger vasifalar
kamafar, T kanaliar ve kirlangig
kuyrugu kanallardir.

KALIP TAKIMI PARCALARININ
TOLERANSLARI

Kalip takimi endUstrisinin kendi-
ne ait standartlart  wvarchr. Kalip
takimi endustrisinin kullanch§i stan-
dartlarda alt ve Ust plakalarm (ka-
lip althgr ve zimba tutucusu) ka-
linhiklar, kalip alan:, sap &lcitleri,
silindirik kizaklarla burglar arasin-
daki ahstirma cinsleri ve bunlarin
takim monte edilmis haldeykenki
toleranslari ve yine takim monte

edilmis haldeyken plakalar arasin.

daki paralellik blylk ayrintilariyle
belirtilmistir. Bunlardan bagka her
plakanin alt ve st ylzlerinin pa-
ralelligi, kilavuz kizaklarin ¢alisma
yuzeyine olan, dikligi ile sapm cap
toleransi ve gényesinde olma hali
yine bu standartlarda belirtilmistir,

Kilavuz kizaklarla burglar arasin-

daki toleranslar genel standartlarda
derinlemesine ele alinmadidi  hal-
de, kalip fakimmi endUstrisi bu ko-
nuyu daha ciddivetle ele almis ve
su olclleri de genel kural olarak
kabu! etmisgtir. '

1. En hassas takimlar : Bu takim-
larda uygulanan alishrma birin-
¢i kalitede olup en biyUk bos-
luk 0,005 milimetredtr, '

2. Hassas takimlar : Bu takimlar-
da wuygulanan ahstirma ikinci
kalitede olup, en biylk bosluk
0.0075 ile 0,0125 mm arasinda
deisir:

3. Hazira yapilip piyasada satilan
takimlar : Bu takimlarda wuygu-
tanan alishirma ise UglneG kali-
tede olup, en biyik ‘bosluk
0,015 ile 00225 mm arasinda

© degisir.

KALIP TAKIMI PARGALARININ

TOLERANSLARI

Zimba Tutuculan ve Kahp Althk-
lari. Bu parcalarin alt ve st ylizey-
leri gogunlukla hassas olarak - tas-
tanur. Fakat kalip takm Ureten ba-
zi firmalar bu- pargalarin  galisma
'yl'.'lz_eylerinin markalanmasinda ko-
layhk  saglayacadi  disincesiyle
plékalarin™her iki yUzinlU dUzlem
taslama tezgdhlarinda daha az has-
sas olarak taglarlar. Dékilerek wve-
ya kaynak edilerek Ust tabla ile
yekpare olarak yapilmig olan sap-

lar tornada jnce olarak tornalanir-
lar ve baska bir isleme tabi tutul-
mazfar. '
Silindirik Kizaklar. Silindirik k-
zaklarin cogu, silindirik, yUzeyleri-
nin pUrzitiga 0,0005 mm olacak
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sekilde taglaniriar. Fakat kalip ta-

kimi  Uretiminde Un yapmig olan
Ureticiler, bugiin by pPUrGzIGitEy
0,00013 jle 0,00023 mm ye kadar
dti.siirmekfedirler, Biyle bir ylzey
kalitesi de kalip takimlarmin calis-
ma esnasinda meydana  gelecek
aginmalar ve buradaki gerekli yag.
lamalar icin ideal sayilmaktad)r, _

Kizak Burgiar;, Burclarin preste
gegcme veyg ‘kaygm gecme olarak

alistinlacak olan dis yizeyleri ince -

olarak taglanir. Bu ince taglamanin
amaci, sadece burg dis  yizeyinin
zimba tutucusundaki delige girisi-
ni- kolaylagtirmaktr. Burglarin ic
ylzeyleri ise kizaklara aligtiriidig
" 2zaman jyj calismalary icin diizgiin-
ce taslandiktan sonra, hemen he.

men daima, honlanr veya leplenir-
ler., -

HAZIRA YAPILAN KALIP TAKIMLA-
Rl ILE HASAS KALIP  TAKIMLARI-
NIN KARSII.ASTIRILMASI-

Hazira yapilan kalip takimiar ile
hassas kalip fakimlan arasindaki
esas fark by fakimlar monte edil-
mis halde iken iki takimin silindi-
rik kizakiar jle burclar arasindaki
alistirma  kalites; farkidir, By alig-
tirmalarin toleransiar  dsha Onee
kisa ofarak verilmistir, Alistirmala-
N segim’ retilmekte olan parca-
arda temin ve muhafaza edilmesi
jyereken hassasiyet jle kalip ve
imba arasinda birakilan ghgtirma
osluguna gire vapilir. Efer (re-
Imekte olan I$ parcasinin malze-
esi ince veya femizce kesilmes;
or olan bir malzeme ise, isin 8leij-
i ¢ok dar toleranslar gerektir-

4

medigi halde kalipla zimba arasin-
daki alistirmanin ¢ok dar tolerans.
It olmas; gerekir,
birbirine ahistirilan kalip ve zimba.
lar arasinda hem kalip ve Zimba
parcalarini gerekl; konumda i
mak, hem de ik kesici kenar ars.
sindaki sUrtinmeyi onlemek sade-
ce hassas kalip takimlariyle mim.
kiin olabilmektedir. Fakat - Gretilen
isin  Blciiler; pek Sneml olmadig
veya kalipla zimba arasindaki alrs-
tirma  bostugunun biyiik oldugy
hallerde hazira vapilan bir kalip
takimr bagarr e kullanilabitir  ve
bunun kullanimasi da hi¢cbir prob-
lem yaratmaz.

KALIP TAKIMLAR] YAPILMALI M)
YOKSA' SATIN My ALINMALIDIR?

Kalip  takims Ureticileri hazira
yapiiklar) kalip takimlarinin bir tek
y8nini Sylesine Yaparlar ki (rot-
tikleri takimiarin sadece by y&ni
onlann “sizin Yapacaklarinizdan da-
ha Ustin olmagin sadlar. iste by
Ustlinliik de pbjzj kalip takimlaring
yapmaktan cok satin - almada zor-
ar. Hazirg yaptlan kalip talkimlari-
mn kendilerime Ustinluk saglayan
yéni ise, kalip althg ile zimba tu-
tucusuna silindirik kizak wve burg-
larin gecmes; icin agilan deliklerin
dar tolerang| olarak yvapiimasidir,
Ayn Zamanda bitin par¢alarin
dzdes olarak yaptimis olmasi dg

size ihtiyacimiz oldudu an bir kalip
althgin veya bir zumba tutueusuny
satn alarak;’ diger Parcalar - aynen
kullanmalk sartiyle kendi rafintzda
varmigcasina kolaylikla degisgtirme
imkanini verir. Eder miimkiin olur-

Dar toleranslarla

|
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sa denemek iigin olsun bir defacik
ihtiyacimiz olan. bir kahp takimin
kendiniz yapiniz ve biraz kullaml-
diktan sonra da bu fakmimin . kalip

althinin veya zimba tutucusunun

dedistirilmesi gereksin. G'dn?cekﬁ-
niz ki defisecek parcay: yenilemek
icin sarf edecefiiniz para, ¢ok kere
ayni takimin ‘yenisini satin  almak
icin sarf edecediniz paradan daha
fazla olacaktir.

leri endUstri Ulkelerinde * kalip
takimlarini yapmaktan ziyade ‘sahn
almak icin gBsterilen yukanki se-
bebe ilaveten difer bir sebep de,
siz kahby siparig ettiginiz zama-n kaj-
lip takimi Uretficisinin sizin sman_s
mekfubunuzu  aldiktan sonra bir

iki saat icerisinde istediginiz kalip

takimini monte edip size posfafla-
yabilmesidir. Ayni  zamanda kitle
halinde, gesitli tip ve stilde yapi-
fan sayisiz kalip takimi parcasi ara-
sindan istediginiz gibi bi'r._ takim
meydana getirebilmeniz yine satin
almarin bir Usﬁ.’rnliﬁﬁdbr.. Ancak
gok sayidaki &zel sartlar bir arada
toplayan bir. kalip takm:mda oldy-
gu gibi ¢ok ender gbrillen haller-
de boyle bir takimin yapimi satin
alinmasina gdre daha ucuza mal
olabilir.

KALIP TAKIMLARININ SECIM{ VE
SIPARIS EDILMESI :

Su ana kadar kalip takimlarinin
fiziksel g&rinisl, yapilis folerans-
lari, hangi cinslerinin pivasada bu-
lunabildigi hakkinda yeteri kadar
bilgiye sahi oldudunuza. gére, ar-
::clg;\i/zin kurlaanrnak istedigdiniz ‘kah-
bin gerektirdigi sartlara en iyi se-

Kilde uyacak takimi .segebilir_smr?:.
Bir kalip takimini segip de siparis
sarfnamesini hazirlarken  takimda
aradifiniz  6lgl, bigim, m.al_zeme,
yUzey kalitesi, sertlik v.b. gibi '§a|.'t-
lart agck ve eksiksiz ofarak bildir-
meniz gerekir; ancak bEJ lsa\-/ede
elinize gegen takim sizin ihtiyag-
larimizi karsilayan bir takim olur.
Aksi halde, ilk ‘6nce bizzat kendi-
niz, bazi hususlar kigiimsemekten
dolay1 eksik bir sartname hazirla-
yarak kendi siparis sart!arimizi yan-
his bildirirseniz ya yanls E-srrl?rila-
diginiz takimin gikaracagi .gt.lg.luk e
re . katlanmak veya degistirilmesi
icin birhayli zaman kaybetmek zo-
“runda  kalrsiniz. Hazu’a yapllm|.§ :
bir kalip takimirn segerkfen ve si-
paris ederken dikkat_edlleck :)lan_
hususlarin siparis verlln_'nedennonce
su kontrol Iis’resi yardimiyle gdzden
gegi'rilmesi gerekir :

1. Kalibi bir parca iizerine dikkat-
‘lice marka ediniz. Marka eder-
ken malzeme seridinin kaliba
verilmesi sirasinda ise yara\,'ran
araglarla icabinda kulianllablll?.-
cek olan malzeme kayitlant igin
yeterli bir alami da hesaba ka-
truz. Ayrica I pargasinin .ve‘a-
ya artiklarin disar ahlmasi igin
ne kadar bir alanin birakiimas
gerektigini de hesaplayiniz.

2. Ihtiyag duyulan takomin tipini
kararlastimmz. Buv tip kali.!:r-
nizin toleranslarina ve konstrik-
siyonuna gbre arkadan ‘k'lzak“:
iki kizakl, dort kizaklh, 'sr'metri
ekseninden kizakh v.b. gibi ola-
bilir,
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3. Kalip alanmn; 1. maddede. belir-
tilen ihtivaclar en tyi karsila-
vacak sekilde seciniz, By is kat
lip takimn Ureticilerinden alina-
bilecek mastar veva sablonlasr

hizmet firsatindan faydalanirlar ve -
belki de size istediginiz takimi da- §
ha kisa zamanda elde etmeniz ko-
nusunda faydal tavsiyelerde de "
bulunabilirler. :

belirtilmesi mUmkin  olmayabilir.
Bununla beraber, efer ihtivaciniz
olan her kalip takimini siparis
ederken yukariki kontrol listesini
kullanmayr  bir = aliskanltk  haline’
getirirseniz, o zaman size pahali-

!'se va bir adaptér kullanarak
daha blyik delikiere uydury-
lgbilecek olan piyasadaki en
k‘L.IIQU‘k Sapi seciniz veya gerek-
Hgi takdirde istenen Capta bir

kullanmak suretivle daha kolay-

ca yvapilabilir.

4, Kalp takiminin hangi malzeme-
den yapiimasin istediginizi ka-
rarlastiriniz. By malzeme calig-
ma strasinda  kilibryzin gerek-
tirecedi dayan) m

re, k

bu ikisinin karisim olabilir,

5. Presin mimkiin kildig: kalip
kapanma yUksekligi i
dayarim . sartlarimi da

_ katarak kaltp althg ve
tutucusunun kalmhiklarimy Uy-

gun olarak secginiz.

6. Preste mimkiin olan kal‘lp ka-

- Panma. yiiksekligi ile kurs uzun-

|

lugunu dikkate 1i ‘ : ‘]
silindirik klzaklz,l-a':ak b gerekli sunfardrr . ! krokisini veya ozalit kopyasini Gre- yUkselmesine yol agarlar. Ozel ka- |:‘ '
gl iz ; oylarni & Takimin katalogtaki huma. ticiye gdndermektir. Bir kroki ve- hp takimlarinin maliyetini en kiglk i\‘
_ utrayiniz, ks rasi ya resim hazirlayacak kadar zaman sevivede tutmak igin tavsive edi- b
M
|

e takimi Greticilerinin codu

silindirik
gercek krzak vzuntugu

kizaklarin boyunu.

olarak

: d?g‘jil de kahp althginm alt yii-
zinden kizagin Ust yliziine ka-
dar olan uzaklik olarak kabu|

ederler {zira sap boylar standari- bu gibi hallerde, istenen takimmn veya Dbirkagnin hem maliyeti ve
7. Burcun L hir.) . siparigi verilirken takimin tipi, pla- hem de fakimin teslim sUresini !
. ’ assasivetini,  kalibin f. Ulagim sekli kalarin kalinhd, silindirik kizaklarin azaitici- etkileri olabilecek yiizlerce f.‘

calisma hizini ve gerekli Smri-

ni dikkate alarak

burcun

. segecediniz
tipini, vzunluguny ve

malzemesinj kararlastirinz.
- Kalibm, izerine baglanarak, ca-

‘J'
Ir = - TIPS . il . .
z'§a<;agl presin Blglsine  gére siparigin sjze ulasma siiresi bir yardim konusunda kalp takimi laka bir tanesi kullanilmigtir : '
n'ir.: Zé;un;“cusu.nun‘gaplnl segi- cacik artar, By gibi hallerde yff;- Ureticisine veya sahcisina telefon 1. Kalp althg:, zmba tutucusu,
, el presin kullan- - i s . : 0 ini ma plakast, kall Bvdesi
lacadi  hentiz kararlastm] rida ana hatlar verilen bir siparig el"mek're asla Tel:edn.ﬂu'r .t'e’rmeymlz. ayir p P g |
' FINimMamis  sartnamesinde  biton Gzelliklerin Zira onlar kendilerine dUsen her v.b. olarak kullamilacak olan |

6

sarflarina gi-
upo!l dékiimij, celik, veya

e gerekli
hesaba
zimba

sapin takilabilecegi Kilavuz ce-
kilmis bir zimbg tutucusu  g)i-
njz,

9. Toleranslan ve Uretilecek par.
§8 sayisini dikkate alarak taki.
min gerekli hassasiyet derece-
si_m' (kalitesini) seginiz. Bu has.
sasiyet derecesi ihtivaca gdre
en hassas, hassas veya normal
olabifir,

10. Siparis icin gerekli olan asag-
daki bilgiler siparis sartname-
nizde belirttiginizden de  emin
olmak sartivle; yukarda sayi-
lan - sartlarin hepsine en cok
uyan kahp takrrin, siparis edj-
niz. Siparis icin gerekli bilgiler

b. Hassasiyet derecesi (hassas
veya normal) .

<. Silindirik kizaklarn uzunlugu

d. Burg tipi .

e. Sapl olacakss sapin cap

Unutmayniz ki gerektigi takdir-
de &zel kalinliklara sahip .kalip
althd ve zimba tutucular da sipa-
ris  edilebilir. Ancak by takdirde
kalip  takiming verilecek para jle

&

ya mal olacak siparis hatalarindan
kurtulabilirsiniz.

OZEL KALIP TAKIMLARININ
SIPARIS EDILMESI

Hazira yapilan kahp takimlarnn
kullanilmak istenen kalip icin ge-
rekli sartlar tagimadig anlasidigi
zaman &zel bir kahp takiminin di-
stinUlmesi gerekir. Ureticiye verii-
mesi gereken bilgilerde bazi kiiglk
degisiklikler yapiimak suretiyle 8zel
kalip takimlarinin siparis edilmesin-
de de yukariki siparis usuli uygu-
lanmahdir. En basit siparis verme
metodu istenen fakimmn SIcUlU bir

bulunamayan gok acil durumlarda
Uretici katalogu 6ze! takimlar sipa-
rig edilirken hangi bilgilerin veril-
mesi gerektigi konusunda size reh-
berlik edebilir, Bununla beraber,

boyu, burg tipi, sap &lglsi, plaka-
larin en blylk boyu ve eni veya
kizeklar arasinda kalan net kalp
alaninin Slctleri, belirtilmelidir. Si-
" paris verme veya teknik bilgi ve

© bir ylUzey kalitesinde

OGZEL VEYA FAZLA AYRINTIS!
OLAN KALIP TAKIMLARININ SATIN
ALINMAS! _ N

Setin ahnacak kahp fakimi par-
calan Uzerinde 6zel oyuklar, kanal-
lar, islenmis yizeyler, kama kanal-
lari, delinmis, silindirik vida bas
yuvas: agllmis veya kilavuz salin-
'mus delikler, v.b. gibi ek islemleri
gerektiren ayrintilarin  yapilmasini

Ureticiye bildirirken bunlann gere- -

kenden daha dar toleranslarla, da-
ha kiglk yaylarla veya daha Ustin

vapilmasin
'E‘sfemeyiniz. Zira bu gibi seyler
lGzumsuz yere takimlarin fiatlarinin

len vollar agagida verilmistir.

. Asalidaki tavsiveler kalip takim-
farini tasarfayanlar veya kullanan-
far icin ¢ok basit gdriinebilir ama
her yai bu tavsiyelerden sadece bir

resimli  siparis mekivbu gdriiidi-
ginden biz bu konuya sizin de
dikkatinizi cekmeyi faydali bulduk.
-Zira adr gegen siparislerin yiizde
doksaninda bu tfavsiyelerden mut-
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:ii;db’rtgen veva dairesel pla-
alarn dis slellerinde birakila-

cak tolerans|ar kigiik

degilse

ve islenmis bir ylUzey gorinisy

de gerekmiyorsa by

kenarlar

oksijer?le kesmek suretiyle en
UCuz fiata olduk .

!er elde edilebi)j
Is p:':arf;alarrnm kalip digina dis-
mesi icin gerek(j delikterin, ¢j-
vata kanah‘armrn, parcalar ’ara-

st boslukigrin Snemsiz  ve

ca femiz yizey.
r.

is

parcas: ile kalp (zer; i
indek -
ranslann kaba of Py

kullan
metot

3. Bununla

dugu  hallerde

lacak en ivi ve en ucuz

yine oksij
berabe

enle kesmedir.
r.  eder katip

lakammm dis g8riingsis Snemli
aytir ve oksijenfe keserek gf-

de edifen yizeyler

tatminkar

Sulrnmgzsa © takdirde dis vy
eyler, s Parcalarinmn dismesi.

Ne varayan o

elikler ve kanallar

bfrgok.hallerde testere ile kes-

mek suretiyle |
. slenerek -
calara daha Ucuz o par

kinede
rinisg

Ur-e’rim maliyetin;
mis oyuklarin ve
liklerin kdselering

caplt ya

birl fiata ma-

islenmis yizeylerin go-
PR kazandlrllabi“r.
- Blyik yart ‘capl

yaylar

dusirir, islen-
Ya biyik de-
eki kijciik yari
vlar kijciik capl

freze

:tgaklari.yle daha distk kesme
| 1Zi ve ilerlemeterin kullantima-
sinl gerektirdiging

YISInin
Halbyki

far isleme Zamanin

daha az

leransiar
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Delik me

artmasing

eN paso  sa-
sebep  olyy.

biiyiik Yar caplt yay.

bir zaman

varidan
a indirir,

rkezleri arasmdaki to-

N serbest’

brrakiimas,

" 6. Silindirik kizaklarr ve

8. Civata

»

.r§”leme Zamanin cok kere diisl-
rur ve isin coju Zaman doly
olan hassas tezgdhlara “erilerek
orada beklemesinj onler.
desteklemek igin yapllanbzzilli?
tlarn yapim; pahalidan
dog‘j_ru sSyle siralanr .

8. I¢i doly malzemeden islene-
rek yapilanlar, -

b. Kicik Kilavuziama pimle-
rivie kafavuzlanip verlerine
vidalanarak vaptlanlar,

. Kaynak edilerek vapilanlar,
(Kaynak ediferek yvapilan
destekleme cikintilars  en
ucuza_ .mal olduklarr gibj ya-
P"f" I¢in de ¢cok az Zamana
H’}fryag gBstermek suretiyle
bir an &nce alicrya ulaghr-

ucuza

rima  hususunda kolayhk
saglarlar.)
7. Bastirma levhalarinda veya

flanglardaki civata kanatlar pia-
k.ararm‘ gerekli Blgiiye gore ke.
.sulmesi sirasinda oksijenle kesi.
lebflir ve bdylece hem Zaman |
‘r{esarrufuna ve hem de gerek-
siz bir makine isciliginin orta-
dan kaikm_asma yol acar.
kanallarimin islenmesi
gerekli gérilen hallerde by ka-
nallarin kapal, taraflarinin diiz
ve kdseleri kliciik ‘yayh olarak
yapllmasi sart degildir, capr ka-
nal genisligine esit bir tek yay-
la yaptimalar, bunlarin vapimi-
NI ucuzlatir ve hizlandyrr,
Hazira yapilan sifindirik  kizak
ve burclar kullanmaga calisiniz,
Oldukca az hallerda dogrudan
dofruya katologlardan yararla-

e

A

.' veya hig vyaflanmama

narak gerekli kizak ve burcun
se¢imi yapilamaz. Yani sadece
katologlardan vararlanarak ki-
zak ve burg se¢imi  mimkin
olmayan haller pek enderdir.
Ozel &lgiilerle bu pargalarin
siparis edilmesi demek daima
daha yiiksek maliyet ve daha
geg feslim alma demektir. Son
olarak denilebilir ki siparis
mektubunuzu postalamadan 6n-
ce onu daima gdzden geciriniz
ve sartlarmizi inceleyerek su
soruyu  sorunuz «Acaba bu
(yukariki) tavsiyelerden hangi-
si isime yarar?» Buna karsihk
verecediniz her «evet» cevabi
size para tasarruf ettirecektir.

UYGUN YAGLAMANIN ONEMI

Hassas olarak yapilan zimba wve
kahplarin hassas kalip takimlarina.
monte. edilmesi halinde bunlann

- higbir problem yaratmadan devam-

I bir sekilde calisabilecedi kantsi
yanhghr. Kahp preste takit  wvazi-
yette cahgirken silindirik  kizakla-
nn cizilmesi veya asginmas
problemlerin dogmasina, hattd ka-
hbin kirima veya agir bir sekilde
zarar gormesi ihtimaline vyol aca-
bilir. Kaliplara zarar -veren ana se-
beplerden biri yanls ya§lanma
yUzinden
gizitmis veya haddinden fazla isin-
mig olan silindirik kizaklarin veya
burglarin  yerierinden ¢ikmasidir.
Kalip takimlarinin uygun bir sekii-
de yaflanmasint gerektiren esas
sebep bu oldugu halde, yaglamay
gerektiren sebep ikinci derecede
dahi olsa 8nemli sayiimahdir. . lyi

ciddi

yvaglanan kizaklar ve burglar daha

uzun slre dayanir ve daha wuzun’

sUre dayanmas icin  kendilerine
verilen orijinal abistrma  boglugu-
nu daha uzun sUre muhafaza eder.

Kalip takimlarinin yaglanmas: prob-

lemi kaliplarin ¢o8unda kolayca

goziilebildigi  halde birt;ok!armda
da yaglama problemi kritik g&ril-

‘diginden bunun ¢bzimi igin Gzel

metedlar ‘ve araglar icat edilmigtir.

Asagidaki metotlar icadedilenlerin

tipik olanlaridir :

1, Presin her kursunda kizakla
bur¢ arasina yag gondermek
igin burcun Ust tarafinda bira-
kilan bir boslugun yad veva
gres doldurufan bir yuva ols-
rak kuilarilmast,

2. Burg Uzerine yerlestirilen yag-

" danliklara ya§ dolduruimak su-
retivle bu yagdm burg igerisine
agilan dairesel bir yag kanalina
gegmesinden vyararianarak burg
ve kizaklarin yaglanmas, '

3. Burglar lzerine yerlegtirilen ad?
gresdrler, pres pompalariyle

~ beslenen grestrler ve basilan
" gresin akhi basit dairesel bi-
¢cimli veya 8 rakami bigiminde-
ki yag kanalarinm kullanilmas:,

4, Presin her kursunda vyadin
burglar vasitasiyle kizaklar tze-
rine aktariimasin sadlayan . ve

igerisinde bir miktar yag bulun-
mak Uzere silindirtk kizaklarin
Uzerine preslenen esnek vyag-
danliklarin kullanilmasi,
5. lIgerisinde yad emdirilmis kege
~ halkalar buiunan ve burglarin
kalip takimma monte

sinden sonra burglara dzel ola-
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nl!mas
kizaklary po eceler  silindirik
yadlama Simege hem dg

Y8 vararlay Ve genellik.

endine yay; _
zaklarda ku”amlrrla: Glanan k-

anlatildig  gip;
arafingy 9
doldurufan vagin
-rs.u” Senunda kizak-
zaklarin . S i¢in silindirik o,
ya helisp_-;g eV ‘?Sr'ne. dairese! ve.
masl.  Ygin. anallarinmn acil-

il ; -
Kizaklarin - by tip silindirik
dir. Ornexin  S8Kincalar; gy
| gin, IZaklgr  ioa:
acian ya§ Uzerine

an .
G303k, falgg o1 192 sl

ediliminde old. " m. _ toplama
zamandsg - da

calisirlar, -

7. Silindirik kizak
gecerek bovdan
or :ehge .di V€ onunla kesi
sece d§§kr1de elinmis ,51~
‘Shge.r_ feukn‘e,— Vardlrniwe' kolzan
gin Ust farafing N veri] &
veya gresin bitin del?]: yag

- gegerek krzgk orel erden
matik olarak .. ar otg-
. Vaglam

8. Tepesmcf.e bir delik 32._ N
de az miktards yag byl lge”s'r}'.
lindirik bir Parcan u Upan si-
olaf'ak ku”am]ma V_?_gdanl;k
delinen delik S”i”dir'fk epeden
al? tarafrnda Yanlar on Djrg_amn
dirt delikie birlegiy elinen

O¥a: uzanan

konacak bir mj ) \L‘Jkaridan
nin alt raraﬁndaki ;’;ﬁ Dgn;;.a];
eli

30

- blyik 8lciide

lv-asu_fasiyle dort kola ayrilarak
ayni anda dort silindirik kizagi
da yaglar. By tip vadlarna arac-
lar genellikle devam), olarak
dolu bufunmay;p gerektigi za.
man kesik kesik doldurulyriar

Fékar yedingj maddedek] pren-.

sibe ggre. ayarlanir ve kullan-

tirlar,

Pre:3|n yiksek hizlards calismas,
ekseriya Syle bir g ve sUrfUnme
meydana getirir ki bu yizden ki-
zaklar Uzerinde_ekf vagd filmi son
derece -incelerek etkisini kaybeder
By da 8zel pir vaglama prcbfemi-.
nin - dofmasing vol acar, Faka
bronzdar vaptlan veya bronz kap-~
lanmrs olan celik burclar caligtrken
meydana  gefen strtlinme  1sigin
dislrir ve pj
hallerde &ze) vaglama mefod'larrlicr):
kullaniimasing ihtiyag birakmag.

Bu vagiama mefodlaram bazlar
kullanicilarg gbre standart “olarak
fabyl ediliyorsa da kalip  takim:
Hrehcileri tarafindan standart degil

problemlerine muhtemel bjr ‘€8z{im
qlarak kullanabileceﬁiniz disince-
sivle by mefodlann en cok kul.!au
Nilanlar dikkatinjze sunulmu;';fur
Buradtargc'irl'.ildtiﬁij gibi isfer sfan-'
darf,‘lsrerse 6zel olsun hatts sizin
kend; icadtniz da olabilir hangi me-
toduy s.egerseniz seginiz, secilen uy-
gun bir vadiama mutlaka kalip ta.

~ kiminin omrini uzatacak ve onun

hassasiye‘rinfn
edecektir .

X Yaglama, kalibin uzun zaman ve
assa§ olarak calisabilmesi icin ge-

devamina vardim

rekli olan bir bakim seklidir. Bizzat
kaliplarin bakimi daha bile gok dik-
kat ve itinayl gerektirir.

KALIP TAKIMLARININ BAKIM
USULLER}

Bir kalip takimr ister isi bittikten
sonra olsun isterse kahbin bilen-
mesi i¢in olsun presten her :sdkil-
digl zaman mutlaka ciddi bir ba-
kima tabi tutulmalidir, Bundan
baska ‘bu bakimin yant sira ayni
kalip ve ‘takimi, pres atelyesine
getirilerek  sistematik bir sekilde

. muayene edilmelidir. Bu bakim ve

kontroldan bagka kalip takimlarmin
ayrica- periyodik olarak da bakima
tabi tutulmast gerekir.

Planl bir yaglama (ki bu yagla-
ma sekli biraz 8nce anlatilan me-
todlardan birine dayanabilir) tak-
vimine “sahip olduktan bagka, pres
takimlarinin pres atelyelerinde mu-
ayenesi ve kontroll konusunda bir
fakim basit usullere uymak suretiy-
le kahp takimlarma (ve onlarin
birlikte kullanildiGi pahali kaliplarla
preslere)  yatirdidiniz paradan en
iyi sekilde faydalanmayr garanti
edebilirsiniz,

Her ne kadar bitin kalip takim-
larna uygulanabilen kesin ve ¢a-
buk sonug verici kurallar yoksa da
asagida stralanan bakim  usulleri
dinya gapindaki pres isi yapan fab-

rikalar tarafindan genellikle kulla- .

nilmakfadir. Bu fabrikalar haddin-
den fazla ince, toleransi dar olan
parcalann iglenmesinde kullanilan
kalip fakimlarinin  kalin ve kaba
parcalarin islenmesinde  kullanilan
kahp takimlarina nazaran gok daha

fazla titizlikle kontrol edilmesi ge-
rektigine dikkati gekmekiedirler.

Elektronik endistrisi icin dar to-

leransl: par¢alardan ¢ok miktarda
Uretme alaninda ihtisaslasmis olan

bir
-bakimi konusunda uygulanan usil-
ter sunlardir :
1.

fabrikada, kalip takimlarinin

Fazla 1sinma, pislik, capak, v.b.
gibi seyleri toplama veya bun-
lara benzer gize batan baska
glclkler ortaya gikmadikea,
Uretime basfadiktan Uretim so-
na erinceye kadar kalip takim-
lart muayene edilmez.

Bileme veya bakim amaciyle
kalp presten s8kilUr sdkilmez
silindirik kizaklar vevya burglar-
da cizilme vevya. pislik birikmesi
olup olmadidint anlamak igin
kalip talumlan gézle - muayene
edilir. Fazla yaglan temizlemek
igin de kizaklar ve burglar dik-
katle silinir.

. Agadr yukan 1,5 milyon kurs-

tan sonra kizaklarda ve burg-
larda asinma olup olmadigini
anlamak igin takim kusursuz
olarak muayene edilir, Normal
olarak kizak ve burglardaki
aginma en fazla 0,0075 mm
oluncaya kadar takim kullanil-
maga devam edilir, Fakat asin-
ma bu miktari bulunca takim
bir pleyt Uzerine konarak taki-
min bir ucuna bir endikatdr
(veya komperatdr) temas etti-
rilir. Sonra méneveld verine
kullantabilecek  bir  gubukla
takim oldugu vyerde sarsiimada
veya burulmaga cahisilarak ta-
kim Uzerinde nekadar bir car-

381




pilma

Cydang o
maya“gaj,&h BUQelecegl bulun.

da ¥
sy eNeY sonyn.
_ mulg ‘ )
— cak
kim T'_kfart 2 mmO:-?l: bg.arP*“
mak.‘agg BRseriyg daha azlr :li-
— p ’ar en fazly 0 125-
o e a.:p fakimlgr, bir'k
b‘mrUnU BSiyeting sijrdt'jrrne "
_ ve
der_ece Nusunda h
Snde P bir rg O¥nad
yene akumfarmm mu :
yesins m icin Pres afqf
camagy Brerk 2aman har
4. Kalp 2ar.
ortace | [¢} @Madikey veya
olabilec Mininp ;arpllmr;
il 1 .
rorl By seb mak “icin ye
kahplo, - unmad:kga
tutucusy Y o
‘ mba
me "
p”r::;na cleby althEingg
normal S a“- Far-
N . aACiyfa
per i
yaf;!an he, bif ryc_:d1k Olarak
m:Z,:n Bsonra N ayeeya tagla
r. By "
" er. By kuuan[ ¢ edj.
el o0 ima Zama
. -

burclar o o8 kizak)g
Qistip: o ' ve

S}
zjmba TUTUCUS ”'ers Zaman
grr'u_n da garp'kh@ D aft)
edilir. Gergfy; '€ Muayene

dirde yen;j k’ZaQGru Ugl 1.
kilmadan eVyef Urglar 1,
Zim
ile kalp althg, fag] 3 tutueyg
anr,

LIP ENVANTER
Farz edelim g;

Aadiniz, bunyn bli f:r Kalip 1
yapf[ﬂ'lz, Parcaigy, Pargalay,.
b1 prese ba@adimz ime edere),
baglad'ﬂli- Ca“§lrke € Galismg,
elce  vadlandig, ngsrc‘:ﬁl_tbm

Uniz
)

.

temizleme
da yapt.

Sistematik bir kal,
envanter kontrolun
Yapacad: kar garan
df e kadar yardime; olacagn
?osrermek icin asagdlya hayali b'J
Srnek konmustyr. '

«Diin ihtivacimz oldu. 227.¢
Numaral; Parcadan ¢ok acele ]
rak ?00 bin adet basiniz, » -
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yapflmlg V€ en son olarak da bfr
vil énce presten sokiilmuigti; Ace
te olarak istenen by 200 bir.1 par-
c;ay.nlkérh bir sekilde ¢abucak Ure:
tebilir misiniz? Eyet Uretebilirsiniz

p baklm ve
Efn fabrikamzm
tileme konusyn-

......

EGer kalibin f i
hai tespit edilebfé;i:l”::.rdakr ver der
E\g‘::]er kalip temiz ve keskinse,
fgef 2.27~C numaral parca jle ilgi-
Ul bilgiler (maizeme, Parca kalinli-

9, menevig v.b,) .
. VD, eliniz
bulunurss, de hazir

Fakat bu tip

acel i inar
ekseriyg e bir _ siparis

e bltiin ambar raflarinin

uzun aranmasina, kalbi ace.
Jle ofarak temizleme ve bileme fag-
fivetinin baslamasing ve is hakkin-

]

e .

da gerekli biigileri elde edebilmek

igin eksik ve intizamsiz  tutulmus
kayit dosyalarinin taranmastna bir
sinyal oimaktadir. Tabii bitln bu
intizamsiz cabalarn sonucu : Tes-
lim zamani kenusunda verilen sbziin
tutulamamasi... ve karsizlik.

Preslerde. kalip kulianarak is {re-
ten atelyelerin basartli sefleri istisna-
siz olarak gu fikri savunmaktadir :
Bir kalibin cahsabilecedi en faydal
hizin ne oldugu ve bu kalibin yag-
lanma gereklerinin nasit  karsilana-
bilecegi v.b. gibi ayrintilar hafizaya
yazilmas: gereken hususlar degit,
sisternatik  olarak kaydedilmesi ve
dosyalanmasi gereken hususlardir.

Kalp bakimi ve kalip envanter
kontrolu usilleri, cesitli pres atel-
yelerinde y3netilis sekli  bakimin-
dan birbirine benzemektedir. Bun-
lar arasindaki fark sadece ayrinti-
larda ve. Uzerinde Snemle durulan
maddelerdedir, Ornegin kendi pres
atelyesi ‘ile raflarinda iki binden
fazla kalib bulunan bir Uretim fir-
nmasi sadece kendine ait birkac ka-
hpla musteriterine yaphigi 200 ka-
bl ve birkag da presi  bulunan
kombine bir kalp yapimi ve pres
atelyesine nazaran pek tabif ki bi-
raz daha karmagik bir metod kul-
lanmay! belki de gerekli bulacak-
tir,

Agadidaki hususlar UnlU bir fir-
manm  kullandi@i kalip bakimi ve
envanter kontrolu metodunun ana
noktalaridir, Bu firma kombine bir
kahp yapimi ve pres atelyeleri bu-
lunan bir firma olup, siparis olarak
yaphg! birgok kalplart postalanana
kadar kendi anbarinda saklanmak-

ta ve ayrica kalip yedek parcalari-

nin da Uretim ve montajin yap-

maktadir.

1. Olgileri 125 x 175 mm olan
kartlar Uzerine tutulan kayitlar,
sistemin kalbini teskil eder. Bu
kartlar Uzerinde atelyedeki bu-
tUn kaliplar hakkinda bilgi_ var-
dir ve her kahp bu kartlar {ize-
rinde gerekli. ayrinttlariyle  ta-
rimlanir. (Ayri bir kart grubu
Uzerinde tutulan  kayiflar  ise
misteriye gbnderilen  kaliplai
hakkindaki bilgileri kapsamakta-
dir.) Bunlar -Uzerinde Musteri-
nin adi, kalbin tipi, yaglanma-
st sartlar, calisma hizi, miiste-
rinin Urettigi is parcasinin nu-
maras! ve tanimi, kalibin bakim
sekli, kahbmin tarihcesi  (yapilis
tarihi, ¢ahsmis oldugu siire,
maliyeti, kag parca Uretmis ol-

dugu bilenis tarihi) ve Uglii
kod numarasi (isareti). Orne-
gin, kod numarasi (isareti)

[-43 k -R olan bir kalp igin bu
isaretlerin anlami sudur: | har-
fi kahbin anbara konmus oldu-
gu rafi, 43 k kalibin numarasi-
ni ve R de miisterinin kim ol-
dudunu gdstermektedir.

2. Her kalip presten cikanlr cika-
rimaz mikemmelen temizlenir.
Bu firmada tamamen &zel bir
temizleme metodu uygulanmak-
ta ve bu metoda gére kalip yal
ve pislikleri ¢bzen kimyasal
bir sivi icerisine tamamen dal-
dirtldiktan sonra giizelce calka-
harak temizlenmekfedir. Bu te-
mizligi saglayan banyonun di-
Jer bir Ustinligl de kahbin bi-
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tin  yizeylerinde, Paslanmay,
Snleyici pudramsi bir aryj bi-
rakmasidir,

Uretilecek olan parcalar gerek-
't miktarda  Uretildikten sonra
bir parca da fazladan Uretilerek
kaliba iligtirilir. Bundan kagit
kalip ambara kaldiritmadan gp.
ce yapilan muayene Sirasingds
ve kalp tekrar  kullanimgk
Uzere. ambardan alindiinda
parcayr miracaat kaynag ola-
rak kulanmaktr.

Kaliplarin muayenesi standart
bir muayene olup ambars ko-
nacak her kaltba uygulanmak.
tadir, Eger gerekir§e kalip by
esnada bilenebilir. Iste by mu-
ayene, bakim ve bilemenip 50-
nucy olarak  kaltba  harcanan
kisa bir zaman kalbin hey an
calismaya hazir durumda butyn-
masini sadlar,

Yukarida bahsedilen gli; kod
humarasina ildveten firmaya en
cok kaltp yaptiran esas miste-
rilerin her birine ayr bir renk
tayin edilerek onlara ajt Kaltp-

lar bu renge boyanmak Sure.

tivle esas ‘migterilerin kajip|ap,
kolayca belirtifir.
Imit edilir ki ana hatlar yuka-

nda verilen kalp envanter meto-
du"kegndf envanter metodunuzu
‘dizelttnek ve onun etkenligini art-
tirmak icin size bagz faydali yollar
gbstermis ofacaktir. Hi¢ sUphe yok-
tur ki deli-dolu kulanilan ve cesitli
muayene kademelerinden gecerek
kullaniimaya hazir. tutulmayan bir
kalip sihhatli bir calisma icin bir-
cok engeller ortaya cikaracaktir,

_Diger taraftan daima temiz ve kes-

kin tutularak rafta hazir bekleyen
ve istendigdi an tahmine dayanan

_ hicbir ise ve zaman kaybina mey-

dan vermeksizin calismaga basla-
yabilen kaliplar ise karll caligma-
nin en mikemmel garantisidir.
Bu tarhsma cojunlukla kalip
takimlarinin kullaniisi Gzerinde du-
rarak kalip tasarim ve yapiminin
kUclk bir ydnine ait 'genis bir
problem dizisini icine almistir. Si-
zin kalip yapimi alanindaki tecrij-
beniz arttikca secmis oldugunuz
bu meslekte” kullantlan takimlar
hakkinda by kitapta verilmis olan
temel bilgilerin ¢ok daha ilerisine

gidebileceksiniz. Ancak, buna rag- -

men kaltp yapimi uygulamalan icin

iyi bir temel kurmak istiyorsaniz .

verilen bu temel bilgilerin daima
akilda tutulmas gerektigini unut-
mavyintz.
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