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ileri Kalip Yapimi isimli bu eser birlifimiz tarafindan hazirlatilan Temel
Kalip Yapimt isimli eserle verilmefe baglanan kalpgilik icin gerekli bilgi-
lerin bir devarmudir. Temel Kalip Yapiminin yaymianugmdan bu vana eser,
devlet ve 8zel sanat okullari, teknisyen okullan ve is baginda vetistirme
kurslarinin planlayicilari tarafindan kalip yapimina yeni baslayanlar igin bi-
tin Amerika Birlesik Devletlerinde ders kITabI olarak oldukga blyiik bir ka-
bul ve bedeni gdrmistiir,
ileri Kalip Yapimi Temel Kalip Yapimirin kaldigh yerden baglamak ze-
re yazildigi icin Umit ediyoruz ki bu eser de ayni kabul ve bedeniyi gdre-
cektir. Biz bir ciragin bu kitaba baglayacagi en uygun zamani onun giraklik,
devresinin ikinci yilmin sonuna yakin bir zaman veya Uciined yilimine bag
olarak tavsiye ‘etmekteyiz. Tabil b0 zaman se¢iminde rol oynayan en Snem-

i fakidrin crragin atelyede kazandigi tecriibe oldugdu unutuimamahdir,

Temel Kalip Yapiminda oldugu gibi burada da kalip yapiminin her ko-
nudaki nedenleri kitabin her bélimiinde ayrt ayr verilmistir. Kitap her ne
kadar bUtin kalplarin basitinden zoruna dogru bir sira takip edecek sekii-
de fertiplenmis ise de, kalipginin her- bdlimde tarhisiimakia olan belli tip
bir kalibi tamamiyle anlayabilmesi icin ‘kitaba alinan her konu temel sevi-
yeden baglanarak agklanmlgnr .

- Yine Umit etmekteyiz ki lleri Kalip  Yapiminr okuyanlar Temel Kalip
Yapimint ders kitabr olarak okuyup, kalip yapimmin gerekli temel bilgileri-
ni yeterli bir seviyede 6grenme firsatini bulmus olsunlar. Eger durum boy-
le degilse lleri Kalp Yapimini okumaga baglayacak olanlar, kanaatimizce
ilk &nce Temel Kahp yapimini tamamen .ckumalidiriar.

Bu ders kitabr kallp ve takim konstrUkisrii ile. mihendis icin oldugu
kadar kalip ve ‘takim konusunda usta Unvanin kazanmig bir kimse icin de
ideal bir kaynak ve. bilgi. tazeleyici bir el kitabidir. Zira kitapta bir ustanin
ginlik islerinde uygulayabilecedi pek ¢ok bilgi vardir. Bununla bera-
ber kalip ve takim konstriiktdrleri ile mUhendisler de bu kitaptan, giinlik

- iglerinde uygulayabilecekleri ¢ok sey &grenirler.

Bundan evvel Temel Kalip Yapiminin makine mihendisi yetisgtiren
Yiksek Okullarda okutulmasint nasil tavsiye etmijssek simdi iferi Kalip Ya-
piminim da aymi okullarda okutulmasim tavsive ederiz. Bu kitabi kullanacak
olan 6fretmen onu ister cirak yetistirmede, isterse mihendis yetistirmede
kullansin bu kitaptaki konulart 8nceden okuyarak onlan sinifda anlatmali-
dir. Ofretmen anlatim yolu segerken Sgrenci de kitabin kendisine daha &n-
ce okuma &devi olarak verilen kismini okuyarak sinifda yap:[acak tartisma
veya imtihanlara kendisini hazirlamalidir,

Herbert Harig
AB. D Milli Kalp Yapim ve Hassas
Makineleme Birligi Bagka
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GEVIRENIN &NSOZU

lleri Kalip Yapim, kitap yazarinin Snséziinde belirttigi gibi daha 8n-
ce Ingilizceden dilimize cevirmis oldugumuz Temel Kalip Yaprm adh ese-
rin bir devam: niteligindedir. Bu kitap; muhtevasinin tetkikinden de anla-
sifacag gibi, Uretim endistrisinde ¢ok yaygin olarak kullanilan metal bi-
cimlendirme kaliplarin ayrintlanyla inceleyecek sekilde dizenlenmistir.
Eserde ayrica kaliplarin prese baflanmasina iligkin kalip pres badintifars
ve ilerletme aygitlan gibi konulara da yer verilmistir.

Endustriyel Kalkinma cabasi icerisinde bulunan. iilkemizde kalp yapim
endUstrisinin ¢ok nemli bir yeri vardir, Endiistrimizin thtiyag duydugu . ni-
telikte teknik elemanlarin yetistirilmesi giniimizde en Bnemli sorunlardan
biridir. Bu sorunun ¢Bziimi icin bugin yogun cabalar gdsterilmektedir. Ha-
len Mesleki ve Teknik Ogretim Kurumiarinin programlari kalip yapim ve
tasarnimt ile iigili derslerle takviye editmis bulunmak’radlr..Bu_eseri,‘Mesle-k?
ve Teknik Ofretim kurumlarindak; Sgretmen ve S¥renciler icin bir kaynak
kitap olmak Uzere dilimize cevirmis bulunuyoruz. Kitabin endistri mensup-
lari icin de faydal olacagini 6mit etmekteyiz. : ‘

© lleri Kalip Yapimi’nin tercime ve !baSJm"r sirasinda bizlere her turis
yardimi esirgemeyen M.E.B. Etld ve Programlama Dairesi Bagkanii: ile
Erkek Teknik Yiksek Ogretmen - Okutu Midirlbgiune ve kitabmn dizgiin bir

sekilde basimin saglryan Baylan Basim ve Ciltevine tesekkirii bir girev

biliriz.

Ankara, Ocak 1970
Cevirenler
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pany» farafindan negredilen Pres
Tezgahi El Kitabi  (Power Ffress
Handbook) ve «Metal Working»
mecmuasl tarafindan  nesredilen
Mekaniksel Pres Tezgahi El Kitaby
(Mekanical Press Handbook) bu
nitelikte hazirlanmis ki kitap ola-
rak burada belirtilebilir.

Ozellikle pres tezgsht ve ilgili
makinalara ait oldukga aynintil
bilgi veren pek ¢ok kaynaklar ko-
layca bulunabilir. Bu kaynaklar ce-
sitli Ureticiler tarafindan negredilen
katologlar ve broslrlerdir ve bun-
lar belli bir makinayla ilgilidirler.
Bu kaynaklar degerli bir calisma
araci olup aymi .zamanda Uretim
planlamas) ve kalip tasarimi  igin
ihtivag duyulan dnemli 8zellikleri
temin ederler.

ARKASI ACIK, EGILEBILIR TIPIK
EKSANTRIK PRESLER

sekil 1.7 ve 1.2 de gdrilen pres-
ler tipik birer arkast agik egilebilir
eksantrik prestir. Bu presler kisal-
tlmis AAAEP. rumuzuyla gésteri-
lebilir. $ekil 1.1'deki pres baglama-
kollariyla techiz edilmistir. Bag-
lama kollar, agir yikler altinda
pres gévdesinin muhtemel bicim
dedigtirmesini &nlerler. Hafif isler-
.de galisthirken arzu edilirse bagia-
ma- kolflari daha serbest calisma
imkan! sadlamak amaciyla cikarila-
bilir, - .

sekil 1.2'de gériilen kiglk pres-
ler, diger presler icin tipik olarak
ditsUnilebilen bazi &zelliklere . sa-
hiptirler.

“ozelliklerini

Fekil 1.2 Kigiik tip pres ‘tezgah:

C (1) Gévde,

(2} Vurueu parge,

(3) Pres baghd ayarlama pabucy,
{4) Pres baghd ayarlama somunu,
(5) Kalip sapt sikma pabucu,

(6) Destek plakasi,

(7} Pres tablasi,

(8) Efme mekanizmasi.

TIPIK BIR ARKASI ACIK
EGILEBILIR EKSANTRIK PRESIN
TEMEL OZELLIKLERI

"Sekil 1.3 ve 1.4, tipik bir eksan-
trik presin 8nemli konstriiksiyon
géstermeye  hizmet
edebilirler. Tantnmig bir pres ya-
picst  tarafindan  belirtildidi  gibi
bu ozelliklerden bazilari sunlardir:

Gévde (Sekil 1.3)

1. Jakviyeli, ddkme pres gévdesi,
cekme gerilimi 3200 kg/cm?

gekil 1.3 Tipik bir arkasi agik egilebilen
eksantrik pres, yataklar ve kizak ayar-
lama ‘vidalari gd&sterilmistir

2. BiUylk kavis ve T kesit daha
biyilk dayaniklik igin tasarlan-
raigtr.

3. Hassas ofarak islenmis tezgéh
tablasi ve kayit ylzevi.

4, Pozitif kizak ayarlamasi her iki
taraftaki diiz vidalar tarafindan
temin edilir, :

5. Yatak kapaklari ve esas yatak-
daki dar tolerans.

6. Hassas olarak delinmis esas
yatak yuvasi. ’

7. Dogru olarak kanal agilmis ve-
nilenebilir, 6zel bronz yataklar.

8. Hassas olarak hazirlanmis esas

. vataklar (i¢ gorunis). ‘

9. Daha iyi uyusum ve daha uzun

yatak Omri icin” krank miline

elde raybalanarak alistirilmig
yataklar.

10. Esas yataklara gbre dogru ola-
rak delinmis arka digli donan-
mi igin yataklar,

Pres Bashgi ve V Kayuffan

(Sekil 1.4)
1. Takviye edilmis genis baglik
yizU.

2. Hassas olarak taglanmus kayma-

IV vyataklar, yizeyler arasin-
daki diklik 0.05 mm icerisinde-
dir. o

3. Hassas olarak taslanmis hare-
ketli kizakiar, kaymasi igin el
raspast yapilmishr.

4, On ve arka kaymall yatak yi-
zeyleri muistakil olarak vyaglan-
mistir, .

5. Kaymali V vyataklarina uygun
yaglama igin kana!l agiimistr.

6. Hassas olarak delinmis baglan-
t1 yatad

Sekil 1.4 Tipik bir arka®i agik edilebilen
eksantrik presin baghgh ve V kayitlan

3




7. Honlanmys, degistirilebilir  &zel
bronz  baglant vatagi, krank
miline eide raspalanarak als-

trtkmigter,
‘8. Baglama deligine,  &lelstinden
biylk olarak agitmis vida ile

pozitif baslik ayarlamas.

9. Pozitif baslk ayarlama pabucu,
10. Hassas  olarak delinmis, kalp
sap! sikma parcas), ) :

11. Sicak  olarak bfgimlendirilmis
ve 1si islem; gormiis  yuvasing

verlestirilmis kire, '

KALIP - PRES BAGINTILAR!

Acikca gdrilebileceyi gibi, eger
kalip verilen bir preste  caligacak
ise, kaltbin bu prese mutlaka uy-
gun olmas gerekir. Bunu sagla-
mak icin kalibin, kalp pres badin-
tisivla ilgili olarak cesitli pres bo-
yutlarina gére fasarfanmasi  gere-
kir. By boyutlar normal  olarak
presin - &zelliklerini befirten cizel-
gelerden alinir, veys gerekirse, ka-
hibin_ calisacag belli bir pres ger-

cekfen Glciterek by boyutlar say-
lanabilir. .

Sapin Capi. Kalip pres bagint-
siyla ilgili. Slciilerin pek codu belli-
dir. Ornegin, kalip takimi saptnin
$3p! pres bashi@inda by amac icin
aclimis olan’ deligin capiyla uyus-
malidir, Bu asagidaki usullerle sag-
lanabiljr:

1. Kalip taktmy sapinin ‘capmit
pres bashdl delik capiyla ay-
ni dlclide yaparak, bu cok
Yaygin ve ayni zamanda ar--
zu edilen bir pratiktir.

2. Pres bashgi sap deliginden
dsha kictk bir sapa sahip
* bir kalip takim kullanarak,
kalip takim, sapl, pres bag-
& sap deligine bir
adaptsr " burg kullanitarak
ahshrilir. Bu metodun kulla-
‘mimasi
durumiarla stnirlanmistir.” -
nedin; bir  kalib, farkli za-
manlarda farkli preslerde ca-
~hstirmak gerekli  olabilir,
Eder bu presler, farkl pres
baghg: sap delidine sahip
iseler, kalip takimy sapitin
apl, en kiglk sap delidine
sahip  olan pres  baghdinin
Slclsine gére yapilir ve ge-
rekti§i  zaman blylk pres
bashd)  deliklerine bir adap-
t&r burg vardimiyla  aligtir-
lir. Actkca anlasilacag gibi,

kahp takimi_ sapinin capi

pres bashd sap deliginden -

buyiikse, béyle bir kalib
prese’ baglamak momkiin de-
Jildir. ’

Kalip Kapanma Yiksekligi. Kalp
kapanma' yiksekligi, kalip en dg-
stk calisma konumunda iken Ust
kalip  althgr st yUzeyiyle asag
kalip althgr alt yUzeyi  arasindaki
mesafe olarak tanimlanabilir. Ka-
Iip preste caligirken pres kapanma
yUksekligi ile kaltp kapanma yik-

sekliginin  tam olarak  uyusmas
gerekir, kesme kaltplarinda, kal-
bin her

bilenisinden sonra kalip
kapanma yUkseklidi normal olarak
biraz daha ngQlUr. (Temel Kalip

hormal olarak &zel.

‘§ekil 1.5 Arkasi agk egilebilen eksan-

trik presin H,H veH, ka_!:imfa yiiksek-
liklerini gdsteren goriinbsler

A Gorinbgu: Kurs agadi, ayarlama yukan

B Giriiniigii: Kurs agad), ayarlama yukart

C Goriinigt: Kurs asafl, ayarfama asage

(Her U¢ gdrinigte de kurs asadil)

Yap;‘mll, Bslim 5, Kalip Omru kis-
mina bakiniz.) Kalip kapanma
yUksekliginde meydana gelen azal-
malar ¢ogu zaman bilemeden son-
ra kalbin presteki her dUzenlen-
mesinde pres bashgini  asadtya
lldo@ru ayarlamak suretiyle denk-
legtirilir.

Pres Kapanma Yiksekligi. Sekil
1.5'de tipik bir zimba presi ig-in !(u.rs
yUksekligi araliklan géis’renlmg;nr.
Pres kapanma yiiksekliginin da'lma
pres kursu asad olU noktfd? bu-
lundugu zaman  Blglidiging ha-
hrlayimz. Maksimum kapanma uyuk-
sekligi bakimindan, pres bashdinm
ayar, kendi en vyUksek kursunun
asagl durumdaki halidir.

A gbrinlUsinde pres, ‘c':festr::k
plakast ¢ikarilmis olarak gBsteril-

1. D. Eugene Qstergoard, «Basic Die Ma-

king», McGrawHill Bock Company,
- New vyork, 1963. -
Tirkgeye cevirenler: 1. Sezgin,

M. Bagecl, F. Ercan

mistir. Pres tablass Us’r. yU‘zeyi ile,
pres basligd alt alin yUzeyi arasin-
daki H mesafesi pres icin mimkin
olan maksimum disey -ka-_l‘r‘;:.) bos-
lugudur (kapanma yi}kseklrgl). En-
der olarak, kalip kapanma yuksek.-
liklerinin pres kapanma yUksekll-
gine iliskin olarak yiliksek oldugu
yverlerde, destel plakasi g_}karl‘lmlg
olarak tezgahi isletmek . gerekli ola-
bilir. - Bununia beraber, bu yﬁygm
olan bir pratik dedildir. gUnk.u"gi:-
nellikle destek, plakasimi B gdrini-

* slnde gbsterildigi gibi kullanmak

daha cok arzu edilir. Bu yaygin
olan bir pratiktir. Destek plakasi-
nin kalinhig: B ile be!irfilmi§’rir:. Ka-
lip igin mUmkUn olan . rr}akSImum
kapanma ylksekligi H, dir,

H = H—B

C gorinisiinde, destek" plékas
yerinde olup pres bashd: EJII" A me.
safesi kadar asagilya dogru uzan-
mishr. Ozel bir tedbir ahnmazsAa
(6rnedin; daha kafin destek .pfa-
kasi wveya ildve althklar gibi),
pres-kalip” bagintisi icin nr‘le.vcut
‘minimum- kapanma  vyiksekligi H,.
olup su egitlikle ifade edilir:

H, = Hi — A

Tipik Kapanma Yiiksekligi Bagin-
tist. Sekil 1.6 da tipik bir kallp.-pres?
bafintist  gdsterilmistir. §elflfdek|
kalip bir kesme kalibidir. Bileme-
deki azalma nedeniyle, kalip ka-
panma yiksekligi kahp omri bo-.
yuhca ‘git’rikge diser. .K.?IIE) "yem
-olduju  zaman, A gb:unugunde
gdsteriten kalip-pres bag!‘n’ffm b:J-
lunur. B gbrinlsl ise gorUndigu

5



A Gérdniss 8 GBrintiei

Ayarlama yukar (A}
Kurs agat (S)

Ayarlama agadr (A)
Kurs agag (5)

Sekil 1.6 Pres basliginin ayan agadi ve
yukan iken, kalip-pres kapanma yiiksok-

i bagintlarinin $ematik olarak
gisterilmesi

gibi kalp &mri harcandigi zaman-
ki bagintiyr agiklamakiadir. Sekil
15 ve 1.6 ile ilgili olarak, asagida-
ki limitlerin kalip-pres kapanma
yUksekli§i bagintilar icin genellik-
le en pratik bir metot oldugu is-
patlanmstir;

1. Pres kapanma ylksekliginin
kurs asaf ve ayarlama yukart iken
Hy ve kalip kapanma yiksekligi
kalip yeni iken H: oldugu verlerde,
kictik ve orta bUyUkitkiek; kahp-
lar icin,

© He'=H, — 3365 mm
ve blyik kaliplar igin,

He = H, —6,5il4 13 mm dijr.

Hs yiiksekliginin H. yiksekligin-
den- daha az vapilmas!, kalibmn
preste dizenienmesini kolaylagti.
rir. _

2, Pres kapanma yUksekliginin
kurs asadr ve ayarlama asagr iken
H. ve azalmis kalip kapanma yiik-

sekliginin H,
kaliplar icin,
Ho= H, + 3 mm dir,

Tim katip  8mri boyunca sabit
kapanma yUksekligine sahip olan
kaliplar icin,

Hy = H, — A/2 = 10 A clarak
yapiniz,

oldugu  verlerdeki

Bogaz Derinligi, By boyut “Sekil
1.6 da Z ile gdsterilmistir, Pekis-
firmek igin bu husus burada beljr-
tilmistir. Cink{ bazan bu husus ih-
mal edilir, Kaltp takimi veya her-
hangi bir kalip eleman, pres gdv-
desinin bu kismindan uzanirsa, C
ile gdsterilen boslugun birakilmas)
gerekir.

Minimum Olarak
C=3il3 6,5 mm dir.

Destek  Plakas Deligi. Destek
Plakasindaki  deliklerin dzel oldy-
durnuy hatirlayiniz, By
delikler cesitli uygulamalara veya
bir dizi uygulamaya uyacak sekil-
de yapilr. Kalip aithig alaninin,
destek  plakas; deliginden uygun
bir miktar kadar genis olmasi ge-
rektigini  hatirda tutunuz,  Ayrica
eger Szel bir tedbir alinmazsa, ka-
Iiptan  gecen artik veya kesilen
parcalarin  destek plékasi ve pres
tablasi  deliginden serbesice geg-

. mesi gerektigini hatiriayimiz,

llerletme Yiksekligi. llerletme.
nin elle vapidigr kaliplar icin, iler-
letme yiksekligi  kritik degildir.
Bununla beraber kalip  otomatik
ilerletme araclar jje birlikte kulla-
nildigi  zaman, kalibin  malzeme

plakadak; -
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$ekil 1.8 Sekil 1.7 de gdsteriten piesler isin gerekli lgiler

ilerlefme yUksekligi, ilerletme ara-
onin misaade etigi sinirlar igeri-
sinde olmaldir.

Ditier Boyutasal Bathinhlar. Bura-
ya kadar tarumlanan ve incelenen
batgintilar asafidaki  sebeplerden
dolayi burada agiklanmighr.

1. Bafintilar agikca hemen an-
lagiimamakta olup, kabp ya-
pinm yeterligi igin bu bagin-
hilarin etrafli bir sekilde ince-
lenmesini gerektirir.

2. Tecriibeler sunu gdstermekte-
dir ki, belli
olarak gdrilmekle - beraber,
gok kere ihméa| edilmektedir-
ler. . ‘

Diger pres boyutlart  (SlgUleri)
ve kalip-pres bagintilar, pres dzel-
liklerini gosteren cizelgelerin ince-
Ienmésiy!g veya eger gerekli ise

bagintilar, agik

pres tezgihinin bithassa kontrolu

ve dlcilmesi ile kolayca. kararlag-
tirilabilir. '

Sekil 1.7 ve 1.8 de pres tezgéhi
yapan bir miessese farafindan ve-
rilm'is' olan pres ozelliklerini gos-
teren tipik bir diagram ile izel-
ge gbriimektedir. .

Sekii 1.9 Resim tipik bir pres atelyssin.
de arkast aglk, efilebilen eksanivik pres-

leri gétermekigdir. Pres operatdrleri
vretim igin' kahipian preste dizenlemek-
tedirler




serbest  olmamas nedeniyle, ma-
karali dayama gerive dodru 'olan
hareketi  sinirlar. flerletme aygiti-
nin malzemeyi tam olarak tespit
etmesi gerekir. Bunun sonucyu ola-
rak kilavuz pimler kilavuz pim
deliklerini bozmadan parcayl kav-
rayabilir. Bu, genellikle gerektigin-
den daha kisa bir ilerletme le sag-
lanir. Kisa ilerletme, kilavuz pim-
lerinin - malzeme seridini  uygun
konuma gekmesine miisaade eder.
Bu hareket «Temel Kalip Yapimis

kitabinin 8. Bslimiinde fanimlan-

mig ve gdsterilmistir.

Sekil 2.1 tipik bir mekaniksel
kaymal! iterletme aygifinin  kesiti-
ni gOstermektedir,

- fince  Malzemelerin Herlefilmesi.
Ince ‘maizemeler kaymali ilerletme

aygrhyla

maizeme kilavuzlar kullanimal;-

dir. Bikilmeye genellikle kalmptaki -

bir engel sebep olur. Tabii ki by-
le bir enge! her tipteki ilerletmeye
tesir edecektir. Malzeme kilavyz
plakatari kullamilarak biikiiime bir
dereceye kadar ortadan kaldirla-
bilir. Bu  kilavuzlar birer plaka
olup malzemeyi asatidan destek-
ler. Malzeme seridinin kalnhig
1.5 mm ve daha az oldugu zaman
genellikle malzeme kilavuzian ge-
reklidir. Cok ince malzemeler; iter.
letmek igin, ‘makarall ilerletme ay-
gitlarinin belli Gstinitkler] vardir.

Jokil 2.1 Bu cizgisel resim Sekil 2.2 A, B ve

niksel ilerletme aygitimi
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gbstermekiedir. Herletme aygih «U.5. Tool Company,
tarafindan geligtirilmis bir modeidir

€ gbriinislerinde  gbsterilen meka-
Inen

| ilerletildigi zaman, mal. ]
zemenin  herhangi  bir bikiime
edilimini  ortadan kaldirmak icin, '

Bu daha sonraki kisimlarda incele-

Aecektir.

" Tipik Mekaniksel Kaymali iler-
letme Aygitlar. Mekaniksel kay-
" mali ilerletme aygitlarinin tipik bir

modeli belli basli bir Uretici tara-

- findan sunuimustur. Bu tip ilerlet-
‘me aygitlarimin pek gogunda oldu--
‘gu gibi ilerletme pres krank mili

farafindan hareket eitirilir. Krank

" pilinin dénme hareketi, ilerletme
*aygitina krank mili Uzerine baglan-

mig olan bir eksanfrik vyardimiyla
iletilir. Eksantrik, krank mili Uzeri-
ne kamayla baglanmis tek pargall
basit bir Unite veya ayarlanabilir
bir Unite olabilir. Ayarlanabilir
eksantrikler daha pahalidir, fakat

"bu tUr eksantrikler krank milinin.

donmesiyle bagintilt olarak ilerle-
menin dedisik olmasini miUmkin
kilar. llerletme uvzuniugunda sik

- stk degisikliklerin  beklendigi yer-

lerde, ayarlanabilir tipin dikkatlice

. etUt . edilmesi gerekir. GUnki bu

tip ilerletme zaman ayarini basitles-
irir. .

llerletme  bloku  sertlestirilmisg
kaymall gubuklar Uzerine baglan-
mis olup, bu cubuklar ilerletme

bloku gtvdesiyle birlikie ilerleme .

dogrultusuna  paralel olarak ¢aligir,
ilerletme bloku kaymal = gubuklar
Uzerinde serbestce ileri geri hare-
ket edebilir. Herletme blokunun
eksantrikle olan bagdintis) bir ayar-
lanabilir bagdlanti cubuduyla sadla-

" hir. Sekil 2.2 de ilerietme  tertibi-

nin Ust tarafinda, bdyle bir badlan-
t1 gubugunun ilerletme ucu ile iler-
letme biokunun baglantt kisminun

birlestiriimis ~ konumu  gdriimek-
tedir.
flerletme bloku, ilerletme pla-

kasi tutucusuna baglanmistir, ller-
letme plékast tutucusu, geneliikle
sert metal uglu avarlanabilir bir
ilerletme plakas: ile birlikte kulla-
nilir. llerletme plakasi veya kavra-
ma plakasi ilerletme kursu sirasin-
da malzemeyl kavrar ve dénis
kursunda onu serbest birakir. iler-
tetme plakasinin_hareketi  maran-
goz planyasinin  hareketine c¢ok
benzer, .

ilerletme blokuna, bu par¢a ile
kaymali. cubuklar arasindaki geril-
meyi fakviye etmesi igcin frenleme
(sUrtlinme} malafalan . yerlestirilir.
Bu parcalar bir frenleme hareketi-
ne sahip olup ayarlanabilirler.
ilerfetme blokunun esas hareketi
eksantrik tarafindan temin edilir.
ilerletme  uzunlugu, ' ayarlanabilir
dayamalar kullanilarak kontrol edi-
lir. ‘

ilerletme yonl soldan safa, sad-
dan sola veya onden arkaya dog-
ru krank mili kolunun prese ver-
lestirilme konumuyla ve tabil ola-
rak kalibin dizenlenmesiyle tayin
edilir, Eder bir mekaniksel kayma-
Ii ilerletme ayagitt (bu tip ilerlet-
me aygiflan parcayl soldan sada
veya sagdan sola dogru ilerletir),
krank mili dnden arkaya dogru
olan bir preste kullanimak iste-
nirse  ancak uygun bir baglama
‘parcasi kulanilarak caligtinfabilir,

Muhtemel kaymalari -Gnlemek
icin mekaniksel kaymali ilerletme
aygiti kullananlarin pek codu uy-
gun bir frenleme (slrtinme) Uni-
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Uzun Herletmelerin' ve  kiigik
pres tonajlarinin gerekli oldugu
Uretim  islerinde, havali kaymal.
ilerletme aygitlan ciddi olarak dy-
suntimelidir. Cok defa, bu tUr Ure-

tim isine diger tip ilerletme aygit- '

Hdan uygulandig zaman, gerekli
ilerietme uzuniugunu saglamak icin
haval ilerlete aygitlarina nazaran
daha adr presler kullanmak gere-
kir. Pres 8lclisUnin, kullandabile- |
cek haveli kaymali ilerletme aygl-
hrin SleUss Uzerine bir tesiri yok.
tur.. Presi her iki devrede bir ca-
listrmak  icin elektrikli bir sayag
Rutlanarak, 1000 mm lik bir iler-
letme 500 mm lik havah kaymall
Herletme -aygitindan temin edilebi-
fir. Maksimum 3600 mm ilerletme
vzuniufuna ve 6 devreye kadar
Calishrilabilen  sayaclar bir Gretici
tarafindan piyasaya strliimektadir.
Havall kaymall ileretme aygiHa-
“rinin diger UstntGkleri, hidrolik
preslere veva krank milivie kolay
bagnti kurulamayan pre_slei'e adap-
te olabilmeleri; ve gerekli ilerlet-
fne  uzunlugunun cabuk olarak
diizenienebilmesidir, Bir cok hal-

-

terde, havali kaymali ilerletme ay-
giflan diz malzeme duzelticilerinin
vygun olarak kullaniimasini mim-

kiin kilacak yeterli cekmeyi temin
_edebilider. '

Havall kaymali ilerletme aygitla-
rnn baghca  sakincalarn 55 ila
7 kg/cm® lik glvenilir bir hava ba-
sincin temin edecek kaynagin ma-
liyeti He ekzost . (bogaltma) ve

. kursta pistonun  belli bir konuma

ddnmesi icin beklemenin gerekme-
si nedeniyle mekanizmada fuz sinir-
tamasinin zaruri olmasidir. Bir Ure-
ticinin orta bUyiklikteki modedleri
icin hrz limitleri, dakikada 150 kurs,
150 mm ilerleme ve vine dakikada
60 kurs ve 600 mm ilerleme ola-
rak belirtiimistir.  Gorildigo gibi
bu hiz mekaniksal ileretme aygit-
larinda elde edilenden dnemli bir
miktar daha azdir, fakat vasat bir
is yerindeki pek ¢ok pres islemlieri
igin de yeterlidir. Sekil. 2.4, tipik
bir havali kaymal ilerletme aygitl-
ni gdstermektedir, ‘

GEKMELl ILERLETME AY(ITLARI

Geyrek rasirdan daha fazla bir
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$ekil 2.4 ﬁavah, kaymalt ilerietme aygin sok ‘yénlidir, Bu ile-riaim'e aygitmin ¢a-

higmasi presin  hareketine bagl olmayip,

5.5 ild 7 kg/cm”® lik hava basincimin by-

lundugu her yerde kutlanitabilir
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PLAKASL .
Gk ALERLETME LZUNLUBUNY
BURADAN DUZENLEYINIZ |

MALZ

[l @

;

Sl vaKLASIK B

OLARAK

MM ]

KALIN KALIBLAR 1¢iN

WY _BLAKAY[-BURAYA YER.
; | uESTIRINIZ.

BAGLAMA ARALIEI

— E MAREXKET]
Egb';drwun D OLglsuNU TAYIN EDERY

sekil 2.5 «Dickerman» gekmeil ilsrletme aygiti gok bilinen ve givenilic bir ilerle-
ticldfr. ilerleﬁcil{in hareketi resmin tetkikinden kolayca anlag:lir. Baxi cokmell iler-
leticilerde tutucu (kavrayict) plika yerine silindirler kullambir

zamandan beri cekmeli, ilerletme
aygitlan  kullanttmaktadir. Bu iler-
letme aygitlan mekaniksel kayma-
i ilerletme  aygitlarma benzerler

. ve malzeme, kavrama plékasl yar-

dimiyla ileri dogru itilir. Cekmeli
ilerletme  aygittnin  hareketi ma-
rangoz  planyasinin _hareketine
benzer. Mekaniksel kaymal iler-
letme . aygitlanindan ayr  olarak,
gekmeli ilertetme  aygitlari zimba
tutucusuna  bhadlanmis  bir  kam
vardimiyla c¢alisir ve krank miliyle
herhangi bir ba@intisi yoktur, Cek-
meli ilerletme aygitlari malzemeyi
herhangi bir yonde ilerletmek icin
kullanilabilecedi gibi, krank miline
kolayca vyanasilimavan preslerde
de kullaniiabilir.

Gercek itme (ileri sUrme) kuv-
veti, zimba tutucusu asaflya dod-
ru indidi zaman kam hareketivle

sikighmlan  bir weya daha fazla
yay tarafindan meydana gefirilir,
yéylar presin  yukan kursunda
malzemeyi kalibin i¢ine dogru si-

" rer. Sekil 2.5, bir ¢ekmeli ilerlet-

me aygitini gdstermektedir.
-Gekmeli ilerletme aygih, biUtln
pres ilerletme araglarinin en ucu-
zudur ve kalip endUstrisinde ‘gek-
meli ilerietme aygitlarin kullanila-
caklar - kahplara devamli- olarak
baglh tutmak genel bir praﬁ-k'rir;
Bu tip ilerletme aygitlar, hizh ola-

-rak calisan kesme kaliplariha oldu-

gu kadar ardisik (cok iglemli) ve
kilavuz pimli kaliplara da uygun-
dur. Fakat gekmeli ilerletme aygit-
lart genis ve aérr'mal‘zemeler igin
uvygun degdildir. Meveut ¢ekmeli iler-
letme ayaitlar 200 mm genisligin-
de ve 0.78 mm kalinligindaki mal-
zemeleri ilerletmeye elveriglidir.
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. findan verilen sablonlarla

Kalinhgr 1.25 mm ye kadar olan

malzemeleri de ilerletebilen  bir

. model vardir, fakat bu maodel sa-

dece daha dar malzemeler icin kul-
lanilmaktadir:

Cekmeli  ilerletme aygitlarinin

bir sakincasi, her ilerletme vzunly-

du ve arzu edilen pres-kurs bile--

simi icin bir kamin islenme mec-
buriyetidir. Bu sakinca genis- dlgii-
de basit bir formiiin geligtiriime-
siyle ortadan kaldinimis bulunmak-
tadir. Formil, uygun bir kam bigimi
meydana getirmek - icin ilerlet-
me aygitl yapan miesseseler tara-
birlikte
kullanilabilir.  Olafan  bir kalp
yapim atelyesinde, kamlarin iglen-
mesi ‘igin ihtiyag duyulacak maki-
nalar ve avadanliklar bulunur.
Cekmeli ilerletmenin bir degisik
tipinde, strme kuvveti kam hare-
keti ile sikishriirmg yaylar tarafin-
dan temin edilir ve kavrama pia-
kasi yerine malzeme kavrama si-
lindirleri kullanihr..
bu tip ilerletme aygitt  merdaneli
ilerletme aygitina benzer. Silindir-
ler kavrama prensibine gbre cail-

girlar. Silindirler bir yénde serbest- -

¢e donerler ve difer ydnde don-
meye karsi da hemen kilitlenirler.
-Bu, malzemenin silindirler arasin-
da sadece bir yénde hareket et-
mesine imkan verir. Bu tip kahp
ilerletme  modelleri meveut olup
152 mm genisligine kadar malze-
meleri kaliba strebilir. Genellikle
cekmeli ilerletme aygitlan gok
vzun bir ilerletmeyi gerektiren islere’
pek uygun degildir. Kam hareketi-
nedeniyle, ilerletme uzunlugu Sy~
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Bu bakimdan -

le bir vzunlukla smrrlandmlm,;n'
ki, bu uzunluk kam icin pratik o]
miyan bir aci derecesinj
mez,

Yayla hareket ettirilen bijr Ug
cU tip ilerletme aygiti vardir. By
aygit daha bilik ilerletme diizen. ]
lemelerini mimkin kilar. ilerletm
aygitinin - gdvdesi  igerisine  b; :
kramayerli  sirgij yerlestiriterai:d
biylk ilerletme saglarur. Bu Szel
lik miimkin olan ilerletme uzunly
gunu ki misli yapar, Bu tip pre . «E. W, Bilise firmasi farafindan
ilerletme aygihi drnedin, bir dnce. ! ‘i!i:in:i!. merdaneli ilerletme aygih
ki paragrafda incelendigi gibi, bi - '
malzemeyi serbest birakma parca 1
sina sahip olup bu parca kavrama 1
silindirlerini acar ve ilerletme ay- |
gitini kilavuz pimlerle techiz edil- )
mis olan kaliplarda ilerletmenin
yaptimas! igin uygun hale getirir.
Malzemeyi serbest birakma par¢a- -
si bir agk bodaz tasarimidir, ¢linky '
bu parga sadece ilerletilen maize- §
meyi kavrar ve ¢ok genis malze. '
meleri uygun bir sekilde ilerletebi- i
lir. Bu tip ilerletme aygitinin Gzel- _r
likle gekme-bicimlendirme kalipla-
r igin  kullantimasmin uygun ol-
dugu ispatlanmistir. '

MERDANEL[ iLERLETME
AYGITLARI

Merdaneli ilerletme aygitlan ka-
hp endUstrisinde genis olglide kul-
lanilir  (Sekil 2.6-2.8). Hemen he-
men her Slcl ve kaimnliktaki malze-
me ile kullanilmaya uygun merda- |
neli ilerletme aygrtlari vardir, ve
bu aygitlar basit kesme islemierin-
den, karmasik kesme islemlerine -
ve ardigik (¢ok iglemli) kaliplarin 31

ol§
gerekﬁrﬁ_

H m.lma‘snm da igine alan t.;ekrr}e:'

lerine kadar degisen bir dizi
s isi icin kullanilir. Kural olarak

aneli  ilerleime aygitlan rule
eya gerit halindeki _rpa[z'eme[er
; in tasarlanmig olan basit tip kay-
al; ilerletme aygttianndan olduk-
"pahalldlr, Bununla bera.be.r- t.:e‘l~
i.sartlar altinda verilen bir ig igin

E."Sokil 2.7 «F. . Littells makina firmas ta-

krokisi .‘ g

darielj ilerietme aygiti en eko-'

safindan imal eodilen flerle!me aygihinin

maliyeti Uretilen parga miktany{a
belirtilebilir. Bu sebeple, ilk mali-
yet Uretilen par¢a sayisina baglr ola-.
rak ehemmiyetsiz hale gelir.

Esas itibariyle, merdaneli. ilerlet-
me aygitt ‘sadece tek yonde dénen
bir ¢ift merdaneyi ihtiva eder. Mer-
daneler malzeme -'i'izeryin‘e ygqur ve-
va diger araclar yardimiyla basing
vygularlar ve pres 'kra‘n-k\ rhi_ti‘ ha-
reketl ile - dondlriiUrler. Merdape-
ler dondigl zaman, is. pargasini
belli 'bir mesafe kadar ilefiye sirer.
Bu mesafe d8nme agisina bagh ola-
rak degisir. S C

Olgllerin  diginda, * merdaneli
ilerletme aygitlar arasindaki temel
farklar, pres kayma hareketinin v?-
ya krank mili - dénme hareketinin
ilerletme  merdanelerine  iletilme
usull ile eger-uygulanmis ise, mer-
dane kaldiricilarim harekete getir-:
me usulidir.. Diger farklar genis-
blcide belli sartlara uymak- igin
- geligtirilmis Inceliklerdir. :

Merdaneli iletletme aygitlarinin
biitin tipleri; son derete ince mal- -
zemeleri ve gayet ‘lyi bir. sekilde..

parlatilmis yizeyleri olan malzeme- .

leri ilerletmeye gok uygundur. Stan-

dart taslanmis ¢elik merdaneler- ye-
rine sert kromla kaplanmis -mer- "
daneler kullantimasi. halinde, par-
latilmig yUzeylerde ilerletme sira---
sinda eziklikler veya isarétler- mey-
dana gelmivyecektir. Lastik kaplamig
merdaneler de, ayrica islenmis yu- )
mugak malzemeler. veya Eincedep
boyanmis. malzemeler igin kullani-.

labilir, S

Cok ince malzemeleri. ilerletmek.
icin, merdaneli ilerfetme aygilanni=
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$okit 2.9 «Witeks firmaer tarafindan goii;ﬂrilmlg _zincirle gevrilen merdaneli
lerletrie aygit:

letilen pres bashd kursunun arzu
edilen . herhangi  bir nokfasinda
merdanelerle malzeme arasindaki
temas kesilebilir. Krank mili, mer-
daneleri her iki ucundan da yatak-
farindan yukari dodru kaldirir.

Merdaneler yukari kalkmaya bas- -
lar baglamaz malzemenin ilerletil

mesi ‘de baglar. Bu, ilerlefme igin
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pres -kursunun herhangi bir kismi-
nin kullanilmasini - mimkin kilar.
Bu tip ilerletme aygit uygun zin-
cir diglileri kullantlarak, krank mi-
linin dénme hareketinin herhangi
bir kism sirasinda uzun ilerletme
temin etmek igin kullaniabilir. Bir-
lesik kaliplar veya ardisik (gok is-
lemii) kahplardaki ilerletme icin bu

" leneksel

bir Ustinlik oldp, bu tip kalipfar-
da kursun bUylk bir kismn cekme
veya bigimlendirme igin kullaniir,

jlerletme uzunlugunun pres hizina
" veya kurs vzunluguna bagh oima-
" masl nedeniyle,
aygihyla kisa kurs

" islemlerinde
uzun ilerletmeler meydana getirile-

 bilir.

Kamla Cevrilen llerletme Aygit.
" Alftan gevrilen preslerde kulla-

_nilan Kendine &2g0U tipteki merda-

neli aygitlarin baz ilging dzellikleri
vardir. Bu tip ilerletme aygiti esas
itibarivla yUksek Uretim kapasiteli
ve yiksek hizli islemlerde kulla-
nihir. Ust ilerleime merdaneleri iize-

rine basing temin etmek igin, ge-‘
merdaneli ilerleime ay-

gitlarnda kullanilan yaylarin yeri-
ne, hava basina kullandir.  Mal-
zeme ‘ve ilerletme sartlarma uymak
igin bir valf yardimiyla basing ayar-

* lanabilir. Frenler suyla sodutulur, .
Bu ilerletme aygitinin olagan of-

miyan en biylk &zellifi, hareket
eftiritme  metodudur. Basingli ha-

va tarafindan desteklenen pistonu -
igin, kam krank mili

ileri itmek

Uzerine baglanir. Pres kursunpn

~ uzun- veya kisa konumlarinda iler-

letmeye misaade etmek icin, ka-
min bicimi degistirilebilir. Bu  ba-
riz bir GstiniUktir ¢lnky, gele-
neksel ilerletme aygitinin standart

180° lik ilerietme aralifiindan da-

ha kisa olan ilerletme araliklarty-
la aym pres kursunda daha derin

kovanlari gekmek mimkindir. Ak-

sine olarak, wzun araliklt ilerletme-
fer presin daha hizli -¢alismasini
mimkin kilar ve bunun sonucu

bu tip ilerletme

tirilir. Bu destegi

olarak, malzemenin gergek ilerlet-

"me hizt normal olarak kabul edi-

leni limitier icerisinde muhafaza edi-
lirken daha ¢ok parca Uretilebiiir..

Kamla hareket ettiriten piston, bir
maniveldya salinim hareketi yapti-
rir; bunun diger ucu ise ilerletme -
merdanesini geviren bir kramayer
ile bagintiidir. Manivelanin Uze-
rinde dondiUgi desteli hareket et--
tirerek ilertetme uzunlugu degis-
pres galigirken
de hareket ettirmek mimkindir,
Bu, ilerletme uzunlugunun - ayar-
lanmasmi ve diizeltiimesini kolay-
lagtinir.

Kamali Tip Merdaneli llerfeime
Aygih. Bir baska tip merdaneli iler-
letme aygitidir. Temel ‘mekanizmasi
oldukca basit' olup, sertlegtirilmis
iki gelik disk arasina baglanmis bir
bronz kolu ihtiva eder. Disklerin
flangh kenarlari vardir. Bronz kol
ve celik diskler ortak bir mil
Uzerine bhaglanir. Diskler mile ka-
malanmis ve tespit vidasi ile tut-
turulmugtur. Kol serbestce donebi-
lir. Kama higimli tutucunun kenar-
lar diskin - flanglarina uyacak ge-
kilde kesilmistir, alt ucu bronz ko- -
lun gébedine dayanirken - difer
ucu kola bir vyayla birlestirilmis

" olarak baglanir. Kol pres krank mi-
*linin ddnme hareketivle mil Uze-

rinde saat ibresi yoniinde déndiigi
zaman, kamanin alt- ucu Uzerine
kol g&beliinin yan cidarlaryla ba-
sing uygulanir. Bu ise kama kenar-
lariri  disklerin = kenarlarina karsi
sikar ve ilerletme  merdanelerini

dondirir, . .
Diskler Rockwel-C62 ila 65 ara-
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sinrlayici faktdr, “veri-
erhangi bir disKii ilerletme ay-
, igin  Blglsl ve ﬁzell:gmln
rektirdigi alet dlgisi ile-bagr'nn-
“olarak, fiziki -kapasifesid.lr. .D:sk-
li ilerletme aygitlar, kapasitesi 125
tondan fazla olan preslere de uy-

letme aygrh  kullanacak olan ka-
hpalann pek * ¢ofiu, bu ayg:tlar
kafif montaj islemleri veya vida
makingst endistrisi icin bir ikinc
islem aygih olarak  disiinmekie-
dir. .

Mevcut Diskii  lerletme Ayait-
larindan Bazifan. Bagarilh sonuglar
veren diskli  iferletme ayglﬂarfn-
oo dan bazilart agadida tanimianrms-
! hr. Taruimlama mevcut bitin tip-
| ‘ leri kapsamamakla beraber, oky-

P ' yutuya neyin  mevcut oldufuny

I alnmas: gerekii
i da bazi bilgiler verilecektir.
Kamla i;leti*!en'_ diskli “iferletme

lamilantardan. * biri  de «Federal
Press Companys» tfarafindan yapil-
migtir. Bu firma, pres tezgahlarin
ilerletme aygith veya aygitsiz ola-
" rak yapar. Firma tarafindan yap:-

lany diskli ilerletme aygitfar:, diger -

pek cole pres tezgéhi Oreticilerinin
vaptd: preslere de verlestirilebifir,
- Diskli ilerletme ayaitlary krank
milinin dénme hareketiyle, zincir-
dighi cark veya dighi cark-mil tertib-
leriyle hareket ettirilir, Krank mifi-
nin dénme hareketi sertegtirilmis

bir indeksli kama iletilir. -Ve kam .

tablayl, bir kamn . artlayicisi siste-
miyte hareket ettirir. Kamlarin kul-
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" . gulanmaktadir. Maalesef, diskii iler.

I -ve aygitlanm  seciminde  dikkate
faktérler hakkin- -

aygitlannm en yaygin olarak kul-

lanilmas
eder. Muhtemel

mezse, kavrama mekanizmas:  kay-

ramayacak. ve pres basht alcala- 1

mayacak?ir

Herhangi bir capta ve bir gok . §
bSlintUsii bulunan diskii lerletme

aygitlari, bu Uretici tarafindan te-
min edilebilir. Bafimsiz olarak cev--

- rilen indeksli ilerletme aygitlan da

ayrica temin- edilébilir. Bunlar yitk-
sek hassasiyette aletler olup &zei-
likle bUyitk is yerlerinde kullamihr,

Kamla gal@ﬂnlan farkli bir tip

~ diskli ilerfetme aygitt «Fergusons

firmasi tarafindan yapilmistir,” Kam
6zel bir, tasarim olup, montaj alet-
lerinde vyillapca kulianitristir.  Bu
aygit U¢ tip hiz artigint iktiva eder.

Onceden yiklenmis titregimsiz
vatakh iki kam artayrcisi arasinda
herhangi bir bogluk yokiur. Bu
indeksli cevirthe aygihmin - tamhgs
0.02 mm civarindadir.

«Fergusons» ilerletrme aygiti, ay-
rica yUksek devirli preslerde des- -
tek plékasinin bir parcasi d'arak ve-
rilir. Disk ve kahplar bir iinite ola-
rak gikaniir veya indeks ve destek
plakast presten sokiilir. By aygri
krank mili _tarafindan cevrilecek
sekilde tasarlanmigthir. Ferguson iler-
letme aygitlar: hemen her cins pre-
se yerlestirilebilir. Bazi pres Ureti

blyUk bir tamlik temin
uyusmazlikiardan 4
sakinmak icin, disk plakasinm gev-
resindeki bir seri delik deime ka. %
lipiartyla delinir. Disk her konuma 4
getiriliste, diskin altina baglanrmg 3
olan yayla yiiklenmis pim, delie 1
girer. Pim bir koruyucu arag¢ ola-
rak gdrev yapar. Pinr delige gir- - |

. me aygitt Uretim  maliyetinde

bilir.
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) «Standard Tool ve Manutacturing
tarafindan  geligtiriimis  olan
basit indeksli Unite, montaj uygulamala- .
nnda son derece basarihidir, .Ayijl'pren-
siplere gbre vapilmig olan diskli ilerlet-

Company»

diglklik
sajlamak icin pres iglerine de uygulana-

LA

g

Sekil 2.11 Bazi diskli ilerletme aygitlan

1) «Benchmaster» firmasi tfarafindan
geligtiriten diskli ilerletme ayaiti, f)lduk-
ca hassas ve nispeten ucvzdur.. Bir fo_k
preslere uyabilecek nitelikte ofan bu Uni-
te dzellikle hafif ve siratli montaj |.§I_er_'n-.
lerine  uygundur. Agiklama &lgU dizisini
belirtmektedir.
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1) «Federal» markah diskli ilerlslme
aygitini gevirmek igin kullamlan kam &zel-
likle sertlestirilmistir. Binlerce saat gals-
tiktan sonra ig yerinde yapian inceleme-
de aygitta gérilebilen herhangi t?ir agin-
'maya tesadiif edilmemigtir. Bu ilerletme
aygitlart pek gok mekaniksel preslere yer-
lestirilebilir.
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cileri farafindan by afetler originat
aletler giby piyasaya takdim edil-
migtir,
E. W. Bliss firmas da esas ifi-
bariyle kendi imal ettigi Bliss pres
* tezgahlarinda  indeksli kam pren-
siplerini kullanir.
¢ Kaml tip indeksli ilerletme ayg-
4 imal eden diger firmalar sunlar-
. dir: : .

«Swanson-Erie  Corporation» ve
«Standard Tool ve Manufacturing
Company». Her iki Uretici firma
i da isleme ve montaj islemierinde
| genis Slglide kullanilan indeksli
Uniteler temin ederler.

Bu Ureticiler tarafindan temin
edilebilen Gzel nitelikteki bir tipik
i aygit da Swanson-Erie  makinasi
- dlup bu makina revolver tip indeks
makinasi esast {zerine kurulmug-
fur ve otomatik ilerletmeyi temin
ettigi gibi iki delme, iki yarma ve
iki basma islemini de ihtiva eder.
Pres Uniteleri gergekte
gbvdenin ek kismlandir. Pres is-
lemleri sirayla  revolver baghgin
gevresinde yapilir. Bu metot &zellik-
le Uzerinde gesitli hafif islemlerin

islemler icin faydalidir.

Nispeten basit ve pahali olma-
yan indeksli ilerletme aygiti «Bech-
master Manufacturing Company»
tarafindan  yapimistir. Bu ilerlet-
me aygiti herhangi bir kiictik pre-
_se uygulanabilir. Dnme,
deksli plaka yardimiyla yapilir.

‘Indeksli  plakanin dis cevresine
arzu edilen bslintl sayisina gbre

© 'V bigimli esit sayida kertik agl-
‘mighr.  Kertikler vayla yijklenmis

nispeten ucuz ve yiksek tamhikia’

indeksli.

yapiimast gereken kiicUk |§Ierdek|‘

bir in-

yuvarlak uciu mandaliar tarafindan
kavranir,

bicimli kertidin icine oturur.

Bu aygitin, zimbanin kalbi kay. b
ramasi ve ondan geri ¢ekilmesi icin 3
doha uzun bir masas }§
vardir. Tabla, 12  bdlinty kertigi §
ile birlikte, krank milinin 220° ik ]
devri sirasinda-tamamen duradandir,

normalden

Tabla ¢api 300 ve 375 mm olan §
«Benchmaster» ilerletme aygitlar) 4
mevcut olup 8,10 veya 12 is koy- §
ma yerini ihtiva ederler. Bu aygit §

dlup, hafif ‘islemler icin diskli iler- 3
letme aygitlaninin  ayrintli olarak 4
belirtilmesinde dikkate alinmast ge- -
rekir.

Dénen tablalar ve diskli ilerlet- |
me aygitlan «Bellowss firmast ta--

rafindan yapilir ve takim tezgih-'§
- lanyla oldugu kadar preslerle bir- §

likte de ‘'genis Slglide kullaniimak- A

tadir, BRET-260, firmanin tipik bir §

modelidir.

Indeksli tablanin yumusak celik- '

Sekil 2.12 «Federal» marka diskli ilerlet- 3
me aygihindaki bu yuvalar Gzeldir. Ima-
latc, makul olan her bicimdeki bu t

ilerletme aygitlarini temin edebilmektedir b

Yuvarlatlmis  kism v §

;.ki[ 213 Malafa
wBellows»  déner tablal ilerlefme aygin,

presinde  kullamian

yatak Uretimini % 100 arhirir

ten vyapilmig 25 mm lik bir tabla
Ustl vardir ve tabla Usti dokme
demirden vyapiltmis bir plaka Uze-

rinde doner. Vida cekilmis burg,

tablanin alt gevresi icerisine pres-
te gecirilmistir,  Burglar hava ile

- hareket ettirilen bir konik pim ile

kavratilir. Pim, tablay: havali moto-

run her bdlme kursunun sonunda’

tam konumunda  kilitler. Motor

piston kolu, hava ile igletilen digli.

mandalt ile igten kilitlenen «kra-

mayer ve disli» mekanizmasint ca-

hgtirarak tablays  déndirir. Piston
kursu  harekefi, -ileri ‘kursta sadme
tesirini bertaraf etmek icin yavag
avag azaltlr, Yavasglatma hareketi

diizenlenebilir,

Tablanin mak5|mum dénme

'kuvve’rl hava basincinin 30 katidir,

Genelikle atelyedeki hava basinc
4 114 85 kg/em® dir. Standard mo-
dellerden 4, 6, 9, 12 veya 18 is koy-
ma yeri bulunan aygitlar vardir,
Ozel siparislerde, azami 36 is koy-

ma vyeri bulunan fablalar da var-
dir.

Diskli llerletme Tipinin Segilmesi.
Diskli ilerletme ayagitint kullanmak
istiyen bir kimse, genis bir aygit

" ¢esidine sahip olup bunlardan ih-

tiyacina en uygun olarini segebi-
lir. Diskli iHerletme aygitlannin fi-
atlarr ¢ok degisik olup, disiik ve
yUksek fiatl aygitlar vardir. Aygi-
tin fiah genis Sli¢lde, onun &lgiisi-
nd, huzint ve tamligini aksettirir.

Verilen bir is icin hangi aygitin
en uygun oldudu sorusunun ceva-
bini bu sahada ihtisaslasmis  bir
eleman verebilir. Bu b&limde belir-
tilen diskli ilerletme .aygiti yapici-
lari ile aygitlan  burada incelen-
memis olan diger Ureticiler, yaygin
temsilciliklere sahiptirler,

Hangi ilerletme aygitini  kullan-
maltyim  sorusunun en iyi cevabs, -
bu sahadaki uzmanlar tarafindan -
verilir. Tanmmilamalarda  belirtilen
diskli ilerletme aygitlar, ikinci is-
lemlerde, merdanéli ilerletme ay-
aitlar ile otomatik ilerletme arac-
larimin rule halinde malzeme kulla-
han dreficiye verdidi ekonomik
faydalarin = ayrim  temin edebilir.
Olduk¢a yiksek rekabet sartlari-
min hakim oldugu bugiinki piya-
sada, preslerde kullanilacak ay-
gitlari ve ek araclar  belirtecek

“kimsenin, diskli iledletme aygitlari-

ni ciddi olarak dikkate almasi gere-
kir. . ,

Diskli ilerletme aygitlar sadece
hafif iglemlerle  smnrlanmamalidir,
Bununla beraber, bu aygitlar bu
sahada en genis &8lgiide kullanidr,

Tekrara dayall olan bir ¢ok kesme
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veya Uzerinde kismen c¢alisilmig
metal bicimleme iglemlerinde, disk-
li -ilerletme aygitiar - Gretimi arhra-
cak bir gekilde uygulanabilir.
Esas olarak, talasin bertaraf-edil-
mesi nedeniyle, kabpla ¢dlisan en-
distri difer metal isleme sahasin-
dan daha biyik’ bir ilerleme kay-
detmistir, Daha ileri kazanglar, ar-
tan- etkenlik Uzerine de insa edile-
bilir. Diskli ilerletme ayaitlar et-
kenlik arhig igin ispatlanmis metod-
tardan biridir. '

OZEL (LEMLETME AYGITLARI

Ozeh ilerletme aygitlar: olarak ad-
landirilan bir bagka ilerletrre sinifs,
llerletme  aygitlarmin  incelerime-
siyle bulunur.  Ozet ilerletme ay-
gitlart icin ayrilan alan nedeniyle,
mevcut  bitin 6zel ileletme ay-
gifianmin bir  listesini  cikarmaya
hegebbils etrmek uygun dedildir. Se.
cilmis GOzel ilerletme  aygitlanmin
asafidalc tammlamalan bu tip iler-

letme aygitlanpin yapabilecedi iy B

lerin genisligini  gstermeye hiz-
met edecektir. Otomatik olarak ya-
pillamiyan son. derece simrh, birin-
ci veya ikinci iglem olarak bir kag
pres islemi vardir ve bu husus on-
ceki varsayim: destekler nitelikte-
liktedir,

Bazrr Ozel tHerfetme Aygitt Or-
neldert. Otomatik pres ilerletmesin-
den temin edilecek muhtemel eko-
nomi ¢ok kere siiprizli niteliktedir.
Bir Detroit firmasi 355x1,5 mm lik
rule halindeki malzeme
prese elle sirmektedir. Gilinliik
istihsal miktar: 14000 adettir. Ha-
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seridini -

vali bir ilerletme aygitr, Uretimi ar-
?lrmak igin degil, fakat pres ope.
ratériniin hatasindan meydana ge-

len kalip  tabhribahni bertaraf et-
mek igin,  yerlestirilmistir. Kalip
- tahribati  planlandigi gibi bertaraf
edilmistir.  GUnlUk Uretim miktar

da ayrica 33000% ¢ikmugtir.
Belirtilen havali  ilerletme aygit

Ozel Muhendislik Hizmetleri Firma-

si tarafindan yapilmistir, Bu firma-

nin aygrlan «Ses-Matic» adi alttn-

da piyasaya slrilmiistir. «Ses-Ma-
tic» aygitlarinin havali ve kavra-
mal tipleri vardir. Firma ayrica 6zel
ilerletme aygitlan yapmaktadir. Ti-
pik bir ilerletme aygiti puskiirtme
dokiim  icin  yapilmishr. Burada
baglama ylizeyleri puskiirtilen yU-
zeye hassas olarak aligacak sekil-
de yapHmisgtir.

Bir bagka «SES-MATIC» ilerlet-
me aygih da 50 mm lik bir ilerlel-
me kursunu takip edecek, 6 adet
250" mm fik ilerletme kursunu ge-
rektiren bir isi yapabilecek nitelik-
te bir aygittir. Elektirikli bir sayag-

. Ja selengid bir devre teessiis ef-

tirir.

«Ses-Matics Szel ilerletme ay-
gitlanmin pek ¢odu standart iler-
letme ayaitlarinin bir adaptasyonu-
dur. Merdaneli, kaymah, havali ve
gekmeli ilerletme ayqih Ureticileri-

“nin pek ¢odu kendi ayaitlaring 8zel

ihtiyaglara cevap wverecek nitelikie
yaparlar. «The Automatic Feed Com-
pany,» bu saha igin Szeliikle deger-
li olan bazi galigmalar yapmistir.
Standart aygitlar  Szel nitelikteki .
isler igin kullanilabildigi zaman, ge-
nellikle esas maliyet dUstriilor. Dik-

. ol 2.14 Cok yiiksek hizli hizmetler igin

jasarlanmis  olan degisik tip merdaneli
ilerletme aygihi. «The -~ Automatic Feed
Company» farafindan yapitmighr

kat edilecek nokia, pek ¢ok profilin
otomatik olarak ilerletilecedi ve bu
sebeple maliyet tahmininin belirt-
tiginden daha az olabilecegidir.
Degisik bir depolama ilerfetme
aygitt kendisinin otomasyona  ki-
lavuzluk etmesi misait olmiyan bir
parcayl ilerletmek icin «Cambell»
firmasi . tarafindan  geligtirilmigtir.
Dogrultma islemi icin' bir birlestir-
me cubugu mekaniksel prese gdre

L

. gih fle 355x1.5 mm lik malzeme geridi

otomatik olarak ilerletilir

dizenlenmistir. Depolama ilerlet-
me aygit titregimlidir.  llerletme,
birlestirme ¢ubuBunu, ¢ergevenin
vzun ekseninden hareket ybnine
paralel olarak sarkacak sekilde ye-
niden diizenler. lkinci safha dizen-
levyicisi, g¢ubuklar 90° dondirerek
cercevenin dnceki eksenine dikey
olan eksenini hareket ydnine para-
lel konuma getirir. Qubuklar prese
saatte 1500 defa siUrGlDr.

Istisnai bir hal olmakia beraber,
bu ilerletme karmagik bigimli par-
calarin da otomatik olarak ilerleti-
lebilecedini belirtemez.

BUtin &zel ilerletme aygitlart bu °
sahadaki uzmanlar tarafindan vya-
pilmaz, Bazi pres Ureticileri kendi
presleri icin &zel ilerletme aygit-
lari gelistirme konusunda takdire
deger calismalar vyapmuglardir. Bu
siniftan tipik bir mekikli ilerletme
aygitt «Federal Machine Welder»
firmasi tarafindan vyapilmig ve 250
tonluk Varco presine yerlegtirilmis-
tir. ’

ilerletme aparati parcalari konve-
yor Uzerindeki belli bir yerden
presteki calisma vyerine kadar me-
kaniksel olarak igletilen parmaklar
vasitasiyla tastr. Bu tagima islemi
presin asadi kursu sirasinda yapilir.
Pres kursu devam ettigi zaman,
parmaklar geri déner ve mekanik-
sel olarak isletilen- bosaltma par-
maklari parcayr kaliptaki dayama
plédkalarina karsi birakir. Bogaltma
parmaklar daha sonra geri gekilir
ve kurs tamamlanir. Kalip tekrar
agildiktan sonra, bogaltma parmak-
lar yoni tersine gevirir ve pargayl
kaliptan digarn alir. Ayni zamanda,
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$ekil 2.16 «The Federal Machine and

Welder Companys ‘farafindan gelistiriimis

mekikli tip ilerletme ayaih. Aygit 250

tonluk bir «Warcas presine yerlestiriimis
olarak gériiiiyor

bogaltma parmakiar bir smirlama

anahtarini  serbest birakarak dev-
reyi dizenler.
~ Bu ayait, «Federal Machine and
Welders  firmasi tarafindan pres:
Ierl icin geligtiriimis bir cok dzei
ilerletme aygitlarindan sadece bi-
ridir. Tabil olarak, boyle bir ilerlef-
me aygiti  genellikle sadece yik-
sek hacimli islemler icin uygundur,
Bir baska ilerletme aygiti, genel-
likle en &zei nitelikte olani, «Fer-
racute» firmas: tarafindan firmanin
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E-401 kabarima presi icin gelisti. 4
rilmigtir.  llerletme aygrty, oyukly 4
bir zinciri ihtiva eder. vé is parca-
si bu oyugun igerisine yerlestirilj
lierletme presin &n tarafindan ya-.
prir ve parca tamamlandiktan son-
ra arkadan geri atlr. B

s pargasi, giris cikts valfler! icin. 3
sallanan bir kol gibidir. Boyle bir %
ilerletme  aygiti kullanilan presin
saatlik . toplam Uretimi 3600 adet- 1
tir. Farkh oyuklar temin etmek igin
zincirin degistiritmesi bu &zel iler- |
letme  aygitina, sathi ~ incelemede -
g6ziktiginden daha fazla esnek-
lik verir, .

«Precision Welder and Flexop-
res» firmasinin drettigi egilebilir,

Sekil 2.18 «Flexofeed» ilerletme aygthnin

kesilmis pargalarin ilerlefilmesinde gevir-

'meyi kolaylashrma ve hizlandirma &zel.
ligine dikkat ediniz

ilerlefme aygitinda farkli tip bir
esneklik temin etme amaci vardir.
Bu tip dzel ilerletme aygiitar diiz
yan kilavuzlu yUksek Uretim kapa-
siteli otornatik presler icin vapilir.

Bu &zel ilerletme aygitt yiksek
devirli presler bos iken mevcut
olan fasilayr doldurmak figin tasar-
lanmigtir. Bu tip ilerletme  aygin
kesilmis parcalart rule haline veya
bir slcideki kesilmis parcalan di-
gerine yaklasik olarak kalbr deis-
tirmek igin harcanan zaman iceri-
sinde dedistirmeyi mUmkin kilar.
Bu ilerletme aygitlari  uygulama
veya uygulamalara uyacak sekilde
tasarflanmis olup pres tezgdhinin
birlesik bir parcasi haline gelirler.

Kavrama plakasi icin tasarlanmis
olan ilerletme aygift miikkemmel bir
Grnek olabitir. Kavrama plakalan
otomatik transmisyonlarda kuilanr-
hr. Plakalar 160 i1a 150 mm arasin-
da defisen farkl ¢aplarda kesilmis-
Isin dakikada 200 kursu olan
preste  yapilmast nedeniyle,

fekil 217 Zincirli ileriotme zyaih Ferra- |
cute kabarfma presinde, sallanan kollarin | tir,
dakikada 30 kurs yapmasini mimkin kifar | bir

bos pres  zamarinin bulunacag -
asikardir.
Kavrama mekanizmasi ilerletme

ile birlestirilmistir. Bunun  sonucu
olarak rule halindeki ' malzemeyi
kuilanan standard ardisik (gok is-
lemli) kaliplarda bos zaman kulla-
nilabilir. BUtUn parcalarin gercek
Uretimi dakikada 250 yi gecer.
Bir baska uygulama, 0,35 mm
kalmhginda 1000 mm genisliginde-
ki rule halindeki malzemenin 375
mm ilerletilmesini gerektirir. Daki-
kadaki normal 80 kurs devam etti-
rilic. Ayni aygiti kullanan diger is- -
lerde 1050 mm genigligine kadar
siralanir ve pres kursu  dakikada
40 il& 120 arasinda dedisir.
Hemen bitin pres Ureticilerinin

kendi presleri icin 8zel ilerletme
aygitlar) tasarlayabilecekleri bura-
da belirtilmelidir. Bununla bera-

ber, daha &nce belirtildigi gibi,

ekstra masraflart  karsilayabilmek

| 2 3 i :‘ s
I 219 Genellikle gikarilmasinda
kullamlan  «Sahlin> demir elleri, ayrica
isi kahba sirmek igin de ‘tasarlanabilir
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§okit 220 Insan ol ve kol harskeHerini

icin geneliikle ¢ok yiiksek istihsal
hacmine ihtiyag vardr.

Is parcasint  kaliptan ¢ikarmak
igin insan eli ve kolunun hareket-
lerini taklit eden tUrdeki &zel iler-
letme aygitlan basma kalip endiist-
risinde bagarili hizmet  yapmakta-
dir. «Sahlin» muhendislik firmasi-

© nin geligtirdigi demir elli ilerletme

aygih buna iipik bir &rnektir,

Herhangi bir tipteki mekaniksel
prese uyacak «Sahlin» ilerletme
aygitlan vardir, Bu aygitar ayn
olarak cevrilebilecefi gibi pres
krank - mili yardimiyla da hareket
ettirilebilir. «Sahlins Herletme aygit-

dannin 340 gram agrlikta ve 232

cm' kadar alani bulunan is parga-

fanmi ilerletebilen tipleri varchr.
Pres . operatSriniin  hareketini

faklit eden bir difer &zel jilerletme

aygiti da.pres otomasyon sistem-
leri jle ilgilenen bir firma tarafin-

dan geligtiriimigtir, Bu ilerletme ay-
qitt herhangi bir arkasi agik edile-

taklit oden tiplk bir Hedelme aygih

«Press Aviomabien Systemes firmasi ta-°

refindan yapilmighyr
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~ kapasitesi saatte 2000 13 3600 par-

bilir eksantrik "preste kullanilabilir §
Aygit parcalarin yerlestirildigi’ b
6n yikleme istasyonunu ihtiva
eder. Basingl hava ile hareket e
tirilen bir kot isi belirli yerden al)
ve kalibin igerisine sirer. Kol m
kaniksel parmaklaria techiz = edilir,
Mekaniksel parmak takimiarn &ze
likle olafan olmiyan bigimle
uyacak sekilde tasarlanmistir. B
21 isler igin, kolu  vakumlu- veya §
magnetik kaldirici ile techiz etmek }
arzu edilebilir. Degisik parmak ta- 3
kimlar, kaldiriclar v.b. gibi parca
lar ézdes nitelikte olabilir. llerletme |

¢a arasinda deisir. .
Buraya kadar incelenen presE
ilerletme  aygitlarinin  pek codu
kalip tahribatint bertaraf etmek,
Uretimi  hizlandirmak ve emniyet {
faktorinG artirmak igin  yerlestiril- §
mistir. Bununla beraber, pres iler- j' X
letme aygih  yerlestirmenin  bir . A
baska Snemli sebebi de biylik ha- ]
cimli veya agir malzemeleri y&net- 3
mek icin pratik araclar temin et-
mektir. «The Mckay Machine Com- i
pany» ve «Automation Associates, JEE
Inc»  firmalar, bu cins aygitian § {"
geligtirmede bagartli igler yaprus S
bir ok Ureticiler arasindadr. -
Otomatik ilerletme  aygrttarinin ;
veterliligi ile ilgili herhangi bir in- |
celeme, " esas basma islemierinin “
pek godunun rule halindeki malze-
menin  veya malzeme  seridinin .
merdaneli, kaymali, havali wveva y
cekmeli ilerletme aygitlan  (veya °
bu ilerletme aygitlarinin  degisgik
tipleri) kullanilarak ilerletilmesinin-
en ekonomik bir gekilde basarila-

(L.
! |;,
7

s

n
patik
satkili O

aygih
veya bigime 2

gini agikca ortaya koyar. Ay-
¢a, bir gok ikinci islemin de ofo-

; ilerletme ara;lan ile daha
larak 'yapilabilecegi  agikea
Glor. Diskli veya 8zel ilerletme

dapte edilebilir.
Otomatik presier daha ¢ok eko-

nomik varar saglarlarken, nigin

hala pek ¢ok pres elle ilerletilmek-

tedir? Muhtemelen basglica iki yan-
5. ig kavram buna .sebep o]ma.ktadlr.

ik yanlis kavram baslangig ma-
liyeti ile ilgilidir. Gergek maliyet

purada belirtilmemigtir ginkd, Szel

ilerletme aygitlarinin maliyeti iter-
letilecek parga ile bagintihdir. Bu-
nunla beraber, ¢ok genel bir ifade
ile, pek gok Gzel ilerletme aygiti-
mn - kendilerini bir yil igerisinde
Bdeyebilecedi
defa bu aygitlar kendilerini hafta-

‘larla ifade edilen bir zaman igeri-

sinde &derler. Bu hem istithsal hem

‘de isgilik bakimindan dogrudur.

hemen her akia gelen parca

stylenebilir.  Cok

Ikinci yanlis kavram da, otoma-
tik ilerletme aygih . kullanmanin
verilen beher parca igin istihsal
hacmi son derece yiUksek olmadig
takdirde makul olmadigidir. Buna’
verilecek cevap sudur: pek cok
pres ilerletme aygit geleneksel ve-
va Ozel, kisa bir zaman &nceki du-
ruma nisbetle cok daha elastikidir.
Yerlegtirme ve zaman ayarlamala-
rina ilerletme aygrh Ureticileri ta-
rafindan biiyiik bir dikkat gBsteril-
mektedir. Otomatik ilerletmeleri
makul géstermek icin binlerce par-
ca Gretmek arhk gerekli degildir,

Kalipla calisan igyerleri igin ay-
gitiarin niteliklerini belirten kimse-
nin, her isi, ozellikle fekrarlanma
niteliinde olanlari incelemesi ge-
rekir. Bu sahis ge¢miste oldugun-
dan daha kolay bir sekilde otoma-
tik ilerletme aygiti  kullanmayi
makul bulacaktir. Uretimin  arima
imkéni, daha cok is emniyeti, bas-
sas yUkleme ve diger faktvrier da-
ha fazla ihmal edilemez.
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Bm.un

_nulir: gihian kalp konstrUksiyo~
o bg !u rar?:!masmj gerektiren
Uygw‘anmye bir ) konsfrijksiyonun
e «:ﬁlyla Uretimin kolay|as.

liecegi, larla Zaman z‘:-

Ardisik kai
calisan
tesebhijs

tplardaki  bag,
“kademeler|e -
e‘fmeden 6nCe

e ters -
h'g:lenmeye
tek kade.

meli ters cal

bir sebebinin
Bin faydant,
forler ters
bit olarak

t:pf}< c'irneklerinden biri
Ledrr. Geleneksef serbe
V:hﬁ: disey olarak ters.
P Fim 'kahpi bu sekilde ba
. Kalp godes| (disi
kalip takimimn

gbriilmey ]
St kesmel
‘}evrﬂmj;
§fanm|§;
eleman )‘,_ i

“ygulama sartlaring
plékasing ve
lair,

gore destek 1
Y& pres tablasing bas- 2X -

Uretilen parcalar
den boydan boya’
her pres kursunda
den digar firlafifir. (
v::-;rd;r,_ fakat by istis
dar olup buradak;

iliskin degildir. )
Herhangi

linde. oddugy

lip konstri;

kalip deligin. 2
gecmez, fakar B
kalip defigin. |
Baz dstisnalar |
nalar cok na-
mUZ_akere ile

brr. kalip fasarim sek. | :‘"
glbi, ters caligan ka- | i

siyonuy kul‘!anmamn '

N o!masu gerekir. Kal-

g ile igiy belli fak.

(;a\llxgan kaliplaria da ta-

)% bagintilidr. 3

© Tres  yastikiar
tablasing
fechizat ary
tegkil etme>

. /eYa  pres
bagfanml;; diger

k pan calara engel

. Tek parcall

Uretilen is pargalari, pres tab-

Jasi veya destek plékasindan
ok buyuk olmalari nedeniy-
le .serbestee gegebilecek ni-
ielikte degitdir. o
destek plakasi
kullanlabilir, bdylece, ok
agir isleri yaparken meydana
gelebilen  sapmalara  kargi
direng gostermek icin ilave
destek temin edilir.

4. Eger kalip onceden ylklen-

mis bir ayirma plékas (yay-
la hareketlendirilmis .veya
dzdesi} ile hareketlendirilirse,
{retilen parcalar, bu parca-
larin bir ‘serbest kesme kali-
bi ile Uretilmesindekinden
daha iyi bir dizlUkte olacak-
tir. Hatta gikaricr bir pozitif
vurucu ile techiz edildigi za-
man, ters cevrilmis kahplar,
serbest kesme kaliplarindan
¢ok daha iyi dizlikte kesil-
rﬁi;; pargalarin * Uretilmesini
saglarlar. Bu durum kesilmis
pargallarin kahp deligi boyun-
ca disar ¢ikmaya zorlanma-
lari  yerine, kesilme olaym-
dan sonra  parcanin  derhal
geri firlatiimasina baglidir.

Is parcalarinin yerlegtirilmesi
(mastarlanmast) pratik  bir
sekilde baserldidt  zaman,
drnedin, kabartma wve trasla-
ma gibi ikinci ‘iglemlerin ters
cahigan kaliplarda  yapilmasi
cok defa daha uygundur.

CIKARMA VE AYIRMA ,
Is parcalan kalp deliginden bir

gikarici ile disari atibr. Cikarici po-
zitif veya basingh tipte olabilir.

Basingh Tip, Basingh cikaricilar
vaylarla, lastik yashklarla, hidrolik
veya basingh havah araglarla ha-
reket ettirilebilir. Bu ¢ikarict ele-
manlar, yayh ckariclar, hidrolik
cikaricilar v.b. gibi adlandirthriar.
Bunlar, genel bir ifadeyle «geri
itmeli» gikancilar olarak da belirti-
lir. i

Pozitif Tip. Pozitif cikaricilar, po-
zitif  vurycu  elemanlarla  hareket
ettirilirler ve wvurucu elemanlar
pres vurucy gubuguna kargt veya
bazi hallerde ®zel olarak yapilmig
vurucu aractha karsi carparlar. Po-
zitif ¢tkaricilar, carpmali veya vu-
rucu cikaricilar olarak adlandinhir.

Hermen. bitin kalp pargalarinda
oldugu gibi, yukandaki temel ¢ika-
riclarin, belli kalip ve Uretim sart-
larina gbre pek c¢ok gesitleri ve de-
Jistirilmis  tipleri vardir. Verilen
uygulama igin en uygun aviric,
is parcasinin  tabiatina ve Uretim
imkanlarina baglichr.

Tek kademeli ters calisan kalip-
lar icin én tipik ¢kanalar vyayla
hareketlendirilen veya pres vurucu
cubuju tarafindan  hareketlendiri-
len pozitif vurucu tertipleri ile iti-
len cikancilardir. Bu kahplar igin,
pozitif cikaricilar genellikle kahbin
calismasi bakimindan, basingh ¢i-
karicllardan daha cok arzu edilir-
ler.

Pozitif Cikarici Olgileri. Tipik bir
carpmall gikaric elemanmin’ hareke-
ti, Sekil 3.2 ilé 3.5 de sirayla gos-
terilmistir,
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VURICU CUBUK da ayrica elzemdir. Bu  bagintla,j
¢ . SOMUNLAR - - icin minimumum 8lgiilerin

ZiMBA TUTUCUSU , A = 116 ’.”"‘
| B = 0.125 mm olmasi gerekir.

rilmemesi gerekir.

Malzeme seridinin kalinhgi T ile
| belirtilmis  oclup, kapali konumda
zimbanin  kaliba girdi§i mesafe E
ile gosterilmistir. Bu konumda -
karict, kalp  delidi  icerisinde

% | : well C 47 den daha fazla sertlegti-

(L
_C

7

NN
)

‘ Yukandaki &iglilerin minimum 8ls
¢ller oldugu ve arzu edilen badin.

/% g - tilar olarak disiniimemesi gerek. § K =E & T kadar yleran' kaldnl-
e & 1 burada belirtilmelidir. Minimy. mishr- %‘ka_r enn toplam :afe"s:
VE-/// N [ mum Blciilerle calismaktan sakiny. } 3 g"z tart "_"il * K . (A Eel X
b & \\\/}'W"C i mahdir. Arzu edilen ortalama 8lgh. 1 ” de.goru en  granianin kalip
SR B SO0 e atsemecediny ¢ sep
! - L4 . IKTa . ~
A= 15 mm EJNQ luk miktar gimdi C =P — B dir.
B = 0,4 mm dir. : W Bu safhada, D araliinin  normal
Bu paylar biiyiik isler icin arhirla- 3 ) olarak. 2 1/2_T ”f' 3 mm Olf.m_'_SI
bilir. Baz hallerde by arhts gerek- . gekil 3.3 Kalip kapal: {agafi pres kursu) Qereklr. Har!gf deger deha bUYUlk, .
Sekil 3.2 Pras bagldic apai inmekte lidir de. Ozellikle, kaba isler A ve o - 'se onu seciniz. By degerler mini-
{agalh kurs) B &lgiilerinin daha biiyiik oimasin 3 W = 1.5 mm, minimum mum olup"g.cl)k“deff:a.o!du-kga bUyL.’.k
N gerektirir. Bununla beraber, A ve H = 11/2 W, minimum Qlaral‘< du.g,unl..alt?blhr. i\(ol\-:;iyca‘ gd-
Sekil 3.2 de kahip, asad kurs B dicileri gelisi gijzel artirtlirsa, -4 H> 1 1/2W, her ne zaman riileblle;eél gibi, D arahg‘l‘mn bu-
srasinda malzeme ile temasa gel- D araligi dengeleyici bir artirmay; | . pratikse : . lunmasi kalibin preste. ~dizenlen-
meden Onceki konumunda géste- gerektirebilir. § E, Ist islemi sirasindaki {veya 1s1 is- rmesini kolaylas'hrac.:akhr.. J.ﬂ\yrlca
rilmigtir. Bu, ayrica kahp yapicisi- .Vurucu gubuk flangt icin biraki- leminden sonrak-i)' v;a’rlarr.Ia e@‘;iiir'n- uygun bir ?fraf!@ Snemli bir em-
. nin zimiba tutucusunu  kontrol et- lan boslugun J derinligi flans icin L lerini azal’ri.‘nak ein, ,sek"_lde F 'r_e niyet- fal-dorudu‘r.‘B'a zi sebeplerle,
mek icin kalip althfindan ayirdis yeterli  bosluu temin etmelidir. JE 90sterilen ic Kavisini daima veri-  &megin, itme piminin veya vuru-
zaman cesitli pargalarin biribiriyle " Bu husus, ayrica-flans  yuvasimin niz. Bu kdgeleri higbir zaman kes- cu gub_u'gun vanlig gorev yapmasi
olan badintisini géstermek icin iz- yatay (gevresel) bosiu§una da ‘kin olarak yapmayiniz. Tabii olf- v.b. gibi, kesrlgn parganin vkallp-
lenen bir 'yoldur. Kalip parcalar-  uygulanir, Bununla beraber, by | rak, bu i¢ kavislerin oldukga ki-  tan tamamen digan atjamadigi hal-
nin biribiriyle olan &iclisel baginti- yuvalarin istisnai olarak derin ve- cUk olmasi gerekir. Bununla bera- ler meydana geleb:llr; Boyle .bir
lan burada gdsterilmistir. Cikarici ya genis oldudu hallerde, zimba § "ber, herhangi bir kavisin bulun- kaza_halfnde, D arali@inmn kesilen
flanglan kalip delifine P noktasin-  tutucusunun yapisal * bistinlugiunt | masi, boyle bir kavisin bulunma- en az iki parcanin, gikanc  arka
da dayanir. Vurucu qubuk somun- - sap alani icerisinde tehlikeye sok- 3 asindan  daha lyidir. Yar . capi  ylUz0 zmba tutucusy lle temasa .
lari, zimba tutucusu sapina C Ust  mamak igin kontrol edip onaylay- 25 mm olan bir i¢ kavis, keskin gelmeden &nce, kalip deligi iceri-
yuzeyinden oturur. B boslufunu niz. i dseden daha iyidir. Bosluk ver- sine Ust Uste ysgnlmas]_na fnusaade
temin ve devam ettirmek icin so- Sekil 3.3 de, a§a§| pres kursun- | e amaciyla it -kavis.ler icin bira- etmesi gerekir. Bu &zellik pres
munlar bir dayama gibi gdrev. ya- da kalip kapall konumda gésteril- j _kilan N.pahl ‘dikkatllc.e yaiip.llmall operaté_rﬁne kusurl'u cabsmay: far-
parlar. Bu safhada vurucu gcubuk, misgtir. Daire icerisinde biyUltiil- ve emnivet icin yeferli minimum ketmesine ve presi durdurmasina
gikarici fle femasa gelmemelidir. mis olarak gdsterilen gdrinls | bir &lgide olmahdir. Genellikle, imkan verir, veya gikarict ¢ift par-
B boslufu mecburi olup gkarici flangh ¢ikanicilar i¢in W ve H 8lci- 4 flans alaninin,  gikancl karsit ele- ca kalinhGindan dsha fazla yuka-
ylzeyinin dlin yUzeyinden bir A . lerini géstermekfedir. Bu oi;ulerm 3 mamin daha sert yapildigr yerler- . sUrildigl  zaman harekete ge-
mesafesi kadar asafiya sarkmas) sdyle olmas gerekir: ¥ deki uygulamalar icin dahi, Rock- cecek olan bir emniyet anahtan
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zi gectigi zaman g¢ikaricinm kesi.len
parcay) kalip deliginden disar ite-
cegi dogrudur. Bununia beraber,
vurucunun darbe tesirinin - biytik
bir kismu kaybedilecektir, Neticede
pres baslhig kendi asadi kursunds
hizlanacak ve kesilen parca kalip
kurtulmadan &nce vakalanabile-
cektir. Bu olay is kazalaring ve za-
rarlara sebep olabilir.

Yukarida tanimlanan olay tanim-
landtg: gibi meydana gelebileceyi
gibi gelmeyebilirde, fakat uygun
bir sekilde oranianmis  cikarci-vy-
fucu tertipleri bu nevi. muhtemel
yanhsliklarr tamamiyla ortadan kal-
dirabilir. Emniyet ve calisma Ustiin-
lUkleri. ile birlikte by hususun, uy-
gun  oranlarin  ve paylarin arzy
edilme sebeblerini belirtmeye hiz-
met  etmesi gerekir, gunki:, pek
cok  hallerde oldugu gibi, dicileri
uygun olarak disUniiimis ¢ikarici-

vurucy tertiplerini yapmak gergek- .

te daha kolaydir.

itme Piminin’ Gérevi. ftme pimi-
nin gérevini nas)l yaphdi, Sekil 3.2
ile Sekil 3.5 arasindaki  gekillerin
tetkikinden  anlagilir. Burada bu
gbrevin &nemi .ihmal edilemez.

Malzeme seridi tozdan koruyucu
veya dider koruyucu eriyiklerle
kaplanabilir, Hatta,' malzems kali-
ba sirilmeden &nce temizlenmis
ise, cok az bir artik toriu kalabilir,

" Ayrica kalibin calismasmni kolaylag-

trmak icin  degigik - vaglama ele-
manlari da sik sik uygulanabiiir.
Acikea gorilebilecedi gibi, her
hangi bir akiskan veya vapiskan
tortu, kesilen parcanin gikaricinin
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yUzeyine yapismasing sebep olabi. §
lir. Bu  ihtimali yok etmek, itme §

pimi veya onun Szdeglerinin gore.
vidir. Bu sbepten itme pimi cok

defa «yad pimis olarak adlandir.

hir. Bununla beraber vagd pimi te.
rimi- yanhghga sebep olabilir, py.
nun icin kullanmak’ uygun degil-
dir. ‘
Atmosfer basina hedeniyle 5.
mamiyla’ temiz ve kury olan mal-
zemelerin de cikaricy aln yizeyine
Yapismasi mimkindir. By sebep-
le, malzeme  seridinin sartlari ne
olursa olsun, itme pimlerinin veya
onlarin  Szdeslerinin kesin bir za.
ruret olarak diistniiimes; gerekir,
Q Bletisiing kontrol ettiginizden ve
onayladiinizdan emin olunuz; by
belli bir uygulamanin kalip &mri;
zorunlugu igin yeterlj olacaktir,

Cok Narin Cikarier Igin Kurtuima
Hareketi. Sekil 3.7 de olduk¢a ofa-
gan nitelikie olmiyan bir cikaric
ve itme pim tertibj gosterilmigtir,
Sekilde gérilen kalip, ters calisan
bir kesme kalibidir. Gosterme ama-

clyla resim 8iceki; olarak yapilma.

mistir, Daha  fazla geleneksel nita.
likteki yayli PimMin  yerlestiriimes;
igin kalip deligi W genisligi cok
kiciik olarak dislintlir, (w genis-

ligi 0.35 mm idi); Wve p boyut- .

lqu sekilde gdsterildigi gibi yuvar-
lak basli dikdgrtgen bicimli bir jt-
me pimini belirtmektedir. Gerekli
P arahdini temin etmek igin S ¢
karici  boyutlar kisaltilmigtr, Sek-
lin incelenmesi itme pimi etkisinin
daha c¢ok geleneksel nitelikteki
itme pimi etkisiyle ayn hitelikte

KALIP ALIN YUZEYININ UST GORUNUSU

Sokil 3.7 Itme pimi hareketini sajlamak igin kalip I!e ctkarici ayrilmgiir

oldugunu ortaya koyacaktir, Bas-
langigtaki ¢ahsmada gergek kali-
bin olduk¢a hassas oldudu ispat-
lanmistir, CU'nkU yay basincinin ol-
dukca uygun oldudu bulunmus-
tur. Yay gok kuwvvetli oldu§u za-

man, kesileri parca ucunu agaft
dogru bikerek quar. Yay ¢ok za-
yif oldugu zaman ise kesilen par-
¢a karsit istikametie bozulur ve
bozulan ug kalip delifine yapisma
edilimindedir. Bununla beraber,
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en elverisli yay basinc bir defa
kararia;hnldré‘;l zaman, kalibin tat-
minkar oldugu Ispatlanmstir,

Cikarma Menfezieri, Bunlar ge.
neltikle gikariciya aclmis bir delik-
ten ibaret olup, hava akimi sekit
3.8 de gbrildugi gibi parcanin ¢
karici alin ylizeyinden disarr atil-
masini saglar, Basingh hava, kaliba
aglmis menfeze A vizeyinden uy-
gulanir, Basingli hava Sekil 3.8 de
belirtildig gibi menfezi takip ede-
rek pargayi cikarier alin yiizevinden
ayrimaya  zorlar. Kesilen parcay|
kalip alanindan temizlemek icin
gok defa bir ikingi hava akim ge-
reklidir. Hava akimlarinin dogru
bir sekilde dijzenlenmesi gerekir.
Ikinci hava akiminin (B), ilk hava

. akimindan {A) biraz sonra uygu-
lanacak sekilde dizenlenmesi da-
ha ividir, Cikaric menfezleri, Szel
likle cikaricinm narin ve iime pimie-
rinin verlestiritmesi  jle gikaricmin

jekil 3.8 Cikaricidaki tlkarma menfozi
{hava delifi)
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zayiflatiimig olacag uygulamalar
icin gayet uygundur {Boyle uygy. §

- lamalardaki itme pimleri de ayrica
narindir).

Belli durumlar istisna edilirse, &p.

negin yukarida tanimiananiar gibi,
kalibin kesilen parcadan  temizlen.

mesinde itme pimlerinin kullam|. g

masi normal  olarak tercih edilen
metot olmalidr, Hava 'menfezleri-
nin dizenlenmes; i¢in daha fazla
zamana ihtivag vardir ve kaiip ya-
pimi bakimindan kesin bir zaman
tasarrufu yoktyr, “Hatta, piyasada
bulunan vaylt pimler, itme pimler
olarak kul!anlhrsa, kalip Yapiminda
baz| tasarruflar saglanabilir,

Yerlestirme. ftme pimi  (veya
onun b’zdegi),Aglkarlm parcanin cev-
resine yakin olarak verlestiriimeli-
dir; merkeze vakin  olarak degil,
Béyle bir verlestirme tertibinin
amacrt itme piminin hareketi “Igin
daha iyi bir manivela kuvvet: temin
etmektir. By prensip bir cok itme
pimi bulunan blyik cikaricilarg da
uygulanir, Pimler manivela etkisini
Mmevydana getirecek olan dengeli
olmiyan bir hareketi temin edecek
sekilde yertestirilmelidir. Manivels
icin dengel; olmiyan bir  durumu
temin etmenin by baska metody
da, gerekiyorsa hir veva daha faz-

. la pim icin vay kuvvetin; artirmak-

tir.

Pozitif cikaricilar kullanan pek
cok ters calisan  kalip (gok bi-
yUk kalplar istisna edilebilir) egi-
lebilir arkas, acik eksantrix presler-
de cahstirilyr, Cikarte kesilen parca-
vt kahp deliginden disar attiktan

- gok tercih edildigj

sonra, parga presin arkasindan ko-
layca diser. Kesilen parganin disa-.
ri atilmasina yardam.erm'ek ve bu
hareketi sagilamak icin bir hava ba-

) -sinct gereklidir. Pres egilebilir nite-

likte degilse, kaltbin pratik olarak

*islemesi igin, baz! firlatma tedbir-

lerinin alinmasi muhtemelen kag:-
niimaz  olacaktir. Bu calisma sart-
lari nedeniyle, itme pimleri icin en
uygun yerlestirme konumunun, ka-
fibin &n tarafina dogru olam oidy-
gu bulunmustur, Kesilen parcanin
attlis yonl geriye dogru oldugu za-
man bu yerlestirme konumunun en
1spatlanmistir.
Buraya kadar yapilan incelemeler
dzetlenerek sdyle kisaca belirtile-
bilir: _ '

Pratik olarak mimkin oldugu
zaman; itme pimlerini kalip cikarici
elamanlarin  gevresine dodru  ve
parganin ahilis yonine karsit ola-

rak yerlestiriniz. Yukaridaki kuralin'

tek istisnast, . yuvarlak cikarrcilar-
dir. Ters galisma diz vuvarlak ka-
hplarda, ¢ikaricr cok defa kendi ek-
seni etrafinda  serbestee dénehbilir,
Yayl pim montaji, tabiT -olarak, bu
cins ¢ikanicilarin icinde tamamiyla
uyusmahidir. Kahp cikarici eleman

dbnerse vayl pimin yeri degisecek .

tir. ftme piminin (veya &zdesinin)
en cok arzu edilen yerde kalmasin
sadlamak icin, srkariciyi kamalama
zahmetine girigmek normal olarak
gereksiz  kabui edilir. Bu husus,
yayll pim montajinin
karteida kismen de bir baska sabit
kalip elemaninda oldugu ‘durumia-
ra uygulanmaz,

Cok kisa olarak, itme pimlerinin

kismen gi- .

ve cikaric ~mefezlerin
cikariciy kesilmis parcadan (is par-
¢asindan veya artik pargadan) kur-
farmak olarak ifade edilebilir. Bu

amaglarr,

sebeple, itme pimleri ve cikaric
menfedleri, sirayla  kurtarma pim-
leri ve' kurtarma  menfezleri ola-
rak adlandirilabilir. ‘

‘Basingh Cikaricilar. Gdrinist ba-
kimindan, Sekil 3.9 dakj cikaricl, Se-

kit 3.3 13 35 arasindaki cikaricila-

nn aynidir.  Bununla beraber, by
gikarict  esas itibariyla  farklidir.
Ciinki by ¢kartcinin hareketi vu-
rus niieliﬁinde olmayip basrnt;'h-
dir, Cikaricinin biinyesindeki by
fark cikaricinin boyutsal Slgiilerine
fesir eder. Boyutsal bakimdan &z
da olsa farklar vardir- _

Sekil 3.9, zimbs althg: kalip alt-
hgindan ayrilmis durumda cikari-
¢l baGinhiarim gOstermekredir,
Pres kursunun asafisina yakin bir
yerde, malzemeyle kisa bir mid-
det temasi istisna edilirse tim pres
devresinde bu sekilde bir bagint
vardir. Cikaricr flanglary kalp deli-
gine P'de gorildigy sekilde ofu-
rur. Flanglarin kalip deli§ine otur-

NI
Z\iz 7|

g
§ekil 3.9 Basingh gikarict

W
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.duklan P kenarindaki kuvvet yay-

lar tarafindan meydana getirilen
&én yuUkleme: basincina egittir. Flan-
sin H ve W BlgUleri sdyle olmalidir:
H = 2W , minimum
Flanglarin dayaniminin yay basing-
lar1 ile. orantili olmast gerekir. B
arahidr igin, kalip pozitif bir ¢ikarn-
a ile techiz edildigi zaman izlenen
islem aynen uygulanmahdir.
Teorik olarak, A gikinti mesafesi
stfir olabilir (kalip alin yizeyi ile
silme durumunda). Bununla bera-
ber, pratikte, her - uyguiamanin

sartlarina  bagl olarak A ckinh.

mesafesi sifir ilg 15 mm arasinda
dedisir. Cikaricinin kesilen parcayi
malzeme igerisine geri itmesi iste-
nirse, ince malzemeler icin A Blci-
sinlin  stfira yakin olmasi- gereklr
Aglr {kahn) malzemeler icin, A
glklnn mesafesinin 0 ild 0.125
mm arasinda degismesi gerekir. Bu
degerden daha. fazlasi muhtemelen
faydall " degildir. Kesilecek alan
nispeten buyuk ofan ince (hafif)
malzemeler ikin en iyisi iki veya
daha fazia itme pimi verlestirmek-
tir. ltme pimlerinin kesilen parga-
nin bigimine gére simetrik olarak
yerlestiriimesi  gerekir. Kalin mal -
zemeler igin, geri itmeli cikaricilar-
da, itme pimleri gerekli olmiyabi-
lir, ‘Bununla beraber, geri itme is-
leminin  basarisina daha .pek cok-

" faktér tesir eder. Bu - sebeple, sert-

lestirilen  gikaricilarda, 1si islemin-
den &nce delikler birakmak genel-
likle akillica bir harekettir. Cikari-
cllardaki bu delikler, gerektigi za-
man, yayli pimlerin kullaniimasina
misaade ederler,
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$ekil 3.10 Yay basina iletme pimléri
ile cikariciya iléti!mi;ﬁr

Cikaricinin kesilen parcayr mal-
zeme seridinin icerisine geri itme-

digi uyguiamalar igin, kalip yapi-

mim kolaylagtirmak amaciyla arzu
edilirse. A ¢ikintt mesafesi artirila-
bilir. Bu ¢ikaricilar igin, itme pim-
lerivle iigili hususlar pozitif cikari-
clara ilgili  hususlarin = genellikle
aynidir.

lletme Pimli Basingh  Crkaricilar.
Sekil 3.10 da gbriilen ¢tkaricr kons-
triksiyonunda, yay basincin cika-
riciya ileten jletme pimleri bulu-

nur. lletme pimlerinin boyu sekil-'

de gdsterildigi gibi bir B boglugu-
nu - temin edecek gekilde yapilir.
Bu sebeple, 6n yiikleme basinci -P
de uygulanir, fakat gikarici flansla-
rna  uygulanmaz. lIletme - pimli
konstriksiyonlarda, normal olarak
tutucularin - (bu Srnekte, cikaric)
flanslarimin) vay basincmn tasima-
lari. gerekli degildir. Bunun sonu-
cu  olarak, tfutucularin  dayamim
oranlar  sekil 3.9 da oldudu gibi
kritik degildir.

Prensip olarak sekil 3.10 daki
konstriksiyona esdeder konstriik-
sivonlar igin, tutucunun dayanimi

yay basincina karsi koymasi gerek-
li olanlardan daha az olabilir. Bazi
hallerde, bu gergekten vyararlan-

-mak arzu edilebilir. Ornegdin, flan-

sin H ve W 8lcileri;

B> 0 ise

H = W olarak yapnlabﬂ;r
Prensip olarak, gikaricilar muhafa-

. za efmek icin kullanilan metot ne

olursa olsun, bu bitin basingh ¢i-
karicilara  uygulanir. B sifira  esit
olarak vapilirsa, tutucularin normal
calisma sartlan altinda ve tim ka-
lip 8dmrl boyunca, yay yikinU ta-
simayl sagliyacak  sekilde veteri
kadar kuvvetli yapilmasi gerekir.

Yetersiz tutucularla ilgili muhte-
mel tehlikeler agkca gorilmekte-
dir. Eder B boslugu A ¢kinh me-
safesinden daha piyUk yapilirsa,

cikaric etkili  olmiyacaktir. Bu se-

beple ba@intinin;
A=B veyva A > B

olmast gerekir. Hafif malzeme kes-
me kalibinda, cikancinin bir geri
itme gikaricisi dlarak hareket etme-
si istenirse, A mesafesinin genel-
likle B + 0,025 ila 0,125 mm ye
esit olmas) gerekir Tam olgUlerin,
kalibin konstriksiyonu sinama saf-

. hasina ulagh@i zaman deneme yo-

luyla’ kararlastiriimasi gerekir.

Sekil 3.11 de gosterilen konsi-
riksiyon bir C bosluguna - sahip
olup, bu bosluk cikariciy) her za-
man yUklemeden &nceki konumda
tutar. Bu husus ender olarak arzu
edilir. Mimkinse bu konstriksi-
yondan sakintlmalidir.  Bu sekil.
de yapilmus ofan  gikartcilar, pek
cok hallerde cikarici gérevinin ye-
tersiz olarak analiz edilmesinin so-

* e Tan

$ekil 3.11 On yikleme basinglarn tutucy
flanglara iletilmigtir

nucudur. Eger her hangi bir sebep-

le bu konstriiksivon uygulanirsa,

iletme  piminin (veya pimlerinin)

cok kuvvetli basinglan ¢ok kigUk

cikaricilara uvygulamayi mUmkin

kildi§ini  hatirlayiniz. Bu sebeple,

boyutsal oranlari kuvvetli olan tu- .
’tucular, yay - yUkUnd tagimasi ge-

réken konstriiksiyonlar igin her za-

man gereklidir.

GERI ITMELI KALIPLAR

Normal olarak, basingh cikaric,

“bir basingli ayirma plakasi ile bir-

likte kullanildith zaman, kesilen
parca kesildigi malzemenin igerisi-
ne geri itilir. Bu islem sekil 3.12
de sirayla gdsterilmis olup, agikla-
mayi basitlestirmek igin itme pimi
resimde  gdsterilmemistir.  Kalip,
vay basincini gikariciya ileten bir
pistonla techiz edilmistir.

Bir numaral; gbrUniste, presin
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kiymetlidir.  Cesitli esas boyutlar
tayin edilir ve galisma sirasi  tam
olarak izlenirse, kisa bir middet

icerisinde tam bir anlama saglana-
bilir.

Dogru Cikarma Hateketinin One-
mi. Bu b#limde dogru gikarma
hareketinin 8nemi Uzerinde israrla
durulmustur. Bunun iki sebebi var-
dir:

1. Basit ters galisgan kaliplarda,
gtkarici, kalibin belli basgh bir
Ozelligi olarak kabul edilebi-
lir,

2. Diger pek gok uygulamalar
icin de ters calisan bir cika-
rict  gorevi sarttir.  Bununia
beraber, karmastk konstriik-
siyonfarda gikaricly)  analiz
etmek ve incelemek daha
iyi ve akillica bir harekettir.
Pratik olarak biitin ters ca-
hsan kalip konstriiksivonlar
igin_ boyutsal oranlarin  ve
bagintifarin  genellikle gecer-
li oldugu gbrillecektir,

Incelemenin uzun ve detayh ol-

masma radmen Srnek olarak sade-
ce bir esas ¢ikarici bigiminin (flans-
I gikaricr)  kullamiimasina  dikkat
edilmelidir, Bununia beraber uy-
gulanan sonuglar bitin cikancilar
icin gecerlidir. Bu agiklamayi gal-
san ve anliyan bir kalp vyapicisi,
sonuclar diger ¢ikanici bicimlerine
de dodrudan dodruya uygulayabi-
lir. Diger tipik c¢ikarici konstriiksi-
yonlar icin «Temel Kalip Yapimi»
kitabina bakiniz.

Noksan Geri. ltme. Bir dnceki se-
kilde (sekil 3.12) ve incelemede,

'X/

AT

$ekil 3.13 Kalip gdvdesi, noksan geri itma?
durumunu kurtarmak i¢in bosaltilmighy -

kesilen parcalarin malzeme seri
ne silme olacak sekilde geri jtite.]
cedi kabul edilmistir. Sadece Gika-3
rGi basincim kullanarak tam stlme:
durumu  sadlamaya tesebbis et
mek  daima pratik  degildir. Ban]}
hallerde, geri itme bir sonraki ka.d
demede toplanir. Bunun ifade et}
di anlam sudur, kahp gévdesining
alin yizeyi geri dismis  kesilmig}
pargalarla kismen temas eder ve onu4
silme konumuna jter. Acikca anla-]
stlacad. Uzere bunu saglamak igin
kesilen parcanin silme konumuna!
itilinceye  kadar ayirma  elemani}
vaylarimin - malzeme seridini hare- §
ketsiz birakacak kadar kuvvetli ol-
masi gerekir. 4

Ender olarak, tamamiyle silme
olarak geri itme bagintisini sagla- 1
maya tesebbls etmekten sakinma- |
rin daha iyi oldugu * yerlerde bu:_
durumlara tesadiif edilebilir. Bu

.

hallerde, kalp abn  ylzeyi
313 de gtsterilene beflzer
Kkilde posaltilabilir. Bu s;.ek:l'd.e,
L jtilmis kesilen parcalar icin
ge temin etmek amaciyla kalip
slok inde . X le gdsterilen ki-

yUzey!

£RS CALISAN KALIPLAR ICIN
BAZ! GENELLEMELER

Kalip takimi Ib_ir sapla
adilmisse, sap alani
Ie(?itilir: s}olf;ir:akhr. Cok defa, sap .a|a~
nindaki delik veya oyuklar igle-
mek gerekli olacaktir. Kalg.p yapici-

slemeden Snce sap konstrUksi-
yohunu kontroi etmeli ve onayla-
hal|d|r. Cyugun olglsi ve yefl?-§.
tirilmesi  nedeniyle gerekli gorul-

techiz

'-ISI I

" dugy yerlerde sapin ba§].|an1§ me-
‘ koniral ediniz. Celik
zimba tutucularda kaynatilmig sap
konstruksiyonu  kullanilir.  Celik

todunu da

muhtemelen

dékimden yapilmis zimba tutucu-
lar birlikte dbkilmis saplara sa-
hip olabilirler; Celik veya celik do-
kimden vapilmis zimba tutucula-
rinda takma saplar kullanilabilir,
Kahip fakiminin takma saplar var-
sa, bogluk amaciyla birakilan yuva
v.b. gibi hususlar nedeniyle sapin
zimba tutucusuna vidalanarak bag-
lanmiyacadindan  dzellikle emin
olunuz. Kritik islemler icin, sapin
Zimba tutucusuna baglanls meto-
du kalp siparisi yapilirken agik
bir sekilde belirtilmelidir.

Burada gOsterilen ters c¢alisan
kahplar, geri firlatma prensibine
gdre gahsir. Bunun belirttigi. an-
lam kesilen parcanin kalip deligin-
den boydah boya gegmedigidir.

" Bu prensibe gdre galisan kalip de-

likleri igin, acisal bogluk gerelf-li
dedildir ve kullaniimamasi gerekir.
Mimkin oldugu kadar, bu ka-

Sokil 3,14 Okla gas?e;i!en is pargasim Urefen yiksek tamhkta ters galigan tipte
bir kesme kalibi
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liplarin ayirma plakalar yumusak
gelikten yapilip yumusak olarak
birakilir. Bununia beraber, geri
itmeli kaliplar normal olarak hem
gtkarici hem de ayiricr  elemanla-
rin sertlestirilmesini gerektirir.
Gikariallan tutmak igin ayirma
civatalar  kullanildig zaman, em-
niyet kurallarina dikkat ediniz ve ¢|-
vatalarin Slgl ve say: bakimindan
yeterli oldugundan emin olunuz.
Aywrma plakas: civatalarinin yer-
lestirilmesine de ayrica gerekli iti-
nayl gdsteriniz. Civatalarin parga-
ya uygulanan kuvvetleri ve basing-
lari dengeli bir sekilde muhafaza
edebiimelerini  temin etmek icin,
stratejik olarak yerlestiriidiklerinden
emin olunmalidir. Ayirma civatalar

verlestirilme  yerlerinin cnvatalann‘
futtukiari  parcadaki herhangi b, §

edilme, carpilma veya ylkselmele. §
re mani olacak sekilde dagthimag; §

gerekir,

Sekil 3.14 de gdsterilen kalip 1
yuvarlak kalp althiginin ~ dikdort. |
gen bir zimba tutucusu jle birles- §
mesinden meydana gelen bir ka-
llp takimina sahiptir. Kalip, pres j,
operatorinin emniyeti icin temin
.edilmis olan bir koruyucu - siperin 1
icerisinde gahsir. ls pargasinin’ ge- |

ri atlmasina misaade etmek icin
koruyucu  siperin  arkas; agiktir,
Zimbadaki (A) ve cikaricidaki (B)
delikleri montsj delikleridir. ltme
pimi C ye Yerlegtirilir.

v

Bilesik kalp terimi iki veya da-
ha fazla kesme isleminin, &rnegdin
delme ve kesme isleminin  ayn
tek bir kademede yaplldig ve ay-
ni pres devresinde famamlandig
kaliplara uygulanir. Delme  kalbi
zimba-kalip  isleme  hareketinin

kesme (veya Ozdeginin) hareketi-
"ne kargit yonde olmasi  gerekir.

Delme zimbalarn kesme zimbasina
gbre karsit yoénde hareket etmez-
se kalip bilesik bir kalip olarak si-
miflandirtiimamalidir.

Ardisik (cok iglemli}  kalptaki
bir kademe bilesik. kaliptaki vasif-
lart temin edebilir. Bilegsik bir ka-
deme ardigik bir kalipla birlestiril-
digi zaman, bu kalip bir biitin ola-
rak ardisik bilesik kalip dive ad-
tandirilir. o '

Bilesik kalip terimi kesme iglem-
leriyle (tipik olarak, delme ve kes-
me} sintrlandinlmughir. Bicimlendir-
me veya deforma etme iglemler]
{6medin tipik olarak, bicimlendir-
me, cekme, basma v.b. gibi) kes-
me islemleri ile (en tipik ofarak,

" kesme ve delme) tek kademeli bir

kalipta birlestirildigi zaman, kalip
karigik bir kalip olarak adlandinlir,

BOLUM H BlLESIK KALIPLAR

Sirasi geldigi zaman bu husus ay-
rica tarumlanip incelenecektir.

Adetlere gore bilesik kaliplan
ters gevirmek kesin olarak gerekli
olmavyabilir, Bununla beraber ta-
nlmlaniaya gtre, kesme hareketle-
rinin herbiri igin delme ve kesme
islemlerinin aksi yénde dlmasi ge-
rekir. Bu islemlerden birini veya
digerini ters cevirmek gereklidir.
Bu karsit kesme badintilarinin en
mantiki sonucu, bilesik  kaliplarin
cofunun BoIUm 3 de tanimlandig
gibi ters calismasidir. Gergekte,
geleneksel ters- calisan kesme ka-
libina, kargit bir delme isleminin
ildvesi bu kalibi bilesik bir kalip
haline donistirir.

TiPIK VE TEMEL NITELIKTE BiR
BILESIK KALIP

Sekil 4.1'de temsili nitelije sa-

hip bir bilesik kalp gériimekte-
dir. Sekildeki kahp pozitif bilesik
kalip olarak adlandiriir, CUnk0. ¢i-
karici bir pozitif vurucu tertibi ile
hareket ettirilir,

Kesme kalibi gdvdesi zimba tu-

tucusuna badlanmistir ve Ust ka-
hp takimimin bir parcasidir. Bu Ust
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$ekil 4.1 Tipik bir bilegik kalip. Kahp,

vurucy gubvk tarafindan dofrudan’ dog.

ruya hareket “ettirilen bir pozitlf gikaric
ile techiz odilmighr

kalip komplesi, pres basghdina bag-
lanmis olup onunla birlikte hare-
ket eder. Kesme kalibi deliginin
kesici aizlarna bitisik yan cidar-

lar, kalip gdvdesi alin diizlemine .

ve esas  vyizeye disey olmalidir,
Sekildeki kalip konstriiksiyonurida
daha Once diz ters calisan kalp-
lar igin taymlanan geri firlatma
prensibi uygulanmaktadir. Kesme

kalibi  deliginde agisal bogluk ge- -

rekli "dedildir. Bu deliklerde acisal
bogluk, sadece gereksiz olmakta
kalmamakta, fakat aym zamands
is pargas! gapak faktdrleri ile kalip
omrl iliskisi  bakimindan da arzy
edilmemektedir. Buna ilaveten,
gikaricinin delik  zimbalarina . kila-
vuzluk efmesi ve bu zimbalar des-
teklemesinin  arzu edildigi verler-
deki kaliplarda, kesme kalibi deli-
ginde agrsal boglugun bulunmasi
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kalip Uzerinde zararl tesirler mey..‘

dana getirebilir. " '

Kesme zimbasi, destek plakasing 4
veya uygun oldudu hallerde dog-
rudan dogruya pres tablasing bag-
lanmig olan kahp aitligina baglanir, §

Kesilmis pargalarda gerekli de. 3
likleri agacak olan zimbalar kalip §
delii alani igerisinde gerektigi |
sekilde vyerlegtirilir. Délik zimbala. }
r gok defa sekilde gbBsterilene 1
benzer sekilde zimba plakasing 1
tespit edilir. Delik zimbalarr sik ik 3
gikarict  kalp elemani tarafindan 4
-desteklenir veya kilavuzlanr. Eder ':
durum bu ise, cikarici kalip elema-- ¢
nt bir kilavuz gikanicr olarak kabul
edilir. Bunun sonucu olarak da, 1

¢ikarici  elemanin kilavuzlanmas)

gerekir. Gikaricinin kitavuzlanma. 1
" s1 genellikle gikanci kalip deligine -

arzu edilen gegmede  alighrilarak

“temin edilir. Bu metot genellikle

kigUk kahiplar veya kiiciik ve na-
rin  delik  zimbalarni  gerektiren
uygulamalar icin dogdrudur. Delme
zimbalan ile uyusan delme kalibi
delikleri, kesme zimbas) icerisine
agir. Delme kahbi delijinde geri
firlatma prensibinin  uygulanmast
zorunly  olmaymp bu ve benzeri
diger. delme kalibi deliklerinde ge-
leneksel delme kalbi  deliklerinde
oldugu gibi agisal. boslugun bira-
kilmasi gereklidir.

Kesilmis arhk pargalarn  kalp
althgindan boydan boya gecme-
sine imkén veren deliklerin, konik
olarak islenmesi gereklidir. Bu hu-
sus ozellikle bilesik kaliplar icin
Gnemlidir clnky bilesik kaliplar
stk sik edilebilir preslerde caligtiri-

ecribeler, disey konurrlmda
inkar bir sekilde gal.lg.gn kalip-
5 edik konumda gallghgluzaman

srdiguni ve 51I<|§’r|g:n|. Is-
wl gﬂr. Bu sakincanin  kesilen
ik pzrganln boydar!wbc'nya gege-
‘% kahp althig dellglmn ‘kornk
1arak is-lenmemig oldugundén ile-
- eldigi  gbrulmistir. Bu kal_lﬁ
él?k‘ieri konik olar'ak islendigi
skdirde, kaliplar egik presl‘grdle
slistinidir -zaman h.er hangi bir
roblem meydana \%eflrmez[er. o
.§e'kilde kalip asagl pres kursun-

da kapall konumda gt‘;rliﬂmek’re-'
"~ dir. Kalibin Ust 'ko['m'o!em kendi
asadl inme harekehr.n .tamamla_-
' mishir. Kalip devresinin bu safha-
sinda, C.D,EX ve P boyutsal ba-

Ginhlars  belirtilmisgtir. Malzeme

amba Uzerine agadl dogru .zor-

lanmistir, Bu  safhada is parcasi
malzeme seridinden kesilir ve kes-
me kalbl deligi icerisinde 'l’ﬂL{hB»
faza edilir. Malzemenin kes;len
(bosaltilan) kisminin asadi dogru
hareketi, kesme znmbasmln. alin
yuzeyi tarafindan &nlenmesi ne-
denivle, delik ’z1mb‘.alar| kesilen
arca icerisine batar.

P I(ga‘hpg devresinin diger safhala-

- rindaki boyutsal bagintilar, BoIUm

3'de daha Snce tanimlanmig olan
bagintslarin’ ayni olacaktir. Bu ka-
hbin isleme sirasi, pozitif g¢ikarici-
Il tip ters calisan duz kesme ka-
kaliplar igin verilen swranin ayni-
dir. Ayrica, .fers cahisan kaliplar
igin  verilen boyutsal oranlar bu
kalilba dogrudan dodruya uygula-
nabilir. Tayin edilen CDEK ve P
degerleri Sekil 3.3 ve Sekil 4.1

arasinda Ozdes olarak kullarlabi-
tir DUz ters calisan kahplar igin ve-
rilmis olan dnemli kalip devresi saf-

" halanyla ilgili bagintitar (Sekil 3.2

ila 3.5) ayrica Sekil 4.1 deki bilesik
kalip icin de gegerlidir. Bu bagmnh-
tar,'ézellikle bu kaliba doéruc‘lan
dogruya ve prensip olarak da bllg-
sik kaliplara genellikle uygulanabi-

- lir,

[TME PLAKALI VE DOLAYLI
VURMALI BILESIK KALIPLAR

Sekil 4.2'de oldukga tipik“bag!fa
bir pozitif bilesik kalip gosteril-
mistir. Vurucu konstrilksiyonu ve
itici plakanin ilavesi istisna edilir-
se bu kalip bir nceki kalibin gok
benzeridir. s pargast garflannin
farkli olmas nedeniyle konstrik-
siyondaki bu farklar gereklidir.
Sekilde gdruldugl gibi delme zim-
basi kesilen is parcasinin merkezi-

.. ne delik acacak sekilde yerlestiril-

mis olup, kalip deligi merkezinde
delme zimbasimin  bulunmasi, ka-
lip delifine gdre merkezi bir §eki!~
de yerlestirilmis olan vurucy  mi-
lin cikariclya kadar uzarp onunla
temas etmesine imkén vermez
Bunun yerine, vurucu kuvveti g~
kariciya iletme pimleri  yardimiyla
iletecek bir pidka kullantir. Bu
cins vurucu tertipleri  genellikle
«Dolayhi» vurucu olarak adlandin-
bir. :

Zimba plakas! ile zimba tutucu-
su arasina bir itme plakas! yerleg-
tirilmistir. ltme plakas delme zim-
bast icin bir geri’ destek temin ede-
rek, zimbanin vurucu yuvasinda
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okil 4.2 Cikarma Unitesi dolayh bir vurveu komplesi tarafindan hareket ettiri-
len tipik bir pozitif bliegik kalip

yukariya dofjru yer defistirmesine
engel olur. ltme plakalarinin ka-
i vurucu gubuk yuvas ve del-
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"me isglemi igin gerekli- zimba kuv-
veti ile oranhlidir. Bu sebeple, it-
me plakast kahnligi belli vygula-

a gore dedisir ve fabil olarak

masi gerekir. Eger itme plakasi-
kahnhg vyeterli ise, kalip ya-
mini kolaylastirmak igin  itme
1akas! yumusak clarak birakihir,
‘gununla beraber, 1si islemi her uy-
T ylamanin kendine has  sartlarina
glhdir. ltme  plékasinin - sertlegti-
rilip serflestirilmeyecedine  karar
vermek igin, sekil 4.1 tekrar ba-
miz, Zimba veya zimbalar bu du-
‘umlarda sertlestirilmis itme pléka-
st gerektirmezse, genellikle sert-
\estirilmig bir plaka Sekil ~4.2'deki
sartlar icin, eger itme pldkas ka-
hnhigi yeterli ise, zorunlu olmiya-
caktr. -

Isi islemi gdrmis bu cins itme
E . plakalar igin, vay sertli§i cvann-
£ da veya daha fazla bir sertlik ge-
£ nellikle uygundur. Bu serflik Rock-
* well C 45 il4 54 arasinda degisir.
S Ejer plaka kalinhd minimum se-
= viyeye yaklagtyorsa, yukarida be-
E: irtilen sertlik derecelerinin  kigik
S deferlerini kullaniniz.

- Bu cins sertlegtirilmis itme pla-
1 kalar ‘icin yaygin olan pratik pim-
ler igin (Y) deliklerde bogluk bi-
. rakmaktir. Bu islem yvapidig za-
f: man, iletme deliklerinde de sekil-

- de belirkildigi gibi bir (Z) bosluk
ayrica bwakibir. Eder itme plékasi-

| nin iletme pimlerini  desteklemesi
. . - gerekfigine kanaat getirilirse (ve-

E ya itme plakasini hareketsiz duru.’

ma getirmek igin herhangi bir- se-
bep varsa) itme plakasimi  zimba
pldkasina teshbit etmek, netice ola-
rak da bu parcalar bir Gnite hali-

uygulama igin kalnhgin yeterli -

ne getirmek igin kilglk tespit pim-
leri kullaniabilir. o

ifici plakanin varligi kalp taki-
minin segimine tesir edebilir. De-
ik zimbalariru geri itmek igin ¢e-
lik zimba tutucusunun arzu edil-
digi- vyerlerde, itme plakast celik
bir geri itme vyizeyine sahipdir.
Bu nedenle itme plakasi disgiik
karbonlu celikten veya dtkme da-
mirden yapiimis zimba tutuculan-
nin kiiclik bir ekonomik Ustinlik
saglayabilmesi nedeniyle bu husus
burada belirtilmistir. Agikca goru-
lebilecedi gibi, zimba tutucu deli-
giyle ilgili ‘olarak BolUm 3 de da-
ha once vapilmig olan incelemeler
buraya uygulanir. Kalip yapicisi-
min, zimba tutucusunun  yapisal
bitinliginGg, 6zellikle’ sapin em-
niveti - bakimindan onaylamasi ge-
rekir.

iletme .Pimi Plakalarnmin  Yapisi
ve Boyutsal Baginhlar. Sekil 4.2
de ‘kalip -geleneksel olarak kapali
konumda " gosterilmistir. Kalip agik
iken bulunmasi gereken gikarici
sistemi  bagmhlarni  tanimlamak
icin, Ust kalip komplesi alt kalip
komiplesinden ayrilmis olarak Se-
kil 4.3 dg gdsterilmigtir. Prensip
olarak, iletme pimi pldkasi bagmn-

tilarl, benzer cikarma gbrevi ile -

gili olarak simdiye kadar tarumlan-
mis olanlarin aynidir. Bununla be-
raber kicik baz farkhlklar var-
dir. Cikarma sisteminin bagll oran-
larina  uygulanan mantiki  sonug
sadece sekilde goriilen tip iletme
pimi plakasinin bulunmasina . im-
kan vermektedir. iletme pimi plé-
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Sekil 4.3 itme plakas ile temas eden tip-

te iletme pimi plakasina sahip olan bile-

sik kahplarda vurucy cubuk, ctkarier ve
kalip baginhs:

kasimin  ¢ikarma sistemine konu!-

mast, kiclk bir B, aralifina olan .
ihtiyaci ortaya koymaktadir, Crkar-

ma sistemi igin en elverigli  oran-

lar, daha &nceki incelemede tavsi-

ye edilen dederlere (Sekil 3.2've

bakiniz.), kicik bir B, arahgin

ilave ederek kararlastiriiabitir,

ISLEM BASAMAKLARI

71. Kalibin dizenlenmesi ve ca-
%' hsmasi  bakimindan gerekli
.olan C, B, ve B arahiklarim
tahmin etmek icin, kalip res-
mini  analiz edinjz. Resmin
analizi, pres vurucy cubugu-
nun dizenlenmesini kolay-
lashrmak icin {Sekil 3.5%
bakiniz) bir bogluda olan ih--
tiyaci ortaya koyar. Daha ile-.

ri bir inceleme B, ve B ara-
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NN yalniz tatminkar
vermekle
kat ayni zamanda
tinltk de meydana
cedini  ortaya

2. Birincj

goriilebilecedi
¢Uk  bir B aralig

sebeple: B,>B olmas: manti-
kidir. Gercekte, her iki ara-
hkta  minimum seviyede ty-
tulur, fakat pratik ofarak B,
minumum dederi B mini-
mum  dederinden daha bi-

yUkt{r, .
3..‘ A cikinti mesafesini kontrol
ederek A mesafesinin

B+ B, +C dederlerini mas
edecek kadar biyik oldu-
~gundan emin olunuz. Sistem-
de_zn sarkiklik bertaraf edildi-
gi zaman geriye A, ckint
mesafesinin emniyetli cikar-
ma hareketini sagiiyacak ka-
dar olmasi gerekir.

ORNEK

A, degerini kararlastirmak icin
AI:A——(B+B;+C)
Asadidaki  Slgiilere gore (dlgililer
mm olarak, verilmistir. )

kiigllterek  yapma.]
sonug §
kalmiyacaginii, 5.4
bir Gs.
getire. |
koymaktadir, §
Cinki C, B, ve B aralikiar.
mMn A cikintt mesafesi tara. "
findan mas edilmesi gerekir. }
maddede - belirtilen |
araliklar kalip yapimin ko- §
laylagtrma  bakimindan ana-
liz ediniz. By agidan, acrkcy 1
gibi gok kij. 1
temin et- |
mek kolayca mimkiin o). |
maktadir, B, aralidmin biraz ;
biyitk olmast arzy edilir. Bu |

60 B=0,10 B;=0,30 C=040
§ 60 —(0,10+ 0,30 +0,40)
0,80 mm.

; Normal olarak bu uygun bir ¢l
wma sisterni gibi dUstnilebifir.
gkarma sistemi, vurucu cubuk-
4 0,38 mm'lik bir dizenleme
-};slna misaade eder ve ayni
amanda eler presin Ust 8lG mer-
ozden Gnce durmast  gerekiyorsa,
iisa efkili vorucu  kalip = eleman
mas etmek .icin 0,38
ckarici kalip  elemani

“ekanthising saglar.

.Diéer Uygulamalarla lliskisi. Yu- -
" karidaki

boyutlarin gergekten bir

uygun oldugu
burada bu amagla
sadece

cok durumliarda
dodru ise de,
" verilmemistir, Bu boyutlar

. &rmek vermek amaciyla kullanimig,

olup bir rehber olarak kabul edil-
melidir. Herhangi bir kahp igin
boyutlarin bu uygulamanin  dzel-
liklerine gbre kararlagtirilmasi ge-
rektiginin mutlaka anlasilmis olma-
.51 getekir. By konuda yeteriilik
saglamak igin. farkls deferler kul-
lanmak wve bunlan daha sonra
kontrol ederek degerlerin  pratik

2 olup olmadidini tespit etmek fay-
' dal olacakhr. Yukarida

belirtilen
degerlerle farkl durumliar arasinda
iliski kurunuz. Ornedin, kiicUk is,
biyik is, ince is kaba is v.b, gibi
ve bu bagmntlar analiz ederek so-
nuglarint tespit ediniz. Daha son-
ra, liski vyoluyla, farkll ¢ikarma
sistemi konstriksiyonlan igin &nce-
den aciklanimig olan usulle verilen
ornedi bir killavuz olarak kullam-

st kalinhg

riz. .Gerektigi g.ekilde degerleri
ildve ediniz veya kigUHtiniiz.

Uygun gikarma sistemi oranlari-
nin  kararlastirilmasi ve kontroluna
ilive olarak, yu<arida belirtilen
usul ve verilen Grnek cekingenligi
ortadan kaldirmak ve riskl agadi-
daki sekilde kabui etmek igin kul-
lantlabilir. Farzedelimki, kalip va-
picisi iletme pimlerinin  dikkatsiz-
lik ‘nedeniyle baslangicta dUsiUnd-
lenden az bir mikfar kisa vyapildi-
gini tespit etmig olsun. Bu pimleri
bu halleriyle kullanmak ¢ok riskli
bir iglem midir? Bu durumdaki
pimler kullanilmamak Uzere ayrl-
mali ve yerlerine yenileri yapilma-
I midir? Muhtemelen itme plaka-

azaltilarak  denge
midir? Bu ihtimaller

herhangi bir pargaya uygulanir. .
“Kalibin  boyutsal - oranlanyla bu
oranlarin  vygunlugunu kararlagtir-

saglanmaly

mada kullanilan usullerin  give-
nirlik ve etkenliine tesir eden
prensiplerin  tam  olarak  anla- .
siimasi  vasat bir kalip yapics

‘ile ehliyetli bir kalp yapicisi ara-
sinda farklh olabilir. (Tabii olarak
bu husus kalip yapicisi igin oldu-
gu kadar kahp tasarlaytcist igin de
dogrudur.}

VURUCU KONSTRUKSIYONU

Sekil 4.3, D, dlgustnin D 8lgu-
siinden daha biiyik olmasi gerek-
tigi gercedini belirtmeye de ayrica
hizmet etmekiedir. Bununla bera-

ber zimba- tutucusu sap kisminin
dayarnimini da daima hatirda tut- '
mak gerekir.
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Bu wvurucu tertibinde iletme pi-
mi plékast hem wvurucu mile karg
hem de iletme pimlerine kars
¢arpma tesiri yapar.  Vurucu mil
{cubuk) bashd da sekilde belirti-
len pres vurucu gubufuna karg
carpma tesiri yapmaya mecburdur.
Bu kahp elemanlars igin, Rockwell
C 45-57 arasindaki sertlik derece-
leri genellikle uygundur. Dayanik-
hhk sertlikten daha gok arzu edit-
digi zaman yukarida
sertlik siirtanmin, kiglk degerlere
yakin olanlarin kullariniz. $ekilde
gosterilen tipte iletme pimleri kui-
lanan hafif veya vasat is uygula-
malar icin, standart tespit pimleri

gok defa iletme pimi olarak kul-

lanihir. Bu yol takip edildigi za-
man, pim uglan taglanarak islen-
meli ve bu iglem asgari miktarda
tatas  kaldinlarak  sa@lanmahdr.
Pim alin ylzeyi diUzlemlerinin pim

eksenine dikey olmasi gerekir. Pim’

baginin parcalanmasina veya pimin
delie sarmasina sebep olan her-

" hangi bir sisme edilimini yok et-

mek icin pim; wuglanna pah kmil-

masi gerekir, ' _
Tespit vidasi, vurucy  gubugunu

komplede muhafaza eimenin bir

" metodunu temsil etmektedir. Tes-

pit vidasinin esas amaci, kalp di-
zenlenirken veya nakledilirken vu-
rucu cubugun diigmesine engel ol-
maktir. Bu vida, depolama devresi
sirasinda vwrucu gubugun komple-
de kalmasini da ayrica temin eder.
Buna ilaveten, vurucu cubuk ka-
lip pargalarina vidalanarak monte

"edildigi zaman, &rmedin somunlar- -

la veya sekilde gosterildigi gibi bir
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belirtilen

‘temelen

B
4

vidah baghkla, tespit vidasi kalip 4
vapimi igin de@erli olabilir. Tespit !‘.
vidasi vurucu gubugun dénmesini. §
onler. Bu durum ise ¢ubufa vida- ;

lanarak takilan elemanlarin otur- §
masint ve bagltanmasini kolaylasti- 4

rabilir. Tespit .vidasinin vurucu gu- |
bukla temasina engel olmak icin
gubuga kanal agilir veya diz bir |
kisim birakilir. Tespit piminin vu- }
rucu gubudun zorunlu hareketine
herhangi bir engel tegkil etmemes;
gerekir. Vurucu cubugun Uzerinde 3
agllan diz krsmin, ¢ubugun muh- 4
temel hareketinde -her iki y&nde |
de yeteri kadar bosluk birakacak
kadar uzun oldug‘ﬁundan emin oly-
nuz. |

Bazan kalplar, bu sekilde gds-

~ terilen tipte bagl tespit vidasi ye- |

tine bagsiz tespit vidasi kullanila- §
cak sekilde diizenlenmistir. Bu gse- §
kilde kullarulan tespit vidalar vy- j
rucu gubugu sikishirarak veya onu §
komple icerisinde muhafaza etme- §
de basart sadlamayarak ok muh 3
pvroblem meydanad ge’ri-l.
rirler. $ekildeki gosterilen tipte tes- §
pit vidasimin kullamimasi bu vida- ]
nin vurucu gubukia olan bagintisi-
na gifte kontrol imkém verir vel
stkismay:  Bnlerken ¢ubugun tat-{

* minkar bir sekilde istenilen du-3

rumda muhafazasint da temin eder. §

Birlegik Vurucu Bagintslars. Sekild
4.4 birlesik bir vurucu komplesi ile |
techiz edilen bir kalibi gbstermek-;

‘tedir. Cikarma sisteminin boyutsal

oranlar gekiide belirtilmigtir. Kons-‘ﬁ
trikslyondaki farklarin c;rkar-;l,
ma sisteminin boyutsal oranlarina]

T

i

i

tesir edip etmedidine karar vere-
pilmek igin bu sekilueki resmi bir
snceki resimle  mukayese ediniz.
. Cikarma sistemlerinin  mukayeseli
analizi sekil 4.4 deki konstriksi-
yonda B araligint B aralifindan az

bir mikiar kUcUk yapmanin daha-

iyi oldugunu ortaya koyar. Sekil-

L. de okla gBsterilmis olan C nokta-

“sindaki  herhangi bir uyusmazhk

& hailinde iletme pimi plakasi, gtkari-

¢ flanslart P yiizeyi ile temasa gel-

¥ meden oSnce, itme plakas ile te-

masa gelecektir. Cikarma  sistemi-

;. nin, cikarina elemanlarmin P veya

B yiizeyleri jle temasa gelmeden,

gnce C daha sonra da B, yiizeyi

ile temasa gelecek sekilde &lgiilen-
diriimis olduguna dikkat ediniz.
Pozitif gikarma sistemleri igin bu
temel bir prensiptir. Konstriksiyo-
non vurucy kahp eleman! parga-

¥

_larinin gikaricl muhafazas) Uzerine

Sekil 4.4 Birlegtirilmis vurueu kompleli
bilesik kaliplar igin gtkarma sistemi
‘baginhs

yigilmasina misaade etmemes] ge-
rekir. Bazan vurucu’ gubugu {mi-’
li). Uzerine dayama badlanmamis
vurucularda kullanilir. Tabil olarak,
bu tip konstriksiyon C pargasin
sistemden elemine eder ve bu tir
vurucular -C ylzeyinde durdurula-

:maz. Bununla beraber, yukaridaki

prensip hald uygulanabilir. Bu tip
vurucularn bir B araligi  temin ef-
mek i¢in Snce B, yizeyi ile temasa

- gelmesi gerekir.

Herhangi bir yanlishktan sakin-
mak icin, flansl gkancilarn goster-
mis ve incelemis bulunuyoruz. Bu-
nunia beraber, konstriksivon fark-
i olmakla beraber boyutsal oran-

" lara etki eden faktérler genellikle

pozitif ¢karma sistemleri igin de
gecerlidir.  Farkh 'cikarma  sistemi
konstriksiyonunu  incelemek igin
«Temel Kalip Yapimi» na bakiniz.
Burada wverilen uygulamalan ince-
lemenin 8n sartinin «Teme! Kalip
Yapimi»  kitabinmin lyi bir sekilde
cahisitmast oldugunun &zellikle be-
lirtilmesi gerekir.

FIRLATMA (GERI ATMA)
ARALKS!

Ayirma, ctkarma ve firlatma te-
rimleri ile iligkin bazi yanhs anla-
malar vardir. Bu terimier asadida-
ki anlamlarda kullantlmistir,

Cikarma : Malzemeyi kalip deli-
ginden disari gikarma hareketi «qi-
karma» olarak ifade edilmigtir,

Cikarici Cikarma hareketini
yvapmak icin is parcasi ile fiziki ola-
rak temas eden kalip elemanidir,
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" Ayirma ig'pargasmi zimbadan
- ayirma hareketidir.

Avirici
mak igin is pargasi ile fiziki olarak
temas eden kalp elemanidir.

Firlatma : is parcasim  kaliptan
bir butun olarak digar atma hare-
ketidir.

Ejektor (Firlahics) : Firlatma ha-
rekefini vapan bir mekanizma ve-
va vasttadir,

Bilesik  kaliplarin pek cogu ile
ters ¢alisan kesme kaliplari genel-
likle mekaniksel ejektérlerle teghiz
edilmemistir. is parcasi genellikle
kendi agirhgiyla diser veya daha
dnce (BBIGm 3) tanimlandidr gibi
hava ile digsan firlatilir, BUyiik isler
bazan elle bosalhlabilir. Uretilen

ise zarar vermekten sakinmak igin

Gzel bosgaltma  aletlerinin ‘véya
usullerinin kullanitmas) narin igler
icin gerekli olabilir.

Firlatma bakimindan, pozitif bi-
lesik kahplar «Ustten dagitmaki»
kaltplar olarak adlandiribr, giinkU
is parcasi Ust pres kursunda kalip-
tan disan firlahbir (bu terim pozi-

tif cikaricilarla techiz editmis olan -

bUtln ters calisan kaliplara vygu-
lanir). BUtUn Ustten da@imall ka-
liplarda tam firlatmay) temin et-
mek - igin, ‘araltk miktarina gereken
dikkatin  verilmesi gerekir. Tam
firlatmanin normal olarak ifade et-
tigi  anlam, is pargasinin  presten
tamamiyla disari atilmasidir. Bunu
saglamak igin firlahlacak (geri ah-
lacak) is pargalarinin kahbin isgal

ettigi alandan tamamiyla temizlen--
tasarlayicisinin

mesi sarthr, Kalip
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: Ayuma hareketini yap- -

kalbin tasariminda uygun firlatma
araligim bwrakacadl beklenir. Bun-
dan basgka, kalip yapicisinin da, ye-
terti firlatma araligh birakilmis ol-
dugdunu tasdik etmesi gerekir. Ka-
hp vyapicist  kalbin yapimindan
once resmi dikkatlice inceleyerek
bu hususu basarabilir. Firlatma igin
birakilan aralik bakimindan en
yaygin olan vyanlighk, kaliplar arka
kilavuz = sUtunlu kalip takimiarina
baglanchgt zaman kilavuz siitunlar
arasinda yetersiz mesafenin bira-
kilmasidir, Bu sebeple, sltunlarin
is parcasinin firlatilma hareketine
engel ieskil etmediginden emin
olmak_igin ozellikle konitrol ediniz.

CAPAK KENARI VE BILE§|K
KALIPLAR

Bilesik delme ve kesmé kalipla-
rnin dikkate deger hususiyetlerin-
den biri de capak kenar etkisidir.
Bu kaliplarla Uretilen deliklerin sa-
dece bir capak kenar vardir. ls
parcasinda agilan -deliklerin  capak
kenarlan, is parcasinin dis gevre-

sindeki capak kenarlariyla ayni
yondedir. Capak kenarinin  bu
ozelligi, wverilen bir is pargasini

Uretmek icin bilesik bir kalibin ya-

pilmasina karar vermede
etkendir. E
Capak kenarm tespit etmede

kullanflan kurallar sunlardir :

1. Kesilen
capak kenarl daima kendileri
ile ilgili zimbaya dogrudur.

2. Deliklerin ¢apak kenari dai-

ma kendileri tle ilgili kahp
deligine dogrudur.

baghca 1§

veya artik parcanin

p .

_ zimbasinin

KESME KALIBI GOYDES]
OELIK ZIMBAY

Is PARGASI

T —_d
MALZEWE SERID)

ARTK PARCA
DELIK pmu: WENAR|

gekil 4.5 Blle;lk kallplar icin karakteris-
tik olan capak kenar. bagintisi.

NESME 2tMBASI .

Bu sebeple, kesilen pargcanin dis -

cevresindeki capak kenari kesme
zimbasina dodru olacaktir. Kesme
delme kalibi deligini
intiva etmesi nedeniyle kesilen
pargaya agilan deligin capak kena-
ri da ayrica kesme zimbasina dog-
ru olacaktir.

Bilesik kaliplarla ilgili- ¢apak ke-
nar etkisi, Sekil 4.5 deki sematik
resmin incelenmesinden agikeca g&-

rlilmektedir.

| KESME BOSLUGU VE BILESIK
" KALIPLAR .

Bilesik kaliplarda, kesilen parga-
far {is pargalan) kalip deliginden
boydan boya gegmez. Bu pargalar
kahp deliginden geri firlatthr. Bu
nedenle de, bilesik kaliplarin kesme

.. kahbi deligine -ag1sal bosiuk veril-
£ mez. Agisal boslugun yoklugu kesme

B zimbasi ile kesme kalib: deligi ara-

yan cidarlarina

“sinda. birakilacak kesme boslugu-

nun miktarina- tesir edebilir.  Bu
kesme boslugu Sekil 4.6 daki sema-

% tik resimde C ile gdsterilmistir. Ka-

adarlarinin zimba
paralel olmasi ne-

lip deligi yan

deniyle, C kesme, boslugu tim ka-
p 6mri boyunca degismeden sa-
bit kalacaktir. Kesme boslugu mik-
fari degismeden sabit kalacadi igin,
kahbin C kesme bosgludu miktari
kesme boslugu degisen kaliplara
nazaran daha biyUk ofarak yapilir.
Daha biyUk kesme boslugunun ar-
zu  edilmesinde bir ¢ok sebepler
vardir ve. bunlardan bazilar sun-
tardir:

1. Kahp yapimindaki kolaylk:
Cesitli  kalp yapim usulleri
kolaylastirilabilir. Kalip bog-
luguyla ilgili - boyutlanin gok
hassas - olarak kéntral edil-
smesi gerekmivecedinden, is
daha az famlikta olabilir. Bu
dstUnlik kesilen pargamin dis
cevresinin -OlgUsl ve karma-
sikh@! ile dofru orantihdir,

2. Kesme kuvveti: BUtin kesme
bogluklar, gerekli olan kes-
me kuvvetini bir miktar azalt-
ma egdilimindedir. Bu husus ke-
silen biyUk pargalar igin ar-
zu edilebilecedi gibi, nispe-
ten narin kalip konstriksiyo-
nunun gerekli. oldugu yerler-

“de daha cok arzu edilir.

3 [
o\ .
N R
e ,/

e

Z

Sekil 4.6 Bilogik kaliplarda kesme boglu-
fiv bagintisi
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3. Aginma: Baglangictaki bUylik
bosluk  nedeniyle, parcanin
dis  cevresindeki zimba .ve
kalip kesici agizlarindaki asin-
ma nispeten lehte olabifir.

Yukarda belirtilen ilk iki sebep
Uclinclden  daha dnemlidir. Her
Uc sebep ‘de geri firlatma {itme)
prensibini kullanan kalplarin  fay-
dal yan etkenleri  olarak genellik-
le kabul edilir. Sonug olarak, acik-
lanan sebepler verilen bir uygula-
ma igin en uygun kalp cinsini ka-
rariagtirmada  birinci derecede se-
bepler olmayip ikinci derecede 8nem
tagtyan sebeplerdir. Bununla be-
raber, vukarida actklanan sebeple-
re lliskin olarak fayda saglanabi-
len istisnai  durumlarda bulunabi-
lir. Bu sebeple, kalip yapiminda ye-
terlilik igin bu durumlan anlamak ve
haberdar olmak sarttr,

Farkli Kesme Bosluklar, Kesme
bostuguyla ilgili olarak yapilan in-
celemelerin sadece kesme gérevi-

. Ne uygulandidi, fakat delme gore-

ving  uygulanmadidi  hususunun
burada belirtiimesi gerekir, clinki
bu dnemli bir hususdur. Bu bé-
limde' daha &nce belirtildigi gibi,
delme gdrevini vapacak kalip de-
likleri kesme zimbas icine agtimis-
hr. Meydana gelen artik parcalar,
eger kahp gelenekse! bir bilesik ka-
lip ise kesme zimbasini ve kalip
althgini boydan boya gecerler. Bu
sebeple, delme gorevi igin kalp

. deliklerinin Sekil 4.1 le ilgili ola-

rak yaptlan incelemede tanimlan-
digi gibi islem gdrmesi gerekir. Bu
delme kalib1 deliklerinin konikles-
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firilmesinin zaruri olmast nedeniyle,
bu defiklerin  8leis tabif olarak §
bileme sonueu artacaktir. Bu hu. |
sus delme gdrevi icin temin “edi.
len kesme boslugu miktarina ‘da
tesir eder (Sekil 4.6, C,'e bakiniz.)

Bu nedenle, delme gdrevi igin bj. §
lesik kaliplara cok defa daha ki -
¢tk C, baglangic kesme boslugu by- .

rakilir. Bunun istisnalary sunlardir;

1. Bilemelerin C, kesme bos. §
lugunu Bnemli miktarda ar- ‘
firmadigi dUsik Gretim kapa- |

siteli kaliplar.

2. C, kesme boslugundaki ar- 3
tiglarin arzu edilmiyen bir se- |
viyeye gelmeden dnce kes-
me seridi H yiksekliginin uy-

gun kaltp  &mri temin  et-

meye * yardim edebildigi va- E

'sat ild yUksek Uretim kapa-
siteli kaliplar. Bir dengeleme
tedbiri olarak bazan H yuUk=
sekligi normalden biraz faz.
la yapihir. Bununla beraber
‘Szellikle  narin zimbalar ve-
ya zimbalanarak agilan delik,
par¢a  boyutlarina goére par-
¢a dis kenarmna yakin yerleg-
tiriimisse bu  metot tehlikel
olabilir.

3. Bir baska pratik de delme ka-
p deliginde minimum mik-
tarda agisal  bosluk kullan-
maktir.  Minimum degerdeki
acisal  boglugun derecesi ta-
bil ki kalip delifinin kalite-
sine gdre defisik olacaktr.
Yiksek wvasifly taglannus  ve-
va leplenmis delikler icin bu

miktar beher tarafta 1/8°,
ege ile islenmis delikler de
ise yine beher tarafta 1/4°
olabilir.  Kesilmis  parganin
dis ylzeyine yakin olarak
yerlestirilen ztmbalanara!f de-
linmis deliklerde -dikkatli ofu-

nuz.

Disiinutebilecek  bir  baska
metot da ¢ift agisal bogluk-
tur. Kalip deligi Ust ylzeyine
dogru agisal  bosluk miktari
minimum dederde tutuiur-
ken, alt kalip viizeyinde agl-
sal boglugun miktar daha bi-
yUktir (bu metot Szellikle
efe ile islenmig ylzeyler igin
arzu edilebilir).

Kalip takimu igerisine takilip

degistirilebilen  delme kaliby
elemaninmn  kullanilabilecegi
'yiksek iretim kapasiteli ka-
hplar. Kalip pargalanimn  ba-
gil- Blcbleri  ve zimbalanarak
delinen deliklerin kesme gev-
resine gére yeri, bu gibi tak-
ma kallp elemanlarinin pra-
tikligine onemli miktarda te-
sir edecektir.

Bir bagka uygulama da del-
me zimbasi 6i¢lslnl muisaa-
de edilebilen minimum ol-
¢lye en yakin olarak yapmak
ve daha sonra da kesme bos-

' luundaki arhst dengeieme}c
" igin zimbayi biraz biyik bir

zimba ile (gerektigi zaman)

dedistirmektir. Belli ekonomik

nedenlerle bu metot, normal
olarak yuvarlak zimbalarla

sinirlanmis olup, yuvarlak-'ct[-
miyan bigimdeki zimbalar icin
uygun dedildir.

Yukaridaki kurallar bir ¢ok uy-
gulamalar igin gegerli niteliktedir.
Kalip yapicisinin bu kurallardan h‘:""
berdar olmasi ve bu dislncelerin
arkasindaki sebepleri anlamast ge-
rekir! Bununla beraber, pek ¢ok
uvygulama icin en pratik me’rp’r G
ile ifade edilen- yerde minlmL{m
baslangig kesme boslugu ve C .|.Ie
gbsterilen verde de daha biyik
bir kesme boslugu kullanmaktir,

Kesme Olgiisinin  Kalip Omri
ile Olan Baginhsi. Serbest kesme
seridinin (et payinin} asadisinda
bilendigi zaman, kalip deligi dal?a
blylk hale gelir. Kalp deliginin
biyumesi agisal boslugun bulun-
masindan ileri gelmekte olup, ser-
best kesme kaliplar igin bu deger-
li bir dzelliktir. Kesilen parganin 6l-
gUst kahp deligine bagh oldugu
icin serbest kesme kalib tarafin-
dan Oretilen parcalar her kalip bi-
leniginde, bilemede kaldinlan talag -
miktarina gére daha biyilk hale
gelir.

‘Bilegik kaliptarin kesme kalip
deliginde agisal bosiuk yoktur.
Bu sebeple, kalibin. bilenmesinin
bu deligin 8l¢lsi Uzerinde herhan-
gi bir etkisi yoktur. Sonug olarak,
. kesilen  pargalar bilesik  kalp
tim 8mri  boyunca degismeden
sabit kahr. Kesilen pargalarin &lcu-
sindeki bu sireklilik bilegik kahp-
larin ¢ok dar toleranslarda ayni ’ramj
hkta pargalar Uretme konusundaki
itibarina katkida bulunur.
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- KESME ‘KENARINA YAKIN

gorunugfe gbsterildigi gibi genel-

oldugu kadar -kuvvet yapn!m

OLARAK DB-ME gerekir. Bunu sallamanin bir Tile piramif. bigiminde yapilir. Bu

_ todu sekil 4.7 de gésterilene bed YonsirUksiyon  hem kalip yapimi-

Deliklerin™ kesilen kenara yakin zer piramit: bicimli- bir kesme z,3 hem de bakimini kolaylagtinir.
I

olarak delinmesi arzu edildigi za-
man, kesme

; ;.kf! 4.7 Illqlk hllplarda, parca k-narma yakin delme
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elisi gUizel bicimde kesilen parca-
far icin, delmeye yakin olan alana
bir piramit etkisi uygulamak cok
defa bir UstUnlUktlUr. Bu durumda,
p|ram|1 bicim tamamiyla kesme cev-
tesi etrafinda yapilmaz ve zimba-
un kesiti sekil 4.7 deki, iki numa-
‘raly gérinuste behrhldr{.‘;l gibi go&-
nir.

Kesme zimbasifun kesici yan ci-
darlanindaki A yUksekligi, F mesa-
fesiyle ilgilidir. Eger F mesafesi
darsa, A mesafesinin _kisa olmasi
gerekir. A yUksekligini  kigiltmek
i¢in, ayirma plakasi deligi H mesa-
fesi kadar derince bosaltilir ve ayir.
£ ma plakasi  deliginde B mesafesi
b kadar dUz bir yan cidar birakihr.
i [stisnal hallerde B 8lgUsi sifira ka-
dar digtirliebilir. Pratik olmast igin,
D'é‘lgUsU minimum 1,5 mm olma-
hidir. Kesme kahbirun her bilenigin-
de D boslugu olcisU azalir. D bos-
Iu{.junu saglamak icin gerektigi za-
- man piramit bicim taglanarak alina-
lir. Taglama islemi G ve G, kesik
zgileri ile belirtilmigtir,
Kesme kenarindak] kesme

basi kullanmakfrf Yuvariak pa 3

z:mbasmm mquun lar igin, kesme zimbast 1 numars
. 3

DELIK ZIMBALARI

.- G iRR

kuv-

n olan delme zimbasirm sikistir-
a egilimindedir, Ozellikle kigUk
delme islemleri icin, sikismay: ha-
flflefmek icin, zzimbayi C =075 T
iktari kadar kisaltmak gerekli ola-
bilir. Pek ¢ok uygulamalar
C=T yapiniz.

Agikea goriilebilecegi gibi tim
mesafesinin mUmkiin olan en ki-

s

ixinci GBRUNUS, GELISI GUZEL PARGA

islemleri igin takviye )
tdilmi; kesme zimbasi - ‘ ¥

vefi, is parcasinin dig yUzeyine ya- '

igin

¢k degerde sinirlanmasi gerekir,
Buna kahp dizenleyicisinin  bir
problemi olarak bakmaymniz. Faz-
la girmeye mani olmak igin, dizen-
leme bloklarimin bu cins kaliplara
yerlegtiriimesi gerekir. Bu bloklan
yerlestirirken, yerlestirme tertibinin
is pargasinm  geri firlatilmas|na en-
gel olmayacagindan emin olunuz.

DELIK ZIMBAS! KALIP GOVDESINE
BAGLANMIS BILESIX KALP

Konstriiksiyonun Incelenmest. Se-
kil 4.8 de gorilen bilesik kalip zim-
ba pldkasini veya itici plakayr ge-
rektirmez. Delme zimbasi baghklt
tip bir zmba olup bu zimbanin bag
kisminin ¢api (A}, wvurucy cubuk
yuvasi kalip althgina uygun bir se-
kilde wzanacak kadar blylkilr,
Zimba bas kisminin E kalinhg, kes-
me hareketi esnasinda meydana ge-
len ani ve tekrar edilen nitelikte-
ki kuvvetlere kargt dayanabilecek
ve ildveten kazalar igin uygun bir
emniyet paymi da bulunduracak
kadar kalin olmalidir.

Bv Tip Kosfriiksiyon Igin Kalip
Yapim Usuli. Bu kalibin yapim saf-
hasinda, kesme kalibi govdesi bir
ic yUzey (delik) taslama tezgdhi-
na baglanarak kalip gdvdesinin B

. ve A caplan bir baglamsta tasla-

nabilir, Bir baglayista iki capin is-
lenmesi bu cgaplarin  merkezleri
arasinda bir uvyusum sagliyacakthr.

CArzu edilirse D ve D, yUzeyleri de

ayni baglanista silme taslanabilir.
Bu islem D ve D, yizeylerinin A
ve B caplarina dik olmasini sag-
lar. Kallp giivdesinin yukanda fa-
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$ekii 4.3 ZLimba ‘plikast veya Itme

nimfanan sekiide ta,sléma rtezgéh;_-
na baglanmasinda, alin yiizeyleri-
nin  taglanmasint - kolaylagtirmak
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pliasni gereldirmiyen bir bilq!f: ‘kalip

icin D ve D, yizeylerinden kaldir-
lacak talas miktarinm minimum se- ]

.viyede olmasi gerekir. Delik zim-

. anin A ve C caplari dig ylzey
; faglara tezgdhinda bir baglaniste
|§enebilir. Bu islemde bu iki ca-
in eksenleri arasinda bir -uyusum
saglanacaktir. Zimba flaginin A ca-
" pnin kalip gbvdesindeki yuvasi-
" pa tatll bir sekilde gegmesi -gere-
kir. Eger bu iglem yapilirsa, delme
ambast C capwyla  kesme zimbasi
g capinin eksenleri komplede uyu-
sum halinde olacakfir.
- Musferek merkezli taglama igin
" pir dizenleyiste (baglayista} is-
“leme fikri, ayrica kesme zimbasi-
" mwin taslanmasina da uygulanabilir.
¥ B, kesme capl ile delme Kalbi C,
cap! parganin taglama  tezgdhina
. bir ayarlamginda  iglenebilir,  Bu
usul, bu iki capin misterek merkez-

"M || olmasini saglar. Zimba alin yi-

zeyinin yan- yUzeylere dik olmasi-
rii saflamak igin C; ve B, gaplari-
ni laglamak igin parganin taglama
tezgdhina' baglanmasinda alin yi-
zeyinin de taglanmasi arzu edile-
- bilecegi gibi arzu edilmiyede bilir.

" Bu duzenlemede alin yUzeyinin tag-
lanmast son isleme usulUndeki di-
. ger faktérlere de baghdir. Orne-
S §in, zimba alt yizeyi ilk olarak zim-
banin disey eksenine yaklagik ola-
rak dikey konumda bulunacak se-
kilde taslanabilir. Ig ve dis yizey
S taslama iglemleri icin zimba bu yU-
M zeye gore dizenlenip  islenebilir,
W (Ayrica aynt  usul kesme kalibi
gbvdesi D ylUzeyinin de taslanma-

2 - sinda uygulanabilir.)

. Yukarida ianimlanan usullerin
' disindaki usuller de aym sonu-
cu  sadlamak igin - kullanilabilir,
Hatta bazl hallerde,

‘letmenin

“larina

burada ta-

nimlanan usullerin  disinda  ka-
lan usuller -daha gok arzv edile-
bilir. lsleme usulinin tfespiti belli
bir uygulamayla ilgili tim faktdr-
lere bagll olarak kararlagtiriimali-
dir. Bununla beraber, tammlanan
usuller misterek merkezli kaliplari
ve is pargalarinl temin edecek, ay-
ni zamanda kahp vapimint kolay-
laghiracaktr.

Malzeme  Kilavuzlar, Dayama
Konstritksiyonlan ve Gorevleri. Bu
kalipta malzeme seridinin on keha-
rina rehberlik edecek herhangi bir
tertip bulunmamaktadir. Edilebilen
eksantrik preslerde, galisan bu tip
kaliplar igin bu yaygin bir pratiktir.
On kilavuzun  bulunmayigr. kalip
vapimini biraz kolaylagtinir. Bunun-
la beraber &n kilavuzlar genellik-
le bu nedenle ortadan kaldinimaz-
lar. On kilavuzsuz kahplarda iler-
kolaylagabilecedi  digl-
niildigl zaman, bu kalip elaman-
konstriiksivonda yer veril-
mez. Kalibin geriye dogru edilmesi
nedeniyle, malzeme seridinin arxe
kenari geri kilavuza kargi dayanma
egilimindedir. '

Sekil 4.8 de gorilen kalipta iki
malzeme kilavuz pimi, kalip althg-
na malzeme seridinin arzu edilen
arka kenarina tefiet olacak gekilde
preste gegirilmigtir. Malzeme Kila-
vuz pimleri komple resimde 1 nu-
mara ile gisterilmistir. MUmkin
oldugu hallerde kilavuz pimlerin,
kalip gdvdesi ve ayirma plékas ta-
rafindan kaplanan alanin disinda
sekilde gosterildigi gibi yeriestiril-
mesi gerekir. E¥er bdyle bir yer-
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legtirme  yapilirsa, bu pimier igin
yukaridaki kahp elemanlanmn hig-
birinde bosluk temin etmek gerek-
‘miyecektir. Bu ‘amag icin dzellikle
vygun.c¢apta ve boyda standart tes-
pit  pimleri elveriglidir. Malzeme
Kilavuz pimlerine ait F yiksekligi-
nin kclay ilerletmeyi temin ede-
cek . kadar - yiiksek olmasi gerekir.
ki numarali  kiigiik malzeme kila-
vuz pimi ayirma plakasna presle
gegirilmigtir. Bu pim de malzeme
geridinin arka yan yiizeyine tefjet
olscak gekilde yerlegtirilmistir. Yar-
dimcr malzeme kilavuz pimi, mal-.
zeme seridi sUrlilmeye baslandigi
zaman, gorevini yapmaya baglar.
Bu kfavuz pimin  amaci malzeme
seridinin ucu P baglama konumun-
da iken malzeme seridinin uyusu-
munu, kolaylashirmaktir. Sartlarin se-
kilde gosterilenin ayn) oldufiu yek-
pare yardimct malzeme ‘kilavuz
pim uygulamalar icin, standart bir
tespit pimini secmek mantikidir.
Yardime - malzeme  kilavuz pi-
minin esas kilavuz pimler kadar
yiksek olmasina
Bununla beraber, bu pimin 3 nu-
maralt dayama piminden daha yik-
sek olmasi gerekir. Hem yvardimai
pim hem de dayarna pimi Sekil 4.8
de belirtildigi gibi (3 numarali par-
ganin_ kesitteki gdrinisiine  baki-
ruz) kendileri ile eslesen delik bog-
luklarint gerektirir, Bu delik bosg-
lukiarinin kalip - Omrii bakirmirdan
yeteti kadar derin olmasi gerekir.
Dayama pimi icin dahi, standart
tespit pimleri  Uretim bakimmdan
¢ok defa tatminkardir ve kalip va-
pwmi bakimindan  da, arzu edilir.
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ihtiyag yoktur. |

Sekil 4.8 deki Ust gérinist ine
rek dayama piminin tespine dji38
ediniz.  Malzeme seridi day
pimine karg ilerletildigi zaman, 8
lestirme hareketi gelisir ve by A
reket malzeme seridini arka .
zeme kilavuz pimlerine kargt o3
lama edilimindedir. Bu arzy ed;|f
bir prensip olup parcanin bigig
ve dier sartlar, rmedin malzer]
doku y8ni; capak kenar v.b,-
imkén verdigi hallerde izienme
rekir. Gergekte, bu dayama pimin]
yerlestiriimesi  arzu edilen g3
&rhaci gerceklestirir: E
1. Pim, kesici agizlardan yefg
© ri kadar uzakta oldufund
bu pimle eslesen kahp goy
desindeki delik boglugun i
kaltbi bu alanda zayiflatmg
masi saglanir. 1

2. Dayama  piminin yerlestiri]
mesi ayrica yardimct maiz4
me lalavuz piminin yerlesd
rilmesine  de tesir eder. B
uygulamada, dayama pimrn‘i
yerlestirilmesi yardime mal
zeme kilavuz piminin de ke
sici  aBizlardan uzak ye
tiriimesine imkan verir,
lece, yardimc malzeme kriag
vuz pimi igin delik boslugt

nun temini  kolaylastirimd
tir. 3

3. Bir ve iki numarali amaglé
r gerceklestirmesine ragmen
dayama pimi, gereksiz mall
zeme israfina sebebiyet verd

meden esas dayama gibi ha}

reket edebilir. :

gnin

Dayama pimi daha &Snce ta-
mmianmis olan sikisma (’re.s-
pit etme)  hareketini  temin
‘eder. Bu hareket malzeme
;,eridinin ilerletilmesi  -igin
snemlidir. '

karida belirtilen 1 ve 2 t:}U7
, amaglar yekpare fip pim-.
kullanimasi ile ilgilidir. 3 ve
marall amaglar herhangi tipte-
r dayamaya uygulanabilir.
Malzeme seridinin 8n yan kena.-
da kilavuzlanmas: arzu edi-
" iki pitm daha sekil de (X) i_le
ii‘rtilen yerlere  .yerlestirilir. On
lzeme kilavuz  pimlerivle arka

ilzeme kilavuz pimleri (1) ayni
s ve dlglide olacaktir.

XALP VE ZIMBANIN KALIP
BALTLIGINA YERLESTIRILMESI

ekil 4.9 da gdsterilen kalip §e:-
il 4.8 de gosterilen kalipta Ureti-

Elen parganin aynini iretecek §ek’iil-
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" gdsteriten

$ekil 4.9 Kesme zimbasi .Vé kalip govde-
i; kahp alflifina yerlestirilerek baglanmis
bir bilegik kalp

de dusinilmistir,  Sekil 4.9 da
kalipta, kesme kahbi
gdvdesinin zimba _althgma agiims
olan faturaya wve kesme zimbasi-
nin da ‘kalp althgma agilmis olan
faturaya alistinlmasi istisna  edilir-
se, her iki kahbin konstriksiyonu

- da aynidir,

Sekil 4.9 daki resmi inceleyiniz
ve bir dnceki kalipla 'iliski kurarak
bu kalip igin tercih ettiginiz kallp
yapim usulinG kararlashrimz. Ozel-
likle kahp gbvdesinin ve zimbanin
kendi althklar: icerisine verlestiril-
me ihtimalini  analiz ediniz. Bu
usulin sagliyacagd UstinliUkleri ka-
rarlagtiriniz ve  analizini tam ola-
rak yapiniz. Kendi kalip yapim usu-
UnUziUn basamakiarini  tespit edi-
niz. Daha sonra kendi kalip yapim
usulinUzi analiz ediniz ve bu ka-
lip icin etkili kahp yapim usulini
tespit etmis oldugunuza kanaat ge-
tirinceye kadar kalip yapim usu-
linde degisiklikler yapiniz. Tespit
etmis oldufunuz siramin pratik ol-
dugundan emin olmalisiniz. Kalip
yapiminin  mukayeseli ‘bir incele-
mesini yapmak ayrica faydalidir.
Mukayeseli inceleme i¢in asadidaki
sira tavsiye edilir:

1. Kalibi, kahp yapimi igin ge-
_rekli asgar? miktarda makina
ve aletle teghiz edilmis olan
bir atelyede yapacagmizi farz

Q_‘ ediniz. ' )
L NESN 2. Kalibi, kalip yapimi icin ge-

rekli her tUrld makina ve ale-
te sahip olan bir atelyede vya-
pacagimizi farz ediniz.

~d
ey



P

hip vapicis

.3. Eder halen bir atelyede cali-
sihyorsamiz, kalibin bu atel-
yede vapilacagini farzediniz.
Atelyelerin  pek g¢ofundaki
makina ve aletler 1. ve 2.
maddede tanimlanan nitelik-
teki atelyelerin arasinda bir
yerde olacaktir,

4. Iy parcasinin farkll nitelikle-

ri tagidiini farzediniz, 6me- -

gin, is parcasinin Uretilecedi
malzemenin cinsi, tamhk sart-
lan ve Uretim miktari gibi.

Analiz ve mukayeseli inceleme
igin belirtilen  usuller modern -
rakiik sisteminde ¢ok kiymetli bir
pratiktir.  Ayrica bu usuller, kalip
tasarlayicilart, moihendisler,  kalip
Ustabagtlari ve denetleyici  vasif.
taki . kimseler icin de paha bi-
¢iimez krymettedir.  Buglnin ka-
bir siire girakhk edi-
timi gbrdlkten sonra,. ayn nitelik-
teki kaliplart . tekrar tekrar yapan

kimse dedildir. Kahp vapicisi bun- .

dan ileri bir dizeyde ise, bu sahis
siirekli olarak teknolojik ilerleme-
lerin meydana geldigi bir muhitte
calisivor = demektir. Kalip vyapicisi-
nin kendisini yetistirmesi ve gerek-

tigi zaman varatici tedbirler alma- -

st gerekir. Kalip yapiasimin  {im
meslek hayah &frenmek ve ilerte-
mekle gececektir, Bu husus kahp
vapiciiginin nigin mistesna olarak
ilging ve mijkéfatlandiricr bir saha

" oldugunu agiklamaya yeter.

BILESIK KALIP: KARMASIK
KONSTRUKSIYON

Is Pargasi. Uretilecek olan parca
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sekil 4.10 da  gdsterilen pargad
Resimin incelenmesi, bu pargak
belirtilen vasiflarda Uretilmes; |g
bilegik 'bir kalibin secilmesinin -4
mantiki bir hareket oldufunu gg;
termekiedir. Bu pargay uretme
icin tasarlanmig olan kalip Sekit

11 de gbBsterilmistir. Bu kalipta ka

magtk konstriksivon kalip govdes
ve ayirma plakasi igin kullamim
tir. 4

 Kahp Konstriksiyonunun Analig
Ayirma Unitesi 1 numarah aymm
plékasi ile 2 numarali yayli mala
fadan (pistondan) meydana gel
mistir. Bu konstriksivon  Uretile
parcanin profili tarafindan gerek!
I kihnmughr.  Ayirma  tnitesinis
T ve 2 numarali elemanilan ayr b
rer pargachr. Elemanlarin her bm
ayirma hareketini  yapmast  igin
miistakil olarak hareketlendirilmis;
tir. Bununla®™ beraber, iki eleman
sanki ayirma hareketi icin tek bir

f —— . 8

GEVRENIN VE DELIKLERININ CAPAK

KENAR|

DUzZLUK 0,10 MM

$ekil 4.10 Sekil 4.11 de gosterilen ka!lp
tarafindan Gretilen iy pargasi
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$ekil 4,11 Kalip gdvdesi ve cikaricist karmagtk olan bilesik kalip
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. terilmistir. Bu kalip. igin® malzeme -
seridi kilavuzlan (pimleri) komple
~resimde. 1 numara iie gOsterilmis
olan 4 adet standart tespit pimi-
dir. Pimler ayirma plékasina pres-
de geciriimistir. Pimler kesme ka-
b1 gdvde komplesi tarafindan
kapsanan alanin digina yerlegtirilir.
Yardimer arka malzeme kilavuz pi-
mi (3} ve dayama (2} vyayl pim-
lerdir. Zimbanin yapiminda maksi-
mum igleme kolayligini temin et-
mek .igin, kesme zimbast {4) ola-
rak kagik bagliklt tip zimba kulla-
nilmigtir. Kesme kalibi gdvdesi, iki
kalip - gévdesi pargasi (6) ve (7)
ile bir yalanci zimbayi (5). ihtiva
etméktedir, S
Kalip govde5| konstriiksiyonu-
nun incelenmesi, 1e'k kademeli bi--
lesik  kaliplarin  tercih edifen bir
baska UstUnliginy daha  ortaya
" kovacaktir. Kesilecek pargayr agi-
1t yerlestirme igin uygun konumda

dizenlemek amaciyla is pargasi-
nin dlgllerini 'nakletmek gerekli
degildir. Kallp gbvdesi komplesi

ve zimba plakas), is parcasinin’ 8l-
clileri dodrudan dogdruya referans
alinarak yapilabilir, ¢linki bu ele-
manlanih dis taraflar: boyytsal ola-
rak is parcasinin ‘boyutsal modeli-
ne .paraleldir. Kap gbvdesi ve
zimba plakasi komplesi tamamlan-
diktan sonra, agili yerlegtirme zo-
runluguna gore kompleler basit
bir sekilde balanir (sekilde belir-
tildigi gibi drnedimizde 45° lik bir
acth yerlestirme . yapilmighir) .

YARI BILESIK KALIP
Is Pargasi. Sekil 414 bir is par-
78

DOKU YON U

Sekil 4.14 Yan bilegik (Sekil 4‘15) kalip .,.

tarafindan liretiimis is pargan

casing gostermektedw Parganln |

boyutlarinin

seridinin kullaniimas:
mustir, Acikca gdrilebilecedi

paylarint

ciude tasarruf saglar.

sekil 4.15 de .gorilen kalip mey-

dana getirilmigtir. Bu sekilde g&ri- §
len kalip, gergek bir bilesik kalip j§

degildir. Bununla beraber kali
bilegik kalba benzemekiedir, b
nedenle sekildeki kalip «yari bile

. genisligi W ile gosterilmis ve doku -§
yéni de belirtilmistir. Bu parcanin |
stiin bir tamhga ve
devamlilida sahip.olmast istenmek-
. tedir ve yalniz bu sarfin tek istis- §

“nast W genislididir. W genisligi igin -3
=+ 0.4 mm lik bir toleransa musaa- 3
de edilmistir. W genisligi igin co-
.mertce verilmis olan tolerans ne- i
deniyle, geniglidi is parcasinin W }
genisligine esit olan bir malzeme §
kararlagtiril-
gibi, j
.bu usul &n ve arka artik malzeme j
orfadan kaldirarak mal- §
zeme seridi bakimindan &nemli <'J'I-"

Yukarida

Kalip Konstriiksiyonu.
‘belirtilen - sartlar dikkate alinarak, §
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b (1) Kertikli cergeve govdesi,
B (2) Kertikhi gergeve gbvdesi,

" (3} Ug kesme bloku {plakasi)
- (4) Kertikleme zimbas:

(5) Kertikleme zimbasi

" (6) Ug kesme bloku

IT™ME FIM] —/

(7)
(8)

9)
{10)
{11)

Sekil 4.1% Yan bilegik kalip, baslica pargalar:

Malzere kilavuzlari
Yayla hareket ettirilen ayirma pla-
kasp

Baghkl tip zimba
Dayama plakas:
Crkaric
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(1) Arka malzeme kilavuzu
(2} Raf plakas

“{3) Ust plaka °

(4) On kilavuz pimi

(5} Arka kilavuz pimi .

\

<+

$okil 418 Ayrma plikasna badlanmiy uzahimiz malzeme kilavuziu bilegik kalip

si (1), raf plakasi (2) ve Ust pla-
ka (3) - sekilde gosterildigi  gibi
" ayirma plakasinin gkt kismina
~ komplede bagtanmighr,

Malzeme seridinin  8n “kenan
icin 4 numarali malzeme kilavuz
pimi
kifavuz pimi de ayirma plakasinin
kallp gdvdesinin  diginda  kalan
kismina. yerlestirilmistir. Bu sebep-
le, bu ve benzeri durumiarda &n
kilavuz pimi manhk? olarak bir sa-
bit pim ofup ayirma plakasina pres-
te gegirilmistir. Arka yardimcr mal-
zeme kilavuz pimi (5) cok defa
gereklidir.. Eger arzu edilirse ve
1s'.alrﬂafr imkan verirse bu pim de sa-
- bit pim olahilir. Pek gok uygula-
malarda, eder uzatilmis arka kila-
vuz, malzeme seridi igin
uyusum temin edecek kadar uzun-

82

konulmustur. Ayrica, bu &n - -

uygun '

sa, yardimc! arka malzeme kilavuz
- pimi konmayabilir. ‘ -

\f
N

NN N
V %

Jokil 419 Yay basinci ve iletme pimlery
yardimiyla hareket eMirilen basingh »g[hi-'
ma pargas: ile techiz edilen kiicuk bilegik{

kahp -

ASINCLI CIKARICISI BULUNAN
iB"‘Ele KALIPLAR

. '(J;Uncﬁ bdlimde tanimlandig
gibi, bilesik kalip konstriiksiyonla-
nnda da ayrica basingi:
kullantlabilir. Sekil 4.19, genellik-
le kiigik * kaliplara iyi uyan boyle
bir, konstrUksiyonu  gtstermekte-
{dir. Prensip olarak, bu hareket $e-
kil 3,10 da tanimianan hareketin

" Sekil 420, basingli . bir cikanc
le " techiz edilmis olan bir bagka
biesik.-.kalibin  sematik  resimini

E-gostermektedir. Bu, cikarici yaylar

arafindan hareket ettirilir ve ayir-

pioma civatalan tarafindan askida tu-
ur.

Bilesik  kaiiplardaki basinglt ¢i-
aricilann  temel  prensipleri ters
aligan  kaliplardakinin aynidir.
clnel bdlimde tanimlanmis olan
tkarma hareketi, oranlar ve bagin-

tilar bilesik kaliplara da uygulana-
“bilir, - '

b

Bilesik kaliplarda basingh gikari-
cilarin kullanilmasinin - baslica se-
Ebepleri sunlardir -

gikaricrlar -

1.l 'pargasnr:m cok “siky’
sartlan’ vardr,-

2. Is parcasi dyle nitelikte g|5.
 bilirki, pozitif Vurucu  sistem
vygulandidi zaman by Siste-
min islememesi halinde Mmey.
dana gelecek carpiklik  ve
tahribattan oldukca miitees.
sir olabilir. Ozellikle, byiik,
nispeten kirilgan ig parcalar
ile is parcasinin 8nceden bi-
cimlendirilmis oldugu ikinci
islem kaliplarinda bu hususa
-dikkat ediimelidir.

3. Hazir pres takimlan cikarici-
nin harekete getirilme siste-
minin secilmesine tesir edebj.
lir.

:dUZIUk‘, ey, L

BILESIK KALIP GENELLEMELER]
Dizliik. Bilesik kalp, devamli

" olarak ayni niteligi tagiyan pargala-

n Uretme &zelligine sahip olup,
uUrefilen parcalarda dizlijk sartlari-
ne gok iyi temin edebilecektir, Bu
ozellik  bilesik kaliplarin’  ¢alisma
seklinin is parcasinda meyddna ge-

" tirdigi tercih edilen gerilimlerin bi-

lesimine baghdir. Genellikie by
durum bilegik kaliplarin biinyesin-
de vardir ve &zellikle basingh ¢i-

NN
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Sekil 4.20 Yayla harekéi eden gikarma pargal) bilesik kahp .
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karicilar ile Teghiz‘ edilmis olan bi-
lesik kaliplarda dikkati - geker. Is
pargasini dizlemek igin cikariciy
diplemeye tesebbis etmek genel-
likle iyi bir pratik dedildir. Ger-
cekte, bu
‘parcasinin diizlUginl ender olarak
Islah  edebilir ve sakinilmast ge-
rekli olan bir durum meydana ge-
tirir. DUzlUk bakimindan delme ve
kesme bilesik kaliplari, dijz ve car-
pilmamis  parcalar Uretmek igin
kullanilan ardisik kaliplardan daha
Ustundur,

Sirekli Tamhk. Belirtilen Slglde
is parcasint  Uretmek igin, bilesik
kaliplar  kullanihr. Bu tamhk tim
kalip &mrU boyunca degismeden
sabit kalr. S

Capak Kenari. Bilesik kaliplarla
Uretilen parcalarda, zimbalanarak
delinmis deliklerin capak kenan
ile kesilmis parca g¢evresinin capak
kenan ayni tarafta olacaktir.

Uygulamalar. Bilesik  kaliplar
‘malzeme sgeridi ile calistinlabilece-
gi gibi, arzu edilirse mistakil mal-
zeme Uniteleri ile de mikemmel
-bir sekilde galistirilabilir. . Ender
olarak, bilesik kabhplarin bu husu-
siyetinden islerden geriye kalmis
artik parcalardan belli is pargalari-
i Uretmek igin  yararlanilabilir.
Belli ikinci islemler de ayrica bile-
sik kalplarla etkili bir sekilde ya-
pilabilir., '

Bilylik Kaliplar. Bilesik kaliplar
bUyUk parcalari iretmede kullani-

labilir, ¢inkl bu kaliplar tek kade-
meli kaliplardir. Blyik par(;alarln
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hareketin yapilmasi s .

defayli bir sekilde agiklan-

' +

gekil 4.21 Seklide gosterilen pargay) ke
meye ve ug deligini  delmeye mahsys
bilesik delme ve kesme kalibn

pahali oldugu ifade edilir. Tabil
arak bu hatah bir ifadedir. Bile-
k kaliplarda uygulanan prensip-

Uretilmesinde ardigtk - (¢ok islemi
kahplar pratik degildir.

Herletmeli Kaliplar. Cok  ilerd
letmenin (genellikle iki) arzu edils
digi vyerlerde, bilesik kalplar ba
sari ile uygulanabilir. Bu 6zellik dg
ayrica bilesik kaliplarin tek kade
meli olusuna baghdr.

s olarak uygulandig takdirde,
kahip maliyetinin hem de Ure-
n parca maliyetinin  [Uzumsuz
sekilde yUksek oldugu dogru-
. Bununla beraber, prensiplerin

Otomatik Dayamalar, Otomatilg
dayamalar bilesik kaliplarda basa;
ri ile kullamilabilir. Otomatik dayé;
malar «Temel Kalip Yapimi» kitd

§okll 4.22 I-Ier pres kursunda iki iy par;as: ireten iki zimbalh bilesik delme ve kes-
me kaltbs. |§ parqalaﬂ kalibm arka tarafindan hava ile dl;lrt atlir

yanlis uygulandigi  her tip kalip
tasarimi igin bu husus . dogrudut:’
Gergekte, uygun durumlar igin, bi-
lesik kalip en ekonomlk tip bir ka-
lip olabilir. . . ' .

ftme 'Pimleri. ltme pimleri veya
ctkarma menfez]erlmn bilesik kalp- -
farin ¢ikdrma Unitelerinde, &nemli
bir -konstriksiyon &zelligi ofarak
kabul edilmesi gerekir. Daha &nce

" ters ¢alisan kahplar igin incelenmis

olan itme .pimi prensipleri bilesik
kaliplara dogrudan dogruya uygu-

Janabilir.




BOLOM

Tarimlama .olarak, ardistk kelj-
mesinin ifade ettigi anlam bir se-
yin tamamlanmas icin vapilan iler-
lemedir. Ardigik {¢cok istemli} ka-
- Iip, is parcasin meydana getirmek
igin bir seri islemi sirayla tamamia-
mak amaciyla igerisinde malzeme
seridinin ilerfetilmis oldugu kalp-
tir. : .

Malzeme seridinin tespit edilmig
oldugu birbirini takip eden ko-
numlar, ardisgik kalibin baghca ki-

stmlandir. Ardigik ‘kalibin by belli-

bagh kisimlari kademe olarak ad-
landinlir. Ardigik kaliplarda her ka-
demenin diger kademelere . tesir
etmesi ve onlar tarafindan etkilen-
mesi istisna _ edilirse, bir cok ba-
kimdan, her ardigik kalip kademe-
si gk kademeli kaliba benzer.
Bir kademede 'verilen'-. herhangi
bir-nokta ile bir sonraki kademede
verilen Gzdes nokia arasindaki
uzakhk tam &liciidedir. Bu olgti ar-
disik kaliplardaki  birbirine bitisik
bitin kademe bagintilarinda ay-
rdir. Bu 8lgi, ayrica iierletme me-
safesine tam olarak esittir.
Nerletme mesafesi, birbirini izle-
yen her pres kursu icin malzeme
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SERBEST KESME PRENSIBININ
KULLANILDI&GI ARDISIK (COK _
V- |isteMuD xaupLar

seridinin yeniden - yerle§ﬁrifldi§
(tespit edildigi} wzaklikir. Genel]
likle, bu terimi basitlestirmek amal
ayla «mesafe» kelimesi ihmal edi
lir. Bu mesafe &zellikle basitc
ilertemes” clarak belirtilir.

Siirme mesafesi (miktari),  mal-

zeme seridinin elle veya mekanik}
olarsk islemler arasinda hareket:
ettirildigi uzakbktir. Ancak bir kag |
sirme  mesafesi, §
ilerletme mesafesine esitir. Bunuh-1

6zel  durumda,

la’ beraber .ardigik kaliplarin  pek

sodunda, siirme mesafesi bellj bir
uygulamannp ozel durumuna gore,
ilerletme mesafesinden ya biraz}

biylk yada biraz kigiktir.

ARDISIK DELME VE
KESME KALIBI

Sekil 5.1 basit bir ig pargasin
Sekilde gbriiten
parca, zimbalanarak kesilmis ve |
dort kdsesi kavisiendirilmis bir-dik- ]
dértgen pargadir. Bu pargay Uret- }
mek icin pek ¢ok farkli usuller kul- k
lanilabilir, asafidakiler en sik kul- -

gdstermektedir,

lanilan usullerdir :
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/KESILMIS.
IS PARCAS!

ILERLEME \-uALzr-:nE SERID
oJLERLEME |

$ekil 5.1 Bir i§ parcast ve temsili malzeme seridi ile kesilmis i3 parcas:

1. Iki Kahp. ilk islem kalibi, tek -
- kademeli bir serbest kesme kalibi
g olup, bu kalip delikleri - agilmamis
. durumda is parcasini Uretir. Ikinci

islem kalbi ise, birinci iglem kalibi

tarafindan Uretilen parcaya delikie-
ri agan bir delme kalibidir. Oretim-
de, diiz kesilmis parcalar ilk kalip
tarafindan Uretilir ve bu pargalarn -
her biri delme kaltbina ayri ayn
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Alt Kalip Komplesi lgin Tespit
Pimleri. Bu kalipta alt kalip komp-
lesini istenilen konuma  getirmek
icin dbrt adet pim  kullaniimakta-
dir. Pimler giftlegtirilmis olup, her
gift muisterek delikleri ortaklasa
kullanir. Bu usulin, yaygin olarak
arzu edilen bir pimleme usuli ol-
dugu kabul edilmemelidir. Bunun-
la beraber, bu usul $ekil 5.2 de
gbsterilen uygulama igin gavef uy-
gundur ve daha pek ¢ok benzer

uygulamalar igin .de uygun olabi-

lir. Pimler sekilde g@sterilen sekil-
de vyerlestirilir. Iki adet pim (9),
kalip gdvdesini (2) kahp althdin-
da uygun konuma getirir. Normal
olarak bu pimler, hem kalp gdv-
desine hem de kalip althgina D ila
2D kadar girmesi gerekir. Bu ifa-
dede ‘pim ¢api D. ile gosterilmistir.
Pim temas boyunun kahp govdesi
ile  orantili olmasi gerekir. Kaln
kalip gbvdelerinde daha biylk
temas uvzunluduna, ince kalip gév-
delerinde "de daha kisa temas
vzunluguna misaade edilebilir. Tki

ilave pim (16} ise, tUm ayirma ta-

kimini ve kalp gévdesindeki 7,

4, 5 ve 17 i1d 21 numarah parca-’

fari uygun konuma getirir, Bu pim-
ler icin kalip gbvdesindeki temas
vzunfugu vaklagtk olarak 1/4 D
vzuniuguna kadar - disirilebilir.
Arka pimin, 4 numara_ ile gdsteril-
mis olan-arka kilavuzu ayirma ele-
maninin kagik kenarina karg sabit-
lestirdiine dikkat ediniz. Bu se-
beplte arka pim, arka kilavuz “ele-

manini- ayirma plakasina iliskin ola- .

rak istenilen konuma getirir. Ince
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‘caya ve kalp gbvdesine boyda

terilen kalip &mri L aralifini tem

kalip govdeler] icin sekilde gdste-

ritdigi gibi 4 pim yerine 2 pim kul- }
lanmak daha pratik olabilir. Bu du- §
rumda her pim, ayirma plakas ka-.
lip govdesi ve kalip althg it;erisi-';

ne boydan boya uzanabilir.

Yukarndaki pim tespit metotlari,

vasal kalip sartlar i¢in uygun olan
” usullerini §
temsil etmektedir. Bu usuller, dzel- §
likle gdsterilen kalip konstriksiyo-
nuna benzer konstriksiyonlara tam

minimum pimli  ‘tespit

uygun  olmiyabilir. Genellikle kila- |
vuzluk yapan ayirma plékalan ile }
techiz edilen kaliplar icin bu usul-j

ler uygun dedildir.

" Alt Kzlip Komplesi Igin  Vidalar. ‘
althgina |
4 adet vida (8) ile baglanmsghr. ]

\Al’r kalip komplesini kalip althgina j
‘tutturmak icin gerekli olan badla- 5-

Alt "kalip komplesi, kalip

yl::ll;ar_ bu vidalardir. Bu  vidalar,
bas kisimlart yukarida - bulunacak 4
sekilde .yerlestirilmis olup kalp

althgina vidalanarak gecirilir v
ayirma plakasina,-arka kilavuz pa

boya serbestce geger. Sekilde g&
etmek igin, ayirma plékasinda v
da baglar igin silindirik  havsal
acilrmustir.  Konstrilksiyon  ha
agllmaksizin yeterli kahip  &mr
temin  ederse, kalip yapimi bakr}
mindan  silindirik havsalarin agll
mamasl gerekir.

“Izallp gévdesinin kalip ah‘l|g|n
baglanmasina iki yedek vida (3)
yardim eder. Bu kalipta, yedek vig
dalar gercekte kompleyl baglama
icin elzem dedildir. Bu vidalar esa
itibariyla kalip yapicist igin bir ko?

i
i

‘laylik olmak Uzere yerle;;’nr:lmng,’r:r
§ekllde gosteritdigi  gibi  yedek
bagjlama vidalarimin  yerlestirilmesi
kalip yapimim bUyik 6lgide ko-
|ay|a§nrab|hr Bu vidalar ayrica bir
gguncll  amaca da hizmet eder.
gu vardimc badlama vidalan, ar-
i 5y edildigi zaman, kalip gdvdesini
‘Kalip althgindan ayirmadan bil~me
isleminin yapiimasina imkan wverir-
ler.

b

Kesme Zimbasi Pimleri, §ek|[ 52
B deki kesme zmbasi (10) iki adet
'prm (22) yardimiyla istenilen ko-
huma getirilir,. Zimbadaki pim de-
likleri hafif ¢akma gegmeyi temin
;..'edecek sekilde leplenmis, zimba
E. wtucusundaki pim deliklert ise si-
| kI cakma gecmeye gbre raybpalan-
L migtir. Yuk.andak‘i tespit pimi alis-
¢ trma usulu, serilestiriimis bir ka-
lip elemam yumugak bir kalip ele-
4 manina pimle birlegtirildigi zaman,
£ siki olan gegmenin yumusak kalip
I elemaninda birakilmast  pratigine
gore dUzenlenmistir. Tespit pimi
aligtrma usullne ftesir eden bir
" bagka faktor de pimin zimbanin
.bulundugu taraftan yerlestirilmesi-
i:dir. Pim, zimba tutucusuna zimba
Ian§larmdan sUrilerek yerlestirilir.
Bu nedenle flanstaki. deligin, zim-
ba tutucusundaki bu delikle egle-
en  delife gore daha hafif bir
cakma gecme olarak yapiimas: ar-

Nadiren, belli is sartlarina ba-éll

veya her iki kalp elemani igin de
n gegmeleri kullanarak bu usul-

-_,olarak, gecmeleri fersine cevirerek |

bi gerekli de olabilir. Bununla be-
raber, mimkiUn oldugu hallerde bu
usule sadik kalmak iyi bir hareket-
tir. BltUn pim gegmelerinin isteni-
len fambikta oldugu kabul edilir.
Pim gecmeleri drzllikle yukan ka-
hp komplesi ile birlikte calisan pim-
ler icin %ritiktir, ¢cUnk{ tespit pimi
gecmesinin, calisma sartlan altinda
pimi tutmas) igin yeteri kadar siki
olmasi gerekir. Pim yukan kalip
komplesinden disan diiserse, agik-
ca goriilebilecedi gibi is kazalarin
meydana getirir ve kalibin tahribi
icin esash bir kaynak olabilir.

Kesme Zimbasi Vidalan. 3ekil
52 de gorilen kesme zimbasi ig
adet vida (23) ile istenilen konum-
da baglamir. Bu vidalar normal ola-
rak tercih edildigi gibi bas kisim-
lart yukar gelecek sekilde yerlesti-
rilmigtir. Vida bas kisimlaninin gi-
recedi silindirik  havsalar, zimba
tutucusunda  actlr ve dis  agifmis
delikler de zimba flanslarina yer-
lestirilir. Pek gok uygulamalar icin
baglama vidalarimi yukar  kalp
komplesine yerlestirmek ¢ok iyi
bir metoitur. Bu metot zimbanin .
kompledeki baglama konumunu
basitlestirir ve genellikle kalip ya-
niminl - kolaylagtirir.  Tabil olarak
gevsemeyi ve kompleden kuyrtul-
mayi dnlemek igin, vidalarin siki-
ca baglanmasi gerekir. Bununia
beraber, vida sekilde gdsterildigi
gibi yerlestirilirse, gevseme olsa
dahi vida, zimba flansi ile temas
kesmiyecek ve galisma sirasinda
kalp komplesi icerisine diismeye-
cektir.
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Ust komple badlama vidalarinm,
pratik oldugy verlerde

rekir. Bununla beraber, baz uygu-
lamalar  icin baglama vidalarinin
ters olarak yerlestirilmesinin daha
pratik olacadini da hatirda
huz (dis agifmig ug yukar gelecek
sekilde). Ornegin, kalib pres fez.
géhindan ayirmadan zimbay ¢
karmak Yeya yerlestirmenin arzuy
edildifi yerlerde baglama vidalar.
nt ters cevirmek gerekli hale gelir,

Kesme Zimbalan fgin Yayl Pimler,

Bu kalipta kilavuz pimler {12y,
kesme zimbasing yertestirilmistir
-($ekil 5.2). Ayrica kesme Zimbasi-
na vayli pimler ge verlestiriimistir
{(11). Yayli pimler zimba yitkselir-
ken kesilmis parcamin kahp deijj.
dinden  yukar cekilmesini  gnjer,
Yayl itme pimleri (veya Szdesleriy,
kilavuz pimler; bulunan kesme zZim-
balarinda veya bunlann Gzdesi
zimbalarda mechuri ofarak kullan:.
hr. («Teme| Kalip Yapim» kitabin-
da Zimba Kilavuz Pimieri konusy.
na bakmniz.)

Delme Zympa Unitesi igin Vidalar
ve Tespit Pimleri, Sekil 5.2 de go6-
rilen kalipta U¢ delik zimbas; (13)
ve (15), zimba plakasina (14)
monte  edilmistir, By komple ayr|
bir Unite haline getirilmig olup
sanki tek bir zimbg imis gibi bag-
lanmistir. By Unite iki adet tespit
pimi (22). ve Uc adet (23) vida
ile istenilen konuma getiritip bag-
lanabilir. Vidalar ve pimler icin
Uygulanan usul kesme 2imbas igin
tarimlanann aynidir.
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yukanda"
tanimland;) gibi yerlestiriimes; ge-

tutu-

_ igin 9.5 mm

. sinde bir kalip

yet fakidri olarak

“Kalip Omry, Kalip 8mr(
bir fakisr olup degisik kalrg
manlarinin olcilerine tesir

Kalip elemaniarin incelemede

Smir potansiyeli’ni disiinmek ';_
dali olacaktr, 3

Muhteme] Kalp Omri, Muhter
kalip 8mlr  sartlar kalp g&vqd
Ve Zimbalar igin de _!
mm olarak takimin edilmigtir, K3
hp  tasarim, vukaridaki miktarlg)
yeniden calismay gerekﬁrmed
femin edecek sekilde dUsingim;d
tar, ; 4

Maksimum Kalip Omri. Bir emnj
vet faktSrii temin etmek icin, kat
ip  muhtemel kalip 8mriinin Gfej
Smrii .temin edecell
sekilde fasarlanmygtr. B, kalip igin
maksimum pratik kalip &mrij ka-‘?
o govdesi icin 13 mm ve zimd
balar icin de 19 mm - olarak di.]
sUnUimistir. By rakamlar saglamai]
icin, Ust zimba komplesinde baz}
ilave calismalar gerekli olacakiir, §
drnedin kesme zimbas) Flansinda §
Ve zimba  plakasinda vida baglar, §
icif ekstra bogluk brrakilabilir. By §
gibi usuller iyi hbir kalip yapim pra. §
figidir, cinki kalip Bletleri miim-. g
kin oldugu. kadar blyiik yapilmig '3
olup, ekstra kalip 8mri bir emni- §
bulunmaktadir. s

Zimbalar icin verilen kalip &mri
dederlerinin kaltp gBvdesi igin wve: .:.‘
rilenlerden ¢ 50 daha fazla oldy- 7
guna dikkat ediniz. Ayrica by dz 3

ivi bir kalip yapim pratigidir. (*Te- “

mel kalip yapimm” kitabinda tarnim- -
lanan “Bagil

Omir: Zimbalar ve 3
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‘ ‘vdeleri” konularina baki-

Sekil 5.3, iglen-

b razir durum-
glanmaya ha 1

ve - gdvdesinin detay res-

kelP kalip yapicisi igin

n elverisli 8lcller ola-

edilebilir. Tabil olarak,

kalip olglleri Sekil 5.1 de gi'_iruleﬁ
is pargasinin Slclilerinden &-I.Imrr.ug-
tir, Bu GlgUIerin kalibin g?revu'.te
uygun olmasi gerekir. Bu cuml;:nlar]:
belirttigi anlam sudur: Olgl deli

zimbasi tarafindan mi yoksa k?s-
me kalbi deligi tarafindan mi ta-

yin edilecektir.
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Sekil 5.3 Kalip govdesi c?otay
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Belli tip bir kalibin, is pargasinin
diciilerine nasil tesir etigi hususu-
na gereken &nem verilmelidir, Or-
nedin, verilen bir is. parcasinin bir
bilegik kahpta Uretilmesine niyeile-
nilmis ise, kesme kalibi deliginin
Oiglisl ayni is parcasinin bir ser-
best kesme kalibinda iretilmesine
gore biraz biylk olabilir.

Yukardakine ilaveten, kalip yapi-
minin pratikligi bakimindan da 8-
¢llerin se¢imine  gerekli &nemin
verilmesi  gerekir. Bu, maksimum
miktarda standart ‘veya mevcut ke-
sici aletlerin kullanilmasina imkan
vermek i¢in misaade edilebilen ol-
¢U degisiklikleriyle iligiktir. Kalip
yapias) bakimindan, ¢ok defa, so-
nuncu ifadenin anlami,
OlcU arahigh temin etmek igin mi-
saade edilebilen toleranslardan’ ya-
rarlanmanin gerekli oldugudur.

Yukaridaki  fikirlere dayali ola-
rak, asagidaki faktorler ‘detay res-
minde kalip  yapicasinin ulasmak
istedigi Blgllerin verlesmesine kat-
kida bulunacaktir® -

Kesme Boslugu. Sekil 5.1 deki
parca resmi kullamlacak malzeme-
nin 1. mm kalmhginda, soduk ¢e-
kitmis celik bir malzeme olacadini

belirtmektedir. Bu malzeme de kesi-

!ecek-'pargamn dis cevresi icin be-
her tarafta T malzeme kalinhiginin
% 4'U kadar bir baslangic kesme
boslugu birakmak uygundur. Bu
durumds beher taraf igin ‘birakila-
cak kesme boslugu 0.04 T = 0.04
mm dir. Zimbalanarak delinmis de-
likler icin kesme boslugu, daha. ki-
¢Uk olarak yapilir; ¢linky bu delik-
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maksimum

" luklar kesme kademesi icin beher §

lerin profilleri yuvarlak veya yul
varlaga yakindir. Yuvarlak  veyy
yuvarlaga yakin  profildeki delik.]
lerde, artik parcanin gekilmesi ge B
lisi giizel bigcimdeki profilierden]
daha fazla hassas olmasi nedeniy.!
le bu islem yapiir. Kiigik kesme
bosluklaririn kullarulmasi, artik4
parcanin - muhtemel cekilme egili4
mini ortadan  kaldirir. Sonug olg}
rak zimbalanarak actlmis delikler..
de beher taraf icin T malzeme ka-}
Inli@imn - % 2.5’ kadar. bir bag}
fangic kesme bosludu birakmak uy-3

kUguktlr. Bu sebeple, arfik
jzeme kdprisU'  genisligi olarak
mm segilmistir. Kesilecek par-
n genisligi 38 = 0.125 mm ola-
pelirtilmigtir.  Tolerans ydnin-
Hen kabul edilebilir en bilyik ge-
yislik 38,125 mm dir. Yaklagik iler-
fame miktartni kararlagtirmak - igin
o Blcy arhk malzeme képrisine
qgve edilir,  Sonug - olarak  yak-
ik ilerleme miktar

125+1.6 = 39.725 mm dir.

il 5.3 deki resimde de ilerleme
tar 39.725 mm olarak belirtil-

gundur,  Ornedimizde bu ‘mikiard s bulunmaktadir.
0,025 T = 0.025 mm dir. Gergekte,i ‘ it e
bu delikler icin beher tarafta T' Kesme-Kalib Deligi. 'Kesilen- par-

ganin dis  gevresinin &lgUsU kalip

:odeliginin Blclsine bagdhdir. Sonug
larak, kesme kalip delidi icin en
b elverigli Slgllerin seglimes:nde kes-
e boslugu bir faktdr dedildir. Ge-
eneksel serbest kesme kalibindan,
gercekten diiz pargalarin Uretilme-
i beklenilemez. " Bu kaliplar igin
esilen pargadaki kiguk carptklik-
ar normal karsilanmalidir.

malzeme kalinliGinin % 2 si veya §
% 3'U arasinda bir kesme bO§lugu~.
nun bulunmas taiminkardir.  Bu-
nunla beraber, kalip yapicisi igin’
kolay olan 9% 2.5 luk bir kesme 3
bosiugu makul bir uzlagmadr. '

- Bu kalipta en elverisli kesme bog-

tarafta 0.035 mm ve delme kade- 1
mesi icin  de yine beher tarafta}

0.025 mm olarak kararlagtinimistr, § Carpilma egilimleri karsilikli ol-

wyan kesme kuvvetlerine  bagh
olup, yumusak malzemeler sert
malzemelerden daha fazla carpil-
ma efilimindedir. Carprlma edilimi,
yrica parcada agilmis olan delik-
lerle dofrudan  dodruya ilgilidir,
£- Onceden delinmis  deliklere sahip
olan ‘parcalar delinmemis olan par-
alardan, cok sayida - delife sahip
parcalar daha'az sayida delige sa-
- hip olan  pargalardan daha fazla
i Larplima edilimindedir. Ayrica, kesi-
i ci afizlar keskin iken garpilma da-

llerleme Miktan. Bu cins kesilen
parca profili igin, ilerleme miktar}
kesilen parganin genisligi ile mal-
zeme seridinden pargalarin kesile-
rek Urelilmesi sonunda meydanal
gelen arzu edilen artik parca k‘dp—
risii genigliginin toplamina esn‘hr
Bu 8lcldeki ve bicimdeki bir par-
¢a igin, artik parga képrisinin yak- |
lasik olarak 11/4 T veya 1.6 mm]
olmasi gerekir. Bu dederlerden bij-§
yik olanint  seciniz. Bu drnekie §
11/4 7T = 1,25 mm olup 16 mm

. ha az, buna karsilk kesici agiziar:

karlendigi zaman
‘bUylk olma
olarak,
dizelmez.
Omri icerisinde,

carpllma daha
egifimindedir. Sonug
carpilima  kalip caligirken
Bununla beraber kalip
kesme acisindaki

koniklik nedeniyle artis saglamak
icin kalip gévdesinde yeteri kadar
bileme yvapildigi zaman bazi'dizel-
meler olabilir. Kesme boglugunda-

ki' artig, kesme
“efitimindedir ve bunun sonucu ola-
rak da carptlma eg@ilimi azalir.

Yukaridaki
durumlarnn ve sartlann anlasiimis
olmasi gerekir.
rini 8nceden hassas olarak karar-

kuvvetini azalima

incelemelerden baz

Carpiima egilimle-

lashrmak i¢in, kesin bir usul yok-

is parcas

. tur. Bununla beraber, oldukca™ ge-
cerli tahminler
benzer kesilmis
iliski kurularak yapilabilir.

benzer kaliplarla
parcalar arasinda

icin gércjek tamlikta

bir duzlik gerekli ise, bu hususun
parcamn resminde belirtilmesi ge-
rekir. Bu husus belirtilmemisse, ge-

nellikle serbest

kesme kalibi ile

elde edilen dizligiin kesilen par-
ca igin kabul edilebilen dizltk ol-
dugu farz edilir.

$ekil 5.3 de gbsterilen kalip de-
ligi icin ulagiimak istenilen &Slciiler,
is parcasina ait toleranslarn  alt

sinir degerlerine dogru

vaklasir.

Bu asagidaki sebepler icin yapilir:

1.

Ulasiimak istenilen &lgller,
tiim kalip 8mrii boyunca ka-
bul edilebilir is pargalar Gre-
tecektir.

Kesilen parganin ¢arpilmasi
ve daha sonra dizeltiimesi

95



gerekli ise (Brnedin, Szellik-
le tasarlanmis dizeltme is-
lemi  veya bir bagka parca-
nin takilmas sonucunda)} tim
. Slgldeki muhtemel  arhg
(0.02 ila  0.03 mm) + kalip-
omir faktérleri dikkate ahin-
di§i zaman belirtilen Slcl s1-
nirlan icerisinde olacaktir.

Gergekte, carpiima tesirleri
muhtemelen by i$ parcas)
icin Gnemli degildir, Bununls,
beraber bu cins islemlerde
carpiimanin meydana geldi-
digini ve genel nitelikteki bu
kalipdan kendi diizlem yii-
zeylerinde. tam olarak diiz-
gin olan is parcalar) Gret-
menin -beklenilmemesi gerek-

- igini - belirtmek  nedeniyle
carpilma fesirleri burada in-
celenmistir.  Ayrica, by gibi
bilgiler kalp yapimindaki ye-
terlilik icin.  de Bnemli bir
faktordir.  Bu husus dodru
olarak  anlasilirsa, kalip vya-
prm usulerindeki ¢ekingenlik
ve siphe bertaraf edilebilir

ve daha iyi sonuglar sadlana-
bilir,

Ulasifmak'  istenilen
kalip delidi  &lgUstindeki T
hislar igin  tamamiyla yeterli
yapt temin eder. Kalip deligi
BleUsiindek]| artislar, bileme-
nin tabit bir sonucudur, Detay
resmi, deliklerde beher ta-
rafta 1/4° |ik koniklikierin ve
1.6 mm lik kesme seritlerinin
bulundugunu gostermektedir.
‘Bu tertip, kalip govdesi ka-

Slgller

bl 12 mm  indirildic 3
sonra, kalip delii BlgUsiingt
beher farafta 0.05 mm ik 13
arhig meydana getirecektir, -
Ulasitmak istenilen b‘lgijle’
kalip  yapicisi igin mMmUmkii8
olan maksimum calisma ar.]
@il temin eder.

Vo4,

aras
BUtUn ilgili fakidrler dustniidil

gl zaman gdsterilen ulasiimak g3

teniten OlgUlerin baslangic;d)

37.95x75.95 mm boyutunda g

kahp &mri vzatildigh zaman “dal

38.05x76.05 mm boyutunda ke

silmis parca boyutlaring vermesi geg
rekir. Bu problemle ilgili olabilend
herhangi bir normal soNUg igin ye-
‘terli olmasi gereken maksimum s).%
nirlari bu Slgiler temin eder. '

Delme-Kalibi Deligi, Kesilmis par- 3
caya agilmis olan deliklerin Blgile-
ri, bu_deliklerle ilgili zimbalar ta-4
rafindan  tayin edilir. By nedenle . §
kesme bosiugunun kalip deligi &l- 3
cusiing kararlastirirken dikkate alin- §
mast gerekir.. Sekil 5.1 deki parga. .
resiminde 9 mm olarak belirtilmis 4
olan iki adet yuvarlak deligi. ac- 1§
mak icin, kulianiacak zimbalarin. §
¢apt 203 mm olarak segilmistir,
Beher tarafta  0.025 mm lik bir* §
kesme boslugunun kullarilmasina 1
karar verilmistir. Bu sebeple kalip |
deliklerin Ust kistmlarinm 9.08 mm
capinda yapilmasi kararlastirnimistir,
Kalip delikleri beher tarafa 1/49 ko- |
hiklestirilmis olup detay resminde }
belirtildigi gibi Gst kisimda 1.6 mm ]
lik bir kesme seridi birakilrmigtr.
Orta kisimdaki uzunlamasmina agtl- E
mig delik zimbasi igin, secilmis olan

;' *
puler

o

mistir,

§.525x 16 mm dir. Bu se-
de bu delikle ilgili kahp dfa-
n Blelist 9.575x 16.0§umm dir.
olarak, bu kahp deI|g|ndewde
B e seridi birakilmis _olup f:hger
1p deliklerindeki gibi konikleg-
; ;]migtir. \
b basi, Kesme. zimbasi
Kesg‘: E‘;‘“ defayh olarak gﬁste»l
, Zimba ‘kactk bashkh ftip
imba ofup, bu ﬁp Ztvmba bigimi
Ime Unitesinin yakinhg n?d?nly.-
gerekli olmugtur. Zimba O!%L’JIE:!'I,
ndileri ile ilgili kalip 98|igl ol-
cijlerinden kesme b0§lugunvun (;1-\
tanlmasi ile elde edilen dederlere )
egittir. Zimba dlcileri, 37.85x75.85

dir,

pim deliklerinin
yerlestirilmesi

pimlerin

yapilir,

ri sekilde

+0,00
498 3_02
3 .

Kilavuz pimlerde
hareketini temin etmek igin yaylh

strafejik
gerekir.
likler, kendilerinin icinde galisacak
~ gapindan 0,4 mrﬁ. daha
bUoyUk olacak gekilde delinerek

mm olup kése kavisleri 596 mm

tesirli ayirma

Bu

olarak
de-

" Kilavuz pim yerlestirme delikle-
gosterildigi gibi 'tem.t.n
edilir. Ahgtirma derinligi, ztm?a Y.U-
zeyinden 24 mm olarak Slgilmis-
tir. Delik faturasi 9.4 mm capinda
delinmistir. Delik faturasinin mev-
cudiveti kalip yapicisi icin gerekli

S
N

o
©

L]
24

@
o
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SAYI : | -

- MALZEME YA GELIGI
“SERTLIK: R.C. 59-6I

£8.98 KILAVZ

PIME ALISTIRILMIS

124

75.85

$ekit 5.4 Kesme zimbasi detays

12,4 MINIMUM
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an hassas alighrma islemini azal-
" tir. Uygun durumlarda, drnedin bu
durumda, kalp yapiminr kolaylas-
* trmak icin faturanin delinmesi cok
pratik bir usuldir. Bu 8rnekte, ahg-
trma Igleminin yapilacadr kisrin
vzunlugu 24 mm olup . zimbanin
bilenmesi icin 19- mm ik pir pay
birakilmigtir.  Bileme icin  ayrilan
kismin tamam ahindigr zaman afig-
tinlan kismin vzunlugu hald 5 mm
dir. Buradaki ang fikir, gerekli ka-
lip. dmriinden azaltma yapmaksizin
alistirma isleminin yvapildigy kis-
min vzunlugunu  mimkiin oldugu
kadar kisa yapmakitadir,

Kiavuz pim bas k:s-n'_n icin bira-
kilan faturanin capl sekilde 12.4

mm olarak gBsteriimistir. Kilaviz -

pim bas kismy icin tatminkar bog-
luk temin eden minimum c¢ap bu-
dur. Pratik sebeplerden dolayi, ki-
lavuz pim baginin oturacadi fatura-
NN capi genelikle minimum Blgiide
tutulmaz. Ornegin, capr 13- mm olan
bir fatura muhtemelen sekilde gos-
ferilen zimba icin daha pratik ola-
caktr, ¢inki 13 mm gapi igin uy-
gun kesic aletin temini daha ko-
lay olacakﬂr. Faturanmn -derinlik |- .

clisl  sekilde 3 :%2% mm olarak

belirtilmigtir, Faturanin ¢cok derin
yapilmamasiy temin efmek icin ne-
gatif tolerans verilmistir,
Genellikle, kilavuz pim bas kis-
minn kahnhgr ite  fatura derinligi
arasinda  uyusumu temin efmek
icin, kilavuz pim bagi lizerinde ¢a-
lismak aynt  uyusumu  sadlamak
amaciyla  zimba oturma ylzeyini

98

taglamaktan cok dsha 'prarikﬁr.'_'_
al olarak, kiavuz pim bag kisn}
Zimba oturma yUzeyine silme
rak hassas bBir sekilde ahgtr 48
gerekir. Bunu saglamak icin, .‘“
lama delikleri kitavuz pimiere |4
Ma gecme olarak alighrlir, Kila
piminin bas kismimin Zimba o
ma ylzeyinden cok az bir q
viksek olmas, gerekir, Montaj f
rasinda bu yikseklik zimba o
ma yizeyine silme duruma‘gelin-
ye kadar taslanarak alinir '

Bununia beraber, bunun ¢
bir kilavyz pim-zimba komp]
igin, asagidaki yaklashrma dahg- i
kili olabilir- Zimba islenip baglag
maya hazir hale geldikten sonry

fatura  derintigini - hassas olaraf
Glcinlz. Daha sonrg kilavuz pifs
bag kismini  fatura- derinliginder

0,01 114 0,25 mm daha ince dur]
ma getirmek icin yeniden isleyiniz
Kilavuz pimi zimba igerisine mon3
fe ediniz ve pim bas kisminm zim}
ba oturma yUzeyinden disan ¢k

madiindan emin olmak icin kont

rol ediniz, By metotta, kilavuz bim
baglama deligi kilavuz pime kay;

gin gecme olarak ahistirilabilir, clin-g
ki silme taglama amactyla, kilavyzi
pim deliginin kilayusz pimi tutma.l
s gerekli degildir. By metody kul-]

lanirken, by metodun belli bir Uy-]
gulama igin uygun

zeyinden disar fasmamasi gere-

© kir.

oldugundan
~emin olunuz, Ayrica, bu tip konts. ]
rksiyonlar icin kilavuz pim bag kis- j
minin her zaman zimba ofurma yU- 4

nmasl

‘gAvI: 2

z Pimleri. Kilavuz _pimleri
de gosterildigi gibi ye_uplhr.
ma olgist 8.98 mm olup, |
ilgiti delme zimbalarindan
P daha kugUktur. Dene{'ne 51-.
: mkesilen pargalar Uzermde.i‘q
; a’8 98 mm capindan biraz bi-
‘Ifr i’unu gdsterebilir. Efer bu
(qld\:Jagrsa, wilavuz pimler ¢ikanl-
ve gaz lagl ile veya Ieplemlek
tiyle gerektigi sekilde gai.a?r:
'i1a 0.05 mm arasun‘fﬂaudaﬁa i
jimelidir.  Bu kU‘guI\f‘ulmug ca-
kilavuzlama uzun!ugu.‘ boyun-
qun bir A uzunlugu ile sinir-
v gerekir. A uzunlugunun

yle bir 8lcU ile sinirlanmasi . gere-

E o bu SlclnUn badlama deligin-

ki kilavuz pim ahstirma uzunlu-

x ndan ¢ok olmamasi gerekir.'

Yukarida tamimlanan kilavuzla-

ina dlglleri, kendileri ile ilgili del-
me zimbasi dl¢llerinden en gok 0.1

m daha kiigik olabilir. Kesme

aimbalarina baglanan k1lavuz. {:}in.w-
ler igin bu durum oldukga ?Ipll??l.l’.
Muhteme! yerlestirme hatalari  igin
bu BlgUleri analiz edersek;

i @z,

8.98

ZIMBA

/,’4/-}

GEREG: YAS CELIGI
SERTLIZE: R.C. 59 - 62
BAJ KISMI: R.C. 40-30

Sekil 5.5 Kilavuz pim delayl, zilmbaya
yerlegtirilisi gisteritmektedir

Delik zimbasi ¢api, 9.03 mm o
Muhtemel zimbalanarak delinmis
delik ¢api, 9,015 mm

Muhtemel kilavuz pim capl, 8.93
mm -

Gaplar arasindaki. fark:
9.015-8.93=0.85 mm

Yari caplar arasindaki fark:
0.085/2 = 0.0425 mm dir.

Sonug olarak, bu konstriksiyon
icin muhtemel vyerlestirme hatasi
+ 0,0425 mm dir.

Kesme (veya dzdesi) zimbalari-
na baglanmis olan kilavuz pimler-
den, kalip deliklerinin dlgunf.fa ca-
lisan kilavuz pimler kadaf' is par-
casinl veya malzeme §er|c!m| tam
olarak vyerlestirmesi beklenilmeme-
lidir. Bu hususun anlagilmasi ge-
rekir.

Etkili kilavuzlama uzunlugunun
zimba alin ylzeyinden bir B'm_e-
safesi kadar disari tasmasi gerekir,
Tabif olarak, B mesafesinin yerles-
tirmeyi sadliyacak kadar uzun__ 9!-

mas! gerekir, Bu cins kalip icin,
malzeme kahnhg T ise, B baglan-
qig Blglsi genelllikle,

T>08 ise B=T
veya '
T<08 ise B=08 mm

olarak yapiimasi gerekir.

Bu 8lciler genellikle en elverigli
Bl¢i olarak kabul .edifebih.r.. f.ras;-
ra B vzunlugunun biraz biyik ol-
mast arzu edilebilirse de, cok defa
8 uzunlugunun biraz kijq'ukv olarak
yaptlmasi gerekli olabilir. E§er de-
neme sirasinda, k_es_ilen parga!e!r
kalip delidinden yukan kalkma egi-
limi gbsterirse, B vzunlugunu;
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B=TT?20.8l mm  olan vyerlerde
veya

T<08 mm olan
B=0.125 i3 04 mrne’:/r:rde
azaltmak gerekli olabilir,

Kllavuz pim bas —
12 +0.00

—p25 Mm olarak sekilde gbste-
rilmigtir, Delik faturasinda bir varj
cap farki temin etmek icin negatif
tolerans verilmistir. Kilavuz pim
bag. kalinhgr ise yvine sekilde

34}-0.125 .
—.g.000 TM  oOlarak belirtilmistir.

kadar

kisminin capy

K.esme zimbasi  yerine, Uzerinde
yenlden ¢aligllacak  kalip eleman-
nlnkkllavuz pim olmasini temin et-
mek igin burada pozitif tol ‘

: , e
verilmistir, . o

Pek cok uygulamalar ici
! icin, eko-
Ec;mlk bakimdan piyasada bulunan
flavuz pimlerini sat
g in almak arzy
Delme Zimbalap, Sekil 5.6 da iki
adet ygvarlak‘ delik. zimbasi gériji-
mfakredar._ Bunlar, standardize edjl-
mis ve piyasada bulunan gelenek-
sel kademeli- bash delik zimbala-

ggﬂ S
REG: YA
s:anuéT:g. .ﬂilséjcz

BAS Kt3MI: R, 40-50

$ekil 5.6 Delme ztmbas) detay

100

- rans ‘pozjtif

.rrdlr. Zimba sap kisminm capi n
mal. olarak biraz fazladir: Temin :
me kaynagina bagh o]ara-k, fa

Slclntn mikiart biraz farki oloif

larqg}

:::r Bu konudaki uygulama
I, sap kismuini nomi Gleiisiif
den 0.005 ilg 0,0125 mﬁ'diffﬁe
.y!;gk yapmaktir. Zimba |01«‘:‘|l<asrr~.d‘:I
ki’ delik zimbasi  baglama (qelisd
o.l.gusijne getirmek icin éfandartgf{j
¢lde raybalar kultanitdigr zaman E
usul alistirma islemini azaltr.

Bu uygulamadaki delik ZImbali
larrr?m nispeten kuvvetli olmas n
deniyle, disey &lciiler yeniden gah
mayt gerektirmeksizin maksimui

- 19 mm ik bir 2imba dmrj temirg
edecek sekilde secilmistir. Zib K

kismimin capr 13

negatif toleranst
kuflan||m1§frr. Zimba bas kismi kaiﬂ

nhgimin élees i 0 o
clct ise 3 *012 i
—0.00 MM

f."ili’. Gérildugl gibi burada da daha ]
ogce kilavuz pim bas kismi ka!m-:';
hdinda agiklanan sebeplerie rolei
taraftan  veriimistir. 3
Zimbanin kesme i;lémin\ile:;gfcgil:f
u?u.kisr"m_mn capi  resimde belirtil.
digi gibi 9.03 mm qir. Uygulama-f
da Eu Olcl  zimbalanarak delinen }
deligin istenilen Slglsinden 0025-'-
mm daha biyik olarak yapah'r. 1

‘Seklf.5.7 de yan taraflar alinmus i
bir defik  zimbasi  g5riimekiedir, 3
Zimbanin kesme  islemini yapacak |
kl..'qmmm genistigi 9.525 mm olarak ¥
gosterilmistir. Sekil 5.1 de gbsteri-

ek i

. ba boyutsal
i kuvvetli bir zimbadir. Bu sebep-
. le de, zimba

i. . AT628

R
fl7ZN

GEREG TAG gn.iﬂl,
R, C. 5082
’ gEgTHsaul-.n.c. 40-30

|1. 5.7 Elips bi¢imli detme zimbasi detayi

en s pargasindaki deligi, belirti-

en toleranslar _
¢in bu mantiki bir zmba &l-

icerisinde Uretebil-

zimbasinin - ¢api

gsudur.  Delik
tandart zimbalar

ine yerlegfir-ilmemek’redir, bu  se-

beple de zimba bag kismi gap1 ne- )

afif bir toleransi gerektirmez. Zim-

'ba basg kismi kahnhg tabif olarak
" gekilde beli‘rti!diéi gibi pozifik to-
“leransa sahiptir. :

Ayrica bu sekilde gt')rijleﬁ Zim-
dlglleri

disey dlgiileri fah-

min edilen 19 mm lik maksimum

' &mry temin edecék niteliktedir. F

ile belirtilen biylk kavisin gerek-

" I olmasi nedeniyle bu zimbanin
"sap  kisminin uzunlugu  yuvar-
delik  zimbalarindan  daha

& lak

~ lamak ve devam
i zimba sekilde gdsterildigi gibi ka-

kisadir. Istenilen tam konumu say-
ettirmek  igin,

malanir. Zimba bas kismunda diz

© . bir kisim birakilarak kamalama et-

kullanilacak ge-
> kilde tayin edilmistir. Bu- delik zim-
" pasinin ‘ bas kismi bir fatura igeri-

‘balimindan -

kisi saglamir. Zimba bagt duz kismi-
nin, bu amagla agilan zimba pléka-
sindaki kisimla uyusmasi gerekir.

Zimba plikas.. Sekil 58 bu ka-
p icin zimba plékasinin  detay
resmini | gdstermekfedir. Vida ve
tespit pimlerinin delikleri daha &n-
ce ranmmlandigr  gibi  yapilmigtir.
Delik  zimbalar igin delik caplari
95 ve 16 mm olarak belirtilmig-

. tir. Tabii olarak bu deliklerin has-

sas bir sekilde yerlestirilmesi ve
‘zimba sap kisimlarinin bu delikle-
re tath bir sekilde gegmesi gere-
kir. Pek ¢ok uygulama igin en el-
verisli gegme, hafif kakma gegme
olarak tanimlanabilir. Bu uygula-
madaki iki yuvarlak delik igin bu
gegmayi temin  etmenin bir yolu,
delikleri belirtilen dlgiden 0.005
it 0.0125 mm daha kiglk olarak
raybalayarak islemektir. Her iki de-
ligin de tam olarak ayni g¢apta ol
masi gerekir. Delik Zimbasi sap ki-.
simlart arzu edilen alistrma sagla-
nincaya kadar hafifce parlatiabilir.

Delik zimbasinin sap. kisminda
arzu edilen gecmeyi temin etmek
icin bir baska yol da baglama de-
liklerini gereken dlglye getirmektir.
Sekil 5.7 de belirtilen yan tarafla-
ri alinmis zimbanin en bliylk zim-
balama olcisi 16 mm dir. Bu zim-
banin sap kisminin ¢apr ise 16.005
ila 16,0125 mm dir. Sonug olarak,
zimba sap kismini plakasindaki bag-
lama deliklerine uydurmak-igin par-
latilacak ‘cok az bir pay. vardir. Bu
sebeple de, baglama deliginin zim-
ba sap kismina gdre Slgliye gefi-
rilmesi gerekir. Bu delme islemi
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o/Z13.3 MINIMUM (2)

@

]

8-8 KESiT|

Z2.5 21MBAYA ALISTIR!
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i
K

SAYI ¢ 1

GEREC: SICAK CEKiLmig GELIK, YuMugAK

Sekil 5.8 Zimba plakasi detay

rg1r1.,-z|mba sap kisminin ba“ y
deliine szellikle parlatilarak ?l?::f
nlmas arzu edilseydi, zimbanin
delme islemini yvapacak kismunm
§apINIn uzun boyut igin 15.975 mm
o.l.'masr gerekirdi. Sekil 5.1 de &|-
Eulﬁri belirtilen i parcasi icin bu
dlclye miisaade edilebilir. Bir dj-
der yo! da zimba sap kismiuni da-
ha biyik yapmakhr. ‘
Z.:mbalan zimba plakalarina yer-
legtirmek icin pek cok dedisik me.
| totlarr kullanrmak miimkindtr, En
elvelrigli metodun  kararlastirilmas:
belli bir uygulama ile ilgiii kah;;
yapimi ve Uretim sartlarina bagl-
dir. Sekil 5.7 de gbsterilen yan' ta-
raflart alinmig zimbanin zimba pl3- -
kasina gecmesi icin bu plékaya boy-
dan bqya b_ir kanal acilmistir. Kana.
hn bir tarafi, delik zimbasinin uyy-
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sumunu sadliyan ve kah’ralama'efkisi
~ Yapan bir yiizey temin eder. Onee §
kanali agmak ve daha sonra kama- 3
lamada arzu edilen alishrmay) sag- 1
lamak genellikle daha kolaydir. Ka-

malama alistrmasing v
yYaparken s
derece dikkatl v

tir,

Bu zimba plakasinmn
(s:cak cekilmis) bir celiktir. Zimba
plak§5|ndaki kanal nedeniyle béy-.
er brr' secime  gidilmigtir. Eder so-
guk cekilmis celik kullarmlirsa, ka-
ma kanalimn islenmes; s50NnUcy ola-
rak asir ‘bir bicim dedismesi mey-
dana gelebilir, . ' '

LMis

.5915 PIM (2} ."

olunuz. Alistirma °
§ok siki -ise, zimba egilecek; ahs- 3
firma gevsek ise, zimba normal ke- |
n:umundan dénerek  ayrilabilecek-

3 yvapildig 1
malzeme disiik karbonlu yumusak

Uk cekilmis gelik, sicak ge-
celikten dis kaba tabaka
rak elde edilir ve celigi had-
n gegirerek duzgln ylUzey
;amr,'Soéuk cekrhe igleminde
gin dis dokusu ¢ dokusunun .
ne yaylir. Duistaki gerilmis do-
ar islenmek  suretiyle alindig
an, celik parca ‘bicim degistirir.
.0 degistirme  miktar gerilime
Lghdir. Soguk cekilmis celik, ki-
renk alincaya kadar 1sitihip son-
yavasca sogutuldugu zaman, ge-
mier serbest birakilir veya nor-
Lallegtirilin. Bu islem yapilirsa, ge-
k sicak cekilmis celiginkine benzi-
=n bir tabakaya - sahip olacaktir.
icak cekilmis celikte bu gerilimler
oktur, gunkl; kizil renkte vapi-
an sicak gekme isleminde bu geri-
Ujimler derhal serbest birakilir,

Ayirma Pl&ka\nsn Komplesi. Bu
sekil 5.9 da gdsterilen
pérgalardan meydana  gelmistir.
Sekildeki komple bir kilavuzlu
ayrma  plakast ‘degildir. Kesme
" zimbas: deliginin, kesme zimbasi-
-pin BlgUsUnden beher tarafta 0.15
15 0.4 mm daha bilyUk vyapilmast
gerekir. Kesme zimbalarinin delik
bosluklar, - sekilde favsiye edilen
b en  elverigli dlgUlerde  yapilabilir.
B Yukaridaki bitin  zimba boglugu
lgleri  malzeme kalinh@ina gore
" tespit edilmis olup, sekil 5.1 de
belirtitdigi gibi is parcasinin kalin-
hg 1 mm dir. Zimbalar igin en el-
verisli ayirma plékasi boslugu mal-
~zemenin kalinhgmna ve s‘e_rﬂik.‘ de-

recesine baglidir.. ince ve yumusak

[ malzemeler zmba ile ayrma pla-

kas arasinda daha kiiglk bosgluk
kullanilmasini - gerektiririer.  Kalin
ve sert malzemeler ise ayirma pla-
kasinda daha blyiUk bosludun kul-
laniimasina imkan verirler. -

Sekil 5.2 deki ayirma plékasi (7}

- disiik  karbonlu cgelikten ‘yap:hr.
* Sicak  haddelenmis geliklerin kulla-

nilmasi, B - B kesitinde gorilen
cift basamaklh profilin islenmesiyle
ilgili olarak bicim degistirme egi-
limlerini azaltir. llk kademenin &I-

cUst 1,6 T025

o000 mm olarak belir-

‘tilmis olup aywrma hareketi bu yU-

zey Uzerinde meydana gelir. Kade--

menin 1.6 mm den daha kiglk

yapiimasint temin etmek igin ula-

siimak istenilen Blgli negatif fole- .
rans olarak sifirla  sinirlanmighr.

Kanal yiksekliginin daha kiglk

olmasi muhtemelen ilerletmeyi

gliclestirebilir. Bu kademe igin po-

zitif  tolerans +0.25 mm olarak

simrlanmustir. Bu  tolerans  kanal

yUksekligini 2T den daha  kigik

olarak  sinirlar. Simirlanmig  kanal

yuksekligi, bir malzemenin diger
bir malzeme Uzerinden ilerletiime-
si ihtimalini onler. Bununla bera-
ber bu usul mantiki olmasina rag-
men uygulamada  simrlanmghr.
Uzun kaliplarda veya ince malze-
melerin  kullanididr  uygulamalar
icin bu usul” uygun dedgildir.

ikinci kademe, sekil 5.2 de gos-
terildigi  gibi arka kilavuz parca
(4) icin 3.7 ila 3.8-mm lik bir ara-
ik birakacak sekilde yapilmghr.:
Bu husus arka kilavuz  parganin
standart 4 mm lik bir plakadan
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yamalarin  Yerlestiriimesi. Bu
ipta sadece bif parmak dayama
vardir. Bu parmak dayama bir esas
dayama olarak c¢alisir ve sadece
malzeme seridinin kilavuz ucuna
kargi hareket eder, Parmak daya-
minin amact malzeme seridi kaliba
sUrllUrken  baslangic pres kursy
icin malzeme seridinin kilavuz ucy-
nu dodru olarak yerlestirmektir.
En elverigli esas dayama konumu-
aun, verilen herhangi bir uygula-
manin kendine has sartlarina gbre
kara'rlaghnlm_as: gerekir. Esas da-
y.'c}ma‘ konumunqn verlestirme &)-
cUlerini, hassas olarak kararlagtir-
n?ak igin  cesitli sartlan kapsiyan
bir kural yoktur. En elverigli esas
dayama konumu bir ok muhtemel
faktérlere bagh olarak mantiki bir
L?Ja.smayl gerektirir. Asadidaki fak-
torler esas dayama konumuna etki
ederler:

llerfetme Metoduy. Eile ilerletmeli
kahpfar igin esas dayamanmn kalip-
taki bir sonrakj dayamalarla ba§|n-
th  olarak  diistiniimes; gerekir.
Otomatik ilerletmeler i¢in, ilerlet-
me_devresi Zimbalama devresiyie |
baginti olarak distniimelidir.

. ll?de%me Pay1. Bu fazia veya ek-
sik ilerletme miktari  (hangisi ge-
rek.li ise) kilavuz pimlerin malzeme
;erldi_ni tam ve herhangi bir mani
olrr:aksmn verlestirmesine imkan
verir, '

Malume. Kalin veva.sert maize-
m ler,.lf'ice veya yumugak n}alze—
- ler icin pratik olandan daha cok
ilerletme miktarina imkan veririer.
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“Kilavuz Pim Oicijsi;, Biiy{ik klia.
'VL.JZ pimler, kicik kilavuz pimler 3
iin pratik olan sirme paylarindan §
daha' biyiik olan paylara  imkan §

verirler,

Kiavuz Ug Durumu, Esas daya. :
ma &lglist, malzeme seridi kilavyy 3
ucunda, pratik olarak mimkin Olan'i

_en fazla farkiliga  miisaade etme- 3

lidir.

Kismi Kesme. Prafik de mim- §
kl{n oldugu kadar bir tarafi kesif. §
m1§ parcalan Uretmekten sakininiz 1
?un}n durumlarda, mimkin oldy.. 4
gu zaman malzeme seridinden Ure- 1

tilen itk- kesilen parca
kesnim'i;; bir parca olmalidir.

Ug Kirpma, Zimbanin
leyiniz,

v.b. gibi hususlar, «Temel
Yapimi» kitabindakj Kalip
malare  (B&Iim 14)
Pimler (B&lim 8} adi
icinde tanimlanmistir,

Daya-
ve Kiavuz 1}
konularin

Incelemesi  vapils ity |
agaé:da‘ki §arﬂa?‘, \;:ardTr [fomp'e o 1
1. Kalrp, malzeme  seridi elle 3
ilerlefildigine gore  dusingl. |
miigtiir,
__2. Malzeme seridinin kalinlig:
ve sertigi, nispeten biiyiik
ilerletme payina imkan verir,
K}lavuz pim caplar, nispeten
biylk ilerletme payina mii-
saade etmek icin yeteri ka-
dar bijyiktir,

tamamen §

. Us malzeme 7
seridinin kilavuz uveuny kirpma ih- |

timalini mimkin oldugu kadar &n.
: Dayamalarin gobrevini ye. 1 :
rne getiris sekli, konstriiksiyonla- &
n, kilavuzlama ile olan badintilar §

Kalip 3

B

-=_

- 4, Malzemenin kilavuz ucunda

+ 0,8 mm lik bir diklikten
kagikhk durumu  temin ef-
menin cok arzu edilecedi mu-
hakkaktir {diklikteki- sapma
&n kenardan arka kenara Ol-
citimustlr). '

Malzeme seridinin kilavuz uvcun-

3 da artr veya eksi maksimum agisal

% farklingi

iemin etmek icin, esas

3 dayama konumunun artk malzeme

f:,;,kb'prUsU {kesilen pargalar

ardasin-

i daki malzeme miktar) merkezi ile

S Beri artik parga koprisU

uyusmasi gerekir. Bu kalpta arnk
malzeme  kdprisy, ilerletme mik-
tan ile kesme zimbasinin genisligi
arasindaki farka veya,

39,725 37,85 = 1,875 mm ye
(kesilen parcalar arasindaki arbik
malzeme koprisU) esittir.

" Bu artk malzeme koprisU igin,
malzeme kilavuz qcundaki maksi-
mum diklikten- sapma miktarl,

{1,875-0,075)/2=0,9 mm olabilir.

Malzeme seridi  kilavuz wcunun
kirpilma ihtimaline karsi, minimum
olarak  0,0375 mm lik bir bosluk
birakmak igin yukaridaki 0,075 de-
genisli-
ginden cikarrlmistir. Sonug olarak,
esas dayama artik parga koprisii
merkezi ile uyusacak sekilde di-
zenlenmis ise, yukaridaki 4 numa-
rali durumda belirtildigi gibi kila-

" wuz ug icin == 0,8 mm lik bir tole-

rans tatminkar olacaktir. Bununla
beraber, parmak dayama ile vyan
dayama arasindaki badintinin dik-

kate alinmasi gerekir. Malzeme se-
ridinin kilavuz ucundaki arhk par-
¢a payinmn genistigi  artk parca
képriisiine nispetle dar ise, yan
dayama arhk parga kilavuz kismi-
na karsi cahsirken otomatik olarak
gbrevini verine getirmeyebilir, Bu
durumda incefenmesi vapitan ka-
lipta, esas dayama konumunun se-
kilde gosterildigi gibi- kesme kade-
mesinin dikey merkez gizgisinden
19,70 mm sada verlestiriimesi ka-
rarlagtinimistir, Bu yerlestirme bel-
Ii sartlar icin uygun olan en genis
arhk parga kilavuz ucunu temin
eder,

Bu kaliptaki son dayama, sekil
5.2 de gosterilmis oian oynak otfo-
rmatik dayamadir (18). Kalip atel-
yelerinde, bu tip dayamalar g¢ok
defa yan dayama olarak isimlendi-
rilir. Bu tip bir-yan dayama, sekil
59 da malzeme seridi icin kesme
kademesinin  merkezinden 20,90
mm uzakta bir dayama konumu te-
min edecek sekilde yerlestiriimistir.
Dayama, kesme islemleri arasinda |
artik parca koprisine karsi hare-
ket ederken, dayama kenumu 0,16
mm lik bir fazla dayama temin
eder. Malzeme, malzeme seridi
kilavuz ucuna karsi hareket ettigi
zaman, malzeme seridinden kesilen
ilk parca icin fazla ilerletme mik-
tan 1 mm kadar olacaktir. Sekilde-
ki, dayama igin yatay oynama me-
safesi 1,25 mm olarak belirtilmis-
tir. Dayama burnu, bu oynama
mesafesine geri dondikten - sonra,
hareket devresinin gerekli bir kis-
mi olarak arbk parga ug gikmti kis-
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minin Ustlne diser. Dayama bur-
nunun, devrenin  bu  safhasinda
Uzerinde durdugu artk parga ug
gkt kismi, yatay oynama mik-
tary ile fazla ilerletme miktary far-
kina esittir. Bu sebeple, dayama
artik parca koprisl (malzeme se-
ridinde  parcalarin  kesilmesinden
sonra kalan et pay1) Uzerinde ha-
reket ettigi zaman, bu kalipta da-
yama hareketinin bu safhasi igin
artik parca ug kisminin et pay;
1,25 — 0,16 = 1,09 mm ve
dayama, artik parga kilavuz ucuna
karsi hareket ettigi zaman da;
125 —— 1 = 0,25 mm dir.

Bu kaiip da malzeme seridini, ki-
lavuz uglardan en fazia 0,8 mm dik-
likten sapmis olarak ilerletilmesini
ve ayni zamanda yan itmeli daya-
ma, malzeme seridinin kilavuz ucu-
na karsi hareket eftidi zaman yan
itmeli dayamarnin otomatik hare-
ketini saglamak mimk{ndUr.

Bu kalipta uygulanan ve vyukar-
da tanimlanan bagintilarin, belir-
tilen sartlar i¢in pratik olarak mUm-
kiin olan limitlere yaklasmakta ol-
dugunun disiniilmesi gerekir. Ar-
tik malzeme képrisi icin minimum
fazla ilerlerme miktart 0,16 mm dir.
Artik malzeme kilavuz ucu igin
1 mm lik bir fazla ilerletme miktar
normal olarak arzu edilendenr da-
ha bUyUktUr (fakat bu miktarin
verilen sartlar igin uygun olmas
gerekir). Malzeme kilavuz ucunun
dikligivle ilgili maksimum tolerans-
lar arh ve eksi olarak belirtilir.
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Kalibin basit olmas: ve dayama
N uygulams sekli nedeniyle, ko‘
nuyla  ilgili badintilar genis bi;
sekilde incelemek igin by kal|
m.'tikemmel bir &rnektir, Bu Usulijs
diger uygulamalara do&rudan dog.
ruya uygulanabilecedinin karigtirl.
mamast gerekir. Bununla berabey
konuyla ilgili bagintlarin ve EincE.'
ki tanimiamayla olan iliskisinin
gercekten aniagilmasi, diger uygu-
lamalarin = ve vyeterli bagintilari
gelisﬁrilmesi icin Uzerinde Snemle
durulmasi gerekir,

Malzeme seridinin kilavuz ucun.
da, otomatik dayama islemi temin
etmenin pratik” olmadig) verlerdak;
durumlaria  karsilagifabilir, Bu dg.
rumlarda, malzemeyi basiatmak
amaciyla  otomatik dayvamay: elle
hareket ettirmek genellikle kabyl
edilebilir. Ayrica, bir cok uygula-
malar icin malzeme seridi  kilavuz
uclarindaki  diklikten sapmavyla ii-
gili toleransin sinirlanmasi daha i
sonug verir. Bu, cok defa maizeme
seritleri  kilavuz uclarindaki  fazla
mikiardaki bozuklukiar) kalip kons-
triiksiyvonunun dengelemesini bek-
lemeden ¢ok daha pratiktir.

'Yan itmeli  Dayamanin Yerlesti-
rilmesi. Sekil 5.9'a tekrar bakiniz
ve asadidaki Olgllere dikkat edi-
niz :

A, dayama ‘konumu =20,90 mm
B, vyatay oynama miktari=1,25 mm
C. dayama geniglidi- = & mm

B+C=1251+6=7.25 mm dir.

gu deder en yakin standart mat-
xap Gapina buyUtdlir. Bu durum-
da matkap ¢ap! 7.5 mm dir. Cap
p ile ifade edilir. Bu de&er, sekil
510 A da gdsterilen dayama bur-
au igin birakilacak deligin 8lglsi
olacaktir. :

E dayamasiwin oynama konumu
A__B=20,90——1,25=19.65 mm. dir.

Sekil 5.9 daki dayama delik mer-

kezi
24 1/2D=19.60+1/2x 7,5=23.35 mm dir.

Dayamay:, dayama konumunda yer-
lestirmek i¢in,
A+C=2090+6:=22690 mm olma-
hdir.

Sekilde belirtildigi gibi, malzeme
seridl i¢in arzu edilen dayama ko-

26,90 KESME .
¥ KADEMES|

- A= DAYAMA BURNU iGiN YUVARLAK
DELIK BOSLUGY

numunu temin ederken, dayama
edik manivela kolunun yan yize-
yi bu Blglye gore verlestirilmelidir.

Yukaridaki &lgUler, incelemesini
vaphgimiz kalip igin dzellikle ve-
rilmistir.  Bununla beraber, takip
edilen mefot birgok farkii dayama-
larda uygun bir sekilde uygulana-
bilir, Dayama konsiriksiyonu ve
dayama usulleriyle ilgili daha faz-
lz bilgi icin «Temel Kahp Yapimi»
kitabinin 14. BolimUne (Kalip Da-
yamalari) bakiniz.

Alternatif Metot. Bu metotds
elips bicimii delik, dayama burun
kismimn gegecedi sekilde frezelen-
mistir. Elips  bigimli  delik, gekil
5.10B de gdsterildigi giti yapiimig-
hr. Delik bir kenar E oynama ko-

SEER

|
O

- B- DAYAMA BURNU iGIN ELIPS
gigiMLI, DELIK BOSLUGU

$ekil 5.10 Yan ilmeli dayama burnunun ayirma p!ﬁltasma- yerlegtiritmesi igin . iki

malot
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numuna tedet gelecek sekilde ver-
lestirilmistir. L delik vzunlugu, B

.oynama miktar ile C dayama ge-

‘nisligi toplamina esit olarak yapil-
mustir, .-
L=B .+ C
Bu kahp icin,
L=1254+6=7.25 mm dir.
Kavram olarak en basit ve yapil-

mastnin en sade olmast nedeniyle,

sonuncy  metfof  muhtemelen  en
yaygin olarak kullanilan metot-
lardan biridir.

Kahp Althgi Delikleri. Sekil 5.11
de gosterilen deliklerin, kesilen
parcalar veya artik pargalarin ka-
hip althgindan herhangi bir engel-
le karsilasmadan serbestce gegme-

sini temin etmesi gerekir. Delikle- -

rin, en basit ve pratik bir sekilde
yapilmas) ve kalip althgr dayanik-
i§im  gerektiginden daha fazla
azalimamasi gerekir. Ender olarak,
kalip. althgindaki delik  dlclilerinin
kalip deligi &iglilerini yakmdan iz-
lemesi gerekli olabilir. Bununla

v ./

}Iw\rnp CARLiBY

(.JB 17,5
YONIX RAYBA
: g CEKILMIS
3 10,3 {
e KONIK RAYBA
} “P‘E! ﬁ{ P
|

Lﬂ-—KALIP TAKIM)

$ekil 5.11 Kesilen ve arbk parcalar igin
kalip altigindakl deilikler
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beraber, bu ozellik istisnai 01
kabu!  edilebilir., Vasat  durgq8
icin kesilen pargalar veya arhk -_"
calar icin delikler, daha biyijk 138
luklar temin edecek sekilde vas
‘abilir. Kesilen parca deligi, by M
hp icin sekilde gdsterildigi i
beher tarafta minimum 0,8 mm 3
bir  nominal boglukla birlikie 1§
miktarda tolerans ihfiv:':i eded
sekilde Slcllendirilmistir, Kalp 8

j-igin y@
amaf‘: ar
Fraanin

pimini - kolaylagtirmak igin  berd
tarafta birakilan tolerans miki3
0,8 mm dir. i

Bu kahp ayrica testere ile kel
meyi {veya iglemeyi, ec‘_:’;eleme
orfadan kaldirmak igin koselere {3
get gelecek sekilde kacik kdse k3
visterine  sahiptir. Yuvarlak arf}
parcalar icin defik bosluklar 104
mm olarak  belirtilmistir. Bu co
gerekli olandan fazla ise de zaraj
h degildir -ve deliklerin yerlestirili
mesi icin gerekli olan tamlik derd
cesini asgariye indirir. Elips bigim]
li artik parcalar icin, delik boslug
basit olarak 17,5 mm capinda vl
varlak bir deliktir. Yuvarlak bicim)
li almiyan artik parcalar icin uyguf
oldudu hallerde yuvarlak delik bod
luklari  birakmak kalsp yapiming
kolaylagtirir. l 1

lamarnun

Arka Kilavuz Parca Komplesi!
Sekil 5.2 deki 4 ve 5 numarall pary
calar, bu cins kalip igin tipik olad
geleneksel bir kompleyi meydang
getirirler.  {«Temel Kalip Yapimi)
kitabina bakiniz}. By arka kilavud
zun (4), malzeme seridi arka ke
narinin - sebep oldugu asinmayal
dayanmasi icin sertlestirilmesi ge}

SON DAYAMA
KONUMU

dikkate deger
li{' hatirda tutunuz.

ADEMELI KALIP

il 5.1 ila 5.11 arasinda ince-
kahp Tki kademeli bir ardi-
cok islemli) kahptir. Tasar:r_n
nden, uygulama icin bu mini-
kademesi bulunan bir ardisik
r. Tanimlandigt gibi, kalip yUk-
tamlikta is parcalar Gretme ba-
indan oldukga simirfanmusfir. Si-
kaynagini kitavuzlama
todu feskil etmektedir. Kilavuz
ler kalip delikleri igerisinde ca-
r. Bu tip kilavuz pimler gorev-
ini yerine getirirken

KESILEN iS5 PARCASI

Kahplar malzeme seridi 6n
n iticilerle teghiz edil-
ka kilavuz pargadaki -
sekilde

nitelikleri

ilibariyla serbest kesme (veya Oz-
desi) kalip deliginin disinda cal-
san kilavuz pimlerden daha az
tamhiktadir. Yukaridaki iki kademe-
{i kalp, tabii olarak, belirtilen is
parcasini yeterli bir sekilde Urete-
cektir. Bununla beraber, Ug kade-
meli bir ardistk kalip is par¢asini
daha yiksek tamlkta (hassasiyet-
te) ve daha sirekli olarak Urete-
bilecek kapasitededir. GunkyU kila-
vuz pimler, malzemedeki kendileri

ile iligkin
bir sekilde ahshirilabilirler.

deliklere cok daha siki

Sekil 5.12, daha dnce incelenmis
olan 6rnek is pargasiin Ug kade-
meli bir archsik kahpta Uretilmesi
‘halindeki gorindgini tanimiamak-

tacir. Bu.kalip,

sekilde belirtildigi

gibi delme kademesi ile kesme ka- .

demesi

e — SERBEST KESME KADEMESI

35,725 |

KILAVUZLAMA KADEMESI

arasindaki ilave kilavuzla-

1
.\

39,725 Ly  peLmE HADEMEST
TLERLEME
=0—— 0

{1«11:11::1:;1 O a3 Y

b
I

I~
3
A

20,9

123,01,

19,7

-

iKINCi DAYAMA KONUMU

kes_ilmesi

-4—BiRINCI DAYAMA KONUMU

Selkil 5.12 ilg kademeli bir kahipta 6rnek bir malzeme ;éridinden is pargasimmn
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ma kademesi Jstisna edilirse daha

Gneeki kalibin bir benzeridir. Bu

kalipia da malzemenin elle ilerleti-

lecedi kabul edilirse, malzema serj-
dinin  kilavuz vcunu, kiavuzlama
kademesine gére istenilen konuma
getirmek icin ildve bir parmak da-
yama gerekli olacaktir, Malzeme ‘se-
ridi baglatilirken  bu dayama sa-
dece ikinci pres kursu icin hareket
ettiritir. Bu dayama sadece maize-
me seridi krlavuz ucuna karsi ha-
reket eder. Gérev bakimindan, par-
mak dayama ikinci nitelikte bir da-
yamadir ve buna gére verlestirilir,
Birinci dayama konumu ile ikinei
dayama konumu arasindaki mesa-
fenin, ilerletme miktari ile fazla iler-
letme miktartnin toplamina esit ol-
masi gerekir. Sonug olarak, géste-
rilen durum icin ikingi dayama ko-
numu kesme kademesi merkezin-’
den sekilde belirtildigi gibi 19,30
mm uzakta bir yere yerlestirilmistir.
Bu 8lcl ikinci kademede istenilen
ilerletme icin 0,4 mm ik bir fazla

ilerletme paymi temin eder. Kolay-
cs gorilebilecedi gibi, ikinci daya-

ma vyerlestirme &lcUsi birinci daya-

ma yerlestirme 6l¢Usl (19,70 mm)

ile fazla ilerletme miktarinin (0,4

mm)} farkina esittir.

Sekil 5.12 de gdsterilen dayama
yerlestirme Slclleri  mantiki olarak
fanimifanmistir.  Bununla beraber,
kalip yapicisi farkly tasarimlarla ca-
ligh§i zaman bu élciileri veren: di-
ger metotlar da  kullanabilir veya
ender olarak, dayamanin yerlesti-
rilmesi tasarim resiminde Slgli ba-
kimindan hig belirtiimeyebilir. By
istisnai durumda kalip yapicisi yer-
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4

legtirme SleUlerine kendisi karaf

';eki!de gﬁs‘rerildic_‘ji gibi kes-
recektir. Bu sebeple bu sekilde 3

demesinin merkezinden ikin-
pade

kli
terilen dayama yerlestirme Bl maya _k;dar olan gere
rindeki gercek degisiklikleri bj. hr.

fa gbzden gecirmek iyi bir fikj:3

Bu olclilerdeki degismeleri tan® 51K KALIPLAR, YAYLI

miyla anlayan bir kalp yapicisi, di A PLAKASI

yama verlestirmelerindeki degid]
likler ve gelismelerle ilgili prenst
leri, diger uygulamalarda da kull
nabilir_ i

-| 5_13 de gosterilen is parca-
adet ince uzZun kanalin acil-
gerek’rirmektedir. Kana!_lar
l’"daki w arahdi oldukga 'kuguk-'
IEg’;er pu kanallar tek l.<ademeh
kalipta beraber delinmis ol1say-
anallarin birbiril:\fe yvakin o rr.xai-
anallar arasindaki kalp kesm-’
nispefen kirlgan olmasina vse-
olacaktl.  Kalip dayanikhigini
simum yapmak ic;.in her kana-
ayn delme islemlerinde tek ola-
k delmek gerekli oiaca!.dlr, 1Bu-
By saglamak igin asagidaki usuller

ecerlidir: .

1. Dusik Uretimi Kapasiteli Ka-
liplar. Bu durumda iki kalp kulla-
mz. Birinci kalip ’re‘k‘ka'demeli bir
‘Kesme kalib olacaktir. Bu kallP ka-
allar agiimamug dUz pargalari Urete-
k olup ikinci kalip tek kanal agan
ir delme kalib olacakfir. Bu ka!!-
kesilmis diiz parca iki defa si-
iir ve her defasinda tek bir ka-

Esas ve son dayamalar yerles)
mek icin iki kademel; kalip igin df
ha &nce tanmimianmis olan siray: g
leyiniz, Daha sonra ikinci dayarﬁ"
yl, iltrletme yéninde esas dayam3
dan ilerletme miktariyla fazla ileH
letme miktarinin toplamina esit bif
uzakli@a yerlestiriniz. Eger kahp d
ten fazla kademeye sahip ise, daf
ha fazla ikinci dayama gerekii ola}
caktir. Bu durumda bu dayamalai
ilerleime  yoninde  bir Sncek]
ikinci dayamadan ilerletme miktal
fina esit bir uzakhga yerl'e§firiniz.‘ 1

Sekilde gosterilen ikinc dayama]
icin 19,30 mm Blglisti sisyle bulun
mustur. “Temel kalp Yapimi” kit
binda Kahp Dayanmalari (B&IGmig
4), kismindaki bir cizelgede fazlal
ilerletme payi olarak 0,4 mm veritd
mistir. Fazla ilerletme pay! ile iler{
letme miktarinin toplarm: "
0,4+ 39,725=40,125 mm dir. !
Esas dayama kohumu (birinci da- 4
yama) ile kesme kademes; merke-
zi arasindaki uzakltk; 3
19,70 4 39,725 = 59.425 mm  dir.
Buna gédre, ' :

59,425-40.125= 19,30 mm dir.

o OLAN:
i OLARAK MOMKON OL
PRATIX LN KOSELER

sokil 5.13 ki adet dar ve wzun kanah
olan bir I parc¢asi

nal .aglir. Kanailarin yerlegtirme &l-

gUsl yerlestirme mastariyla dij:zer]-
lenir. Yerlestirme mastan kesmrn;s_
diz parcanin dig cevresine gore
qbrev yapar.

2. Diisiik Uretim Kapasiteli Ol-
miyan Kalplar, Bu durumda ardigtk
bir kalip kullaniniz. . Ardigik (cok
islemli) kalpta, her kanal t.e'k ola-
rak ayn kademelerde agilabilir. Bu-
nu gerceklegtirmek icin, ardisik ka-
lipta en az Ug kademe bulunm-as';l
gerekli olup bu kademelefde:r? iki-
si delme biri de kesme ile ilgili ola-
caktir.

Ayirma Elemam §arrlar!. Kana_lla-
nn delinmesinin iki ayr igleme ay-
riimas!, ayirict  tipinin seg(lmfastln«a:
snemli derecede etki eder. lkinci
kanalin delinmesinde uygulanan
kesme kuvvetleri, is pargasinin w
araliinda bigim de@’;is’nvrme baki-
mindan Bnemli bir edilim yar.a‘fa-
cakiir. Bu edilimi azaltmak igin,
ayincnin gergek bir 51‘l§ma pa.rga-
st (yash@i) gibi hareket etmesi ve
W araligindaki hem dU§ey. hem de
vahal tepkileri &nlemek iglr_} n"lalze-
menin kalip alnina kuvvetli bir se-
kilde bastinlmasi gerekir. Genel‘m‘(-
le, bu ve benzeri vygulamalar igin
en manhki ayirici tipi yayla hare-
ket ettirilen ayirict olacakhr.

flerleme Sirast. Uretim kapasite-
sinin distk olmadi@im ve malz?:-
me seridinin mekaniksel olarak si-
rilecedini kabul edelim. Malzeme
seridinin ve is pargasinin rrl.arzlfalﬁ-
ma konumu sekil 5.14 de goru!dEJ-
gU gibi olabilir. Daha &nce belirtil-
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KESILEN I3
PARGAS|

i
il

h’i,il'il

'l/iu'

iRINGi
] Dl\'AMC.\I-

KILAVLZ pim (3 i
~—iLERLEME véng I

Sekil 5.14"71 Pargast ve Uretlimiy ofdugy
ornok m_alzome seridi

E’!ﬁi gibi parcanin ilerlemesi en az
U¢ kademeyj gerektirecekiir. Mal-
zeme geridi markas: buny onayla-
makta olup sadece U¢ kademenin
ger.ekfi oldugu kolayca Qbriiimek-
tfadir. Bu kalip igin, yeterlj yerles-
h‘rme veya vyeterli kalip konstriik-
swon.u. v.b, gibi  &zellikleri safjla-
m__ak‘ icin fazla {bos) kademeler ge-
ref!r olmiyacakiir.  Sekilde belirtil-
d:g_r gibi ilerleme sdyle 6lacakt|r.

Birind Kademe, By kademede bir
kanal ile kilavuzlama igin kullanila-
cak iki delik delinir. Kilavuz pim
delikleri maizeme seridinin  arhk
parca alani icerisinde verlestirilir
Bu sekilde yerlestirilen kilavuz pim-
k—::r gene'lfikle «arhk parca kilavuz
Pimi» olarak adlandirilir. Kalip da-
yarnma bakimindan en cok- tercih
e.drlen Slelileri safjlamak ve elveris-
li ve etkilj verlestirmeyi minimum
!(E.Illp. konstritksiyonuy ile basarmak
u;m' 1§ pargas| cevresinin uygun bir
sekilde yapiimis  olmasina dikkat
ediniz. .

Ikinci Kademe. By kademede da-
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_ Nigligini veya ilerleme miktaryn 3

.

he'x Onee artik parca kisming
mis olan deliklere kllavuz::
girer ve diger kana! deliniy é?
da‘emede iki kilavuz pimin.
masi dnemli bir Szelliktir, H
Zaman malzeme serid] beher ,
mede iki kilavuz pimin kullan‘
sina. imkan verirse, mimkiin

ve asagt pres kursunda
yaris! siirulecek sekilde
nin duzenlenecedi ka-tiu[
. Bundan baska pres Ust
.ez konumunda durdurul-
- man baslatmak i¢in ma‘!ze-
i kilavuz ucunun istenilen.

getirilecedi kabul edilmis-

Ju zaman et .
ikinci kadheer:xelz; k"iﬁﬁz A ebeple, sekilde gosterildigi
u o anilmsad " N
sagladigi avantajdan fsﬁfadn;a: nci dayama birinci (l'”?)
melidir. . in merkezine yerl_eghrll-

Uciincii Kademe. Sadece &n §

vuz deligi kullandarak ktlavuZ' ma Usull. Pres durdurulur

;:el Eart;a _ta_mamen kesilir. Keg durumda  pres bashg Ust
niayrte' dee!'ldglm-3 yakin olmas)” nel (_‘;ndadlr. Parmak dayama ha-
gerideki  kilavuz pim ihg te getirilir ve malzeme seridi-

edilmistir. Uglinci kademede o3
deki kifavuz pimden istifade ef]
igin, kilavuz pimin yerini degi 3
mek gerekir. Malzeme seridinin J--

avuz ucu elle dayama konu-
' dogru ilerletilir. ilerletme ter-
| kavratilarak pres_hareket et-.
% zaman, pres bashdl agad
v inerken malzeme seridi ki-
z ucu yaklagik olarak malzeme
inden pargalarin  kesilmesiyle
sydana gelen arfik parca kopro-
merkez konumuna sUrGlir. So-
¢ olarak- pres tezgah ile ilerlet-
e -hareketi arasinda pres devresi
mindan  bir baginti kurulmus
Up her pres devresinde malzeme
fidi arzu edilen dayama konumu-

tirarak bu husus basarilabilir, &
nunla beraber, markalanmis n';al-
me seridinde belirtilen 6lgUiere”
gun bir kalip igin, ¢ kilavuz
tamamiyle uygun olmasi gerek}
Gergekte bu kademede geri kil
VUZ pimden istifade etmek it;in. ':%
rekli olan ilave malzeme sarfin :
kul gbsterecek baz istisnai sarti)
rin bulunmas: gerekir.
miktarnnt  arzu edilen konuma
rmek icin elle ilerletmede oldu-
) gibi hareket eder. Fakat bu hare-
t ters yondedir. Otomatik ilerlet-

§ Dayamanin Yerlestirilmesi. Daf}
once belirtildigi gibi by kalip 3
kanikse! ilerletmeli
caktw. En elverigli  biringi dayamg
konumundan emin olmak igin, iled
l?.tme de\(resi ile pres kursu devré
sa_ arasinda arzu edilen badintiyr vé
y{ne arzu edilen baglatma usuliini
bilmek gerekir. By ornekie, yuks
' pres kursunda ilerletme miktar]

me
olarak calisa

letme vyerine eksik olarak- tlerletil-
mesi gerekir. («Temel Kalip Yapi-

mi» kitabina bakimiz.) Eksik iler-
letme icin birakilacak ilerletme pay-
far1 8lgl bakimindan elle ilerletme

suriiur, Kilavuz pimler, ilerlet-

ede malzeme sgeridinin fazla iler-

icin arzu edilen fazla ilerletme pay-
larinin ‘ayhi olacakhir.

Yukaridaki incelemeler gok vyay-
gin olarak kullanilan belli devre-
sel bagintilarla baglatma usullerini
tanimlamaktadir. Bununla beraber,
hem devresel bagintlarda hem de
baslatma usullerinde pekgok farkh-
liklar vardir ve gok kerede bu arzu
edilir. Bu sebeple, dayamanin yer-
lestirilecedi yeri kararlastirmak igin
belli bir uygulamada arzu edilen du-
rumlan bilmek gereklidir. Bununia
beraber yukaridaki inceleme " tamn
olarak anlagilmis ise, diger durum- -
lara da baZdinhili .olarak uygulanabi-
lir. -

Kalip yapicisinin ayrica kalip ki~
lavuz -pimleri ile beraber calisacak
sekilde distnilmis olan uygulana-
bilen otomatik ilerletme aygitlarini
da bilmesi gerekir, Bu tir araglar,
malzeme seridinin kalipta kilavuz
pimlerle  yerlegtirilmesine  imkan
vermevyebilir. Bu sebepten bu ay-
gitlarin kullanilmasinin belli uygu-
lamalarla sinirlanmasi gerekir.

KALIP KONSTRUKSIYONU

Onceki aciklamalarda, kalip tasari-
mi ve konstriksiyonuna iliskin asa-
Gidaki faktorler karalagtinlmistir.

1. Kalip bir ardigtk kahp olacak-

tir,
2., Kalip vayla hareket ettirilen

sikmall tip bir ayirma pléka-
sina sahip olacaktir.
3. Birinci dayama birinci kade-
" menin merkezine yerlestirile-
cektir. '
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vida ile fuffurulmu;rur.‘ Giris rafin
baglamak icin genellikle pimler ge-
rekli degildjr. Asadr komplenin bir-
lesik yUksekligi, iterletme Unitesi-
nin digey yerlestirme ve ayarlama
araligr tarafindan empoze edilen Si-
nirlar icinde olmasg: gerekir. Bu yijk-
seklik Sekil 5.15 de belirtildigi gibi
ilerletme yiksekligidir.

Kesme zimbas (12) tipik bir ka-
¢ik baslh zimbadir, Bu zimba, zimba
tutucusuna Uc vida (28) ve iki pim
(29) ile baglanmistir. Vidalar ve
pimler icin ge¢meler ve alistirma
usulleri daha &nce Sekil 5.2 de ta.

nimlanrus olanlarin ayn: olmas ge-
rekir,

Zimba plakast (13 )zimba tuty-
cusuna bes vida (28) ve iki pimle
(29} baglanmigtir. Bu vida ve pim-
lerin gecmeleri ve alistirma usulleri,
ayrica daha dnce by biimde Sekit
52 de tanimlandig gibidir.

Delme zimbalar zimba plékasina
stkima papuclar (vastiklary) (15)
ve baglama Civatalariyla (27) bir-
legtirilmistir. By tdm Unitenin bera.
berce monte edilmesine ve zimba
tutucusuna sanki fek bir parca imis
gibi baglanmasing imkan verir.

Ayirma plakas) ayirict civatalaria
(16) askiya alimir ve yaylarla (19)
harekete getiritir, Yaylar, zimba ty.
tucusunda bjrakrlm@ ofan yay yu-
valari igerisinde ve ayiricidaki yay
yerlestiricilerle {20) tutulur, Kahp
sekilde gosterildigi gibj kapall ko-
numda. iken aying civatalarmm
Uzerindekj 7 boslugu icin minimum
6lclinin 8 mm olmasi gerekijr,
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Kahp Gdvdesi Kesitler, By
i¢in, ayri kalip gévdes kesitioX
Kil' 5.16 da gdsterildigj gibi 3
mistir. Kalip givdesi kesifleri
ofarak tasfanarak i§fenmi§tir.:
usul genellikfe «taglanmg |3

riksiyons» olarak belirtilir, Kalpi

liklerindeki agisal  bosluk, kesi)
de ve (st gbrinislerde kesik 3
gilerle belirtildigi gibi UYgulany
lir. ’

Kesme kaliby deliginin tm ;
resine devaml| bjr koniklik Uyl
nirsa (sekil 5.16, 3 ve 4
gorindsgler}), by durum kal

lir;

DAEm e

Jekil 5.16 Kalip gévdesi kisimian  (par. K

galan)

numaig
P keg
lerinin birlestigi verde hatali 8
Uyusma durumuy meydana getiref)
lir. Bilemenin sonucu olarak by
tall uyusma tedrici olarak gelige
lir, Gerektigi Zaman, §e‘ki|‘de-‘
e belirtildigi gibi, hataly Uy sl
koniklik dereces; azaltilarak &n)d
nebilir. Pek cok uygulamaiar ici
b deki kalp konikligi sOyle olabil

n 8 L art
dugundan,

ora;:illléligil zagman b artfcﬁk
3 "elecek’rir. L agisinin kU.gEJk
‘ks'rlerdeki durumlar igin,
i 'y(e_: noktasinda a miktan ka-
i alarm  kesigtigi yerde d.e
', Efaarﬁ kadar yapmak arzu edi-

manin en basit ve en yaygin
a

Bl meiodu sekilde farimlanmig
h !

nidir. Bu metot 4 ve 6 numara-

kilde gos-
[ eglegen parcalarda seki g

srilen  sekilde eslesen konik  bir

Biismi gerektirir. ‘ N
Kalp konikligini bu c?ns dellal‘k-
icerisinde diger me’roﬂarlfi ir-
P :;firme'k tabi olarak bazi Gzellik

ssteren durumlar icin pratik ola-

$ekil 5.17 Delme zimbasi ve kallg .c.ie‘l.iﬁi
pmffilini gasteren blyitilmis gorinig

rak mimkindir. Bununla beraber,
uygulamalarin pek ¢ogu igin yu.ka-
rida tanimlanan m_e’rot genellikle
en tatminkar olamidir.

Delme kalibi deliklerinde bu or:-l
negin  kisimlara aynhs sekli $eki
5.17 de gdsterilen durumu meyd‘;?-
na getirir. Bes ve alti numara ls
gbsterilmis olan lkisimlar .arasmda i
delme kalibi deliginin bir uvcu bu
cins delik igin normal. kah;?. \,./‘a!:?:m
pratigini gdstermek igm. bus‘/.utu fal-
rek gosterilmistir. C; "I]e _gos’ren(;
mis olan kalip deligdi k.O§eS[ 5 .ve
numarall kalip govdesi pargala::m.ln
kesismesiyle meydana. g(-almlfhr.
Sonug olarak, G keslf‘m bu“ koz?-
dir. Tek pargall kalip gdvdesi R ]'E-
sesini ¢cok keskin yapmak"genell -
le pratik degildir ve b-u ko;_:aye y;:
ri ¢api R olan kigUk bir ka\.i:s \]IEI: i
mistir. Genellikle, zimba koselerin
de ¢ok keskin olarak yapmak p;.‘:!-
tik degdildir. Bu sebeple, zimba kd-
selerinin  her birine vyan ¢apl r
olan bir kavis ya?pllaralf zrnmba pro—I
fili meydana getirilmistir. Norn??
kesme boglugunun dur.u-n}u G lle
belirfilmigtir. Zimba prt?ﬁh ile ‘kalf
deligi profili arasindaki farka bagl
olarak kesme boglugunda (C, de)
kiiclk uyusmazhklar me\,-rdana ge-l
lir. Bu vyusmazlik genellikle kabu
edilebilir.

Yukarida pek ¢ok durumlar igin
gecerli olan pratik kalip yaps-m I.JSL'J-
[Gnln bir tanlmlanmasa-verrlms§'r|r.
Bu- famimlama agagidaki varsayim-

lara dayandirilmugtir: Pek ¢ok par-

calar icin ince ila orta kalinlikta mal-
zemeler kullaniimis olup ok kes-
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: kin kdse - yerine yan ¢api 0,12 mm
olan kavisli kogeler birakilmustir,

Zimbalanarak delinmis bir delik icin

gok keskin késeler zorunlu ise, ila-
ve islemler, 6rnedin hy cekme, t-
raglama v.b. gibi islemler gerekebi.
tir. Bu ildve islemlerin de bitiin
mahzurlart ortadan kaldiramiyaca-
gimin hatirlanmas) gerekir, ¢link(
bu islemlerin ayrica pratik olarak
sinirlarr bellidir, ]

Gergekte, is pargasi  resiminde
keskin késeli delme belirtilmis jse
ve normal usullerle biyle bir keskin
k?senin ~Mmeydana gefirilmesinde
siipheler varsa, kalibin yapimindan

once bu durumun kontrol edilmesi .

ve onaylanmasi gerekir. Pek cok
durumlarda, zimbalanarak delinmis
deliklerin kégelerinde baz kavislere
misaade edilebilecedi gérilecekiir.

Alternatif Kisimlara (Pargalara)
Ayirma Metodu. Sekil 5.17 de gds-
terilen.durumun pek ¢ok uygulama-
lar igin tfavsiye edilemiyeceginin
hatirda tutulmas) gerekir. Bu uygu-
lamalar icin kalip gBvdesi gekil
5.18 de gosterildigi gibi kisimlara
aynimahdir. Bu  alternatif me-
tot Gzelikle su durumlara tjygulamr:

1. Capaksiz ig parcasf
nin gerekli
ki kaliplar.

2. Sert metalden yapilmrs kalhp-
lar: Sert metalden yapiimig
pargalardaki keskin kiseler
talag kaldirma bakimindan ol-
dukca hassastir. T

3. Malzemenin nispeten kaln
oldudu verlerdeki kaliplar.

Uretme-
olduu verlerde-
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. N 5.19 Kamalan yerlagtirme metodu
$ekil 5.18 Kalip gévdesini parcal
ayirma

<)

A
o k smaciyla kamanin K yUzeyi
«'Nispefen kahin_malzemes 4§
belirtilmek istenen anlam 3
yanikli veya agindirici maj 8
me ile ¢abuk capaklanmagly na
dan siphe edilen malzend
icin 0,50 mm kalinhigidir. A%
nica aynt  ferim serbest kel
me malzemeleri icin de ,'
mm kalinhGin belirtir. :

kalip althgindaki kama kanal-
Enin boyle bir arzunun bulunma-
gére dsha hassas bir se-

veya alishrma amaci igin ka-
;‘ gévdesi  kisimlarinin bir veya
%i ucunda fazladan malzeme pay
Birakmak gerekli olacaktir, Eger ka-
rin dzdes olmas istenilmezse,
ki kalp gdvdesi konumu ile
bir uyusum saglamak igin ka-
rin yanhs yerlestirmeyi onleyi-
-nitelikte olmasi gerekir. i

4. Genellikle yisksek kaliteli p
calarin Uretilmesini gerektiry
verlerdeki kalipiar. "

Kamalar. Sekil 5.19 da sinirlang
k:amalarmu yapma ve yerlestirmg
nin bir metodu gosterilmigtir. B
mefot, kamanin kagik kisminin alig
tinlmasi igin fazladan bir pay b .
klr._ve sekil 515 de 2 numara ;I
gosterilen  kamanmin kalip a'h“ltﬁi}
daki kama kanalina al:;frnimasm:
imkén verir. Kahp gévdesine (6.‘!
karst arzy edilen allsfir;mayl temirg

Delme ve Kilavuzlama Unitesi.
delik zimbalart  (17) ve kilavuz
pimler (18) zimba plékasina (13)
f(hepsi sekil 5.15 de gdsterilmis-
Liir) daha 6nce bu bdliimde sekil
2 deki kaltp icin tanimlandidi gi-
monte edilir {Sekil 5.20). Buna
veten, zimba plékas iki delik
mbasi icin gegme ve verlestirme-

nabilir. Ozdes kamalar arzu edi-

. Zaman

yerlestiriimesi ve dicllendiril-

yi temin edecek - sekilde bicimlen-
dirilmigtir. Delik zimbalar, papug-
lar {15} ve vidalarla (27) komple-
de istenilen konumda tutulmus-
tur. B - B kesitinde tanimlandigi gi-
bi- bu zimbalarin ug kisimlar Ucgen
bicimli olarak yapilmigtir. Bu bigi-
min amaci zimbalanarak agiimis ka-
nal alanindaki zimbalama kuvvetle-
rini azaltmaktir. Kanallar, yayl ayir-
ma plakasinin (11) sikma parcast
gdrevini, delme igsleminin bigim de-
Gistirme etkisini . azaltarak kolay-
lagtirma edilimindedir. Tammianan
bu amag icin kesme temin edildigi
zimbanin ug kisminda en
elverisli M yUksekligi (efer malze-
menin kalinhg T ise),

T>0,8 mm ise H=T
T=0,8 mm ise H=08 mm
olmahdir.

Bazi uygulamalar igin, bu tip zim-
ba plakas: vyumusak olarak biraki-
labilir. Bununla
zl uygulamalar icin de zimba pla
kasinin sertlestiriimesi gerekir, Eder
sertlestirme gerekli ise, sertlik de-
recesi genellikle Rockwell C50 - 58
arasinda olur. Sertlegtirme islemi-
nin gerekli olup olmadigr zimba bo-
yutlarina, zimbanin tahmin edilen
bicim dedistirme miktarina, &zdes-
ligine v.b. gibi b:zellikfere baglidir.

Ayirma Plakasi. Sekil 5.21 ayirma
plakasini gdstermektedir. Ayiriciar-
la ilgili zimbalar {12), (14) ve (17),
kilavuz pimleri (18) ve malzeme
seridi kilavuz pargalart (9) ve (10)
ayrica tammlanmigtir. Sekildeki ayir-
ma plakas kilavuzlamayan fipte
bir ayiricidir ve géirevi malzeme ge-
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AviRMA PLAKAS! DELIZiNIN pROFILI - Ziwa ProFiL
!

§ekil 5.22 Delme
plikas)

zimbasi igin
delik  boslugiunun
gorinisi

ayirma’
biiyiitilmis

Genellikle, ayirici alin yiizeyi ile
3 ) par¢a arasindaki C, boslugu 8leiisl
I icin siki’ bir sart yoktur. Bununla be-
ﬂ“‘ raber, boglugun akillica uygulan.
masi ve zimbalarin alani igerisinde
dikkatlice kontrol edilmesi gerekir.
Kesitlerde gftisterildiéi gibi, ayrici
alni zimbalarin tim cevresine ka-
‘ 4 daf vzanmalidrr,

. Ayirma pladkasinin snkma'parga.-
sl gibi goérev yapmasi baklmmdcjm
ayirma. plékasi iie kitavuz parca
arasinda C boslugu gereklidir. Bu-
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Bosaltmalar ve Bosluklar. Delik
balari icin ayirma plakas: delj

‘na imkan wverir ve daha kuvyj

$ekil 5.23 Malzeme jseridinin by goriniginde ardigtk bir delme ve kesme ka’
libirda iglem siralan kolayca girillmektedir. iretilen

gorilmektedir

nunla beraber, malzema ES
kilavuz ucu kahba baslat[ipy
durum .aylricmlh titremesing
olan dengesiz bir durum Vi
lir. Gosterilen ayirma plékag
kars! hir sev;
yici tesir meydana getirmek 13
boslugu sintrlanmstir, Awrm
kasinin bu sekilde seviyeye '
mesinin arzu edildidi yerlerd,
sat kalip konstriksiyonu icin
ila 0.15 mm ik bir-C boglys
nellikle uygundur,

lavuz -pargalara

Ayirma Plskasindaki Delikie,

sekil 5.21 de gésterildigi gibj
tik olarak miimkiin olan maks;
H derinligine kadar bogalhini®
Bu bosaltma, zimba gévdesinin g
le bir bosalima olmadigl haid
durumuna gére daha uzun ol

zimba bicimini
Bosaltma,

mevydana getlg
ayrica deligin yapin]

parcalardan ikisi ;ekilde" '

5.24 Afdl;lk.bir' delme ve kesme
Sekli daha iyl bir gekilde gdste-

imek igin ayirma plakasi kompleden
mis ve ©n tarafa stiril
ca &n tarafta malzeme seridi ile bu

yertegtirilmighir. .

tarafindan Uretilen is parcalarindan
dort adedi gi:irljilmektodir

da oldukca kolaylastirir. Buna ilave-
ten, kalip vyapimi bu tir deliklerin
cevresel profilleri Sekil 5.22 de gos-
terilene benzer sekilde vyapilarak
daha da kolaylashnlabilir.
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BOLUM | uGKESME PRENSIBIYLE |
CALISAN ARDISIK KALIPLA]

v

UG KESME ISLEMININ ESASLARI

«Uckesme» terimi belirli bir cesit
kesme islemini tanimiamak icin kul-
lanilir ve bu kesme isleminde mal-
zeme seridi, bUtlin genisligince ar-
tk birakmaksizin par¢a parca kesi-
lir. En tipik ugkesme . islemlerinde,
malzeme seridi Sekil 6.1 e benzer
sekilde ve ug tarafindan kesilerek
is parcalari birbirinden ayinhr. Bu
resim, ugkesme kaliplarinin kavram
baktmindan oldukca basit bir &rne-
gini canlandirmaktadir. Bu kalibin
yapihis amaci tipik bir uckesme isle-
mi uygulayarak malzeme seridinin

_ug kismindan,  hig artik birakmak-
sizin belli  vzunluktaki dikddrigen
parcalart keserek Uretmektir.

Sekilde gérillen bu kalp silin-
dirik kizaklari olmayan bir kalip ta-
kimma baglanmighir. Yani, burada
zZimba tutucusu ile kalip alth@ini is-
tenen konuma ve ayni hizaya geti-
recek silindirik  kizaklar  yoktur.
Béyle kahp takimlarina bazan «sa-
de» veya «agik» kalip takimlar: de-
nir. Bununla beraber, bu terimler
(bilhassa agik terimi) kangikiiga se-
bep olabilir. Bu konuda konugan
iki kisinin birbirini daha iyi anla-
yabilmesini saglamak icin bu kalp
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i
]

Taktl’ﬁ[arina kizaksiz kalip tak,",
demek daha dodru olur. 3

Bu kalibin prese baglanarak -_,
lanmasinda gidiilecek yol su dl
bilir: 3

1. Kahbi kapanabiidigi kadar kj
patiniz. .
2. Zimbanmn  sad van yizi ilg
kalip gbvdesinin sol yan yil
zeyi arasina kalinhg is‘renei-
kesme bosluguna esit olag
{pUyUttimUs resimde C aral
g1} bir sag altlik koyunuz. {
3. Sa¢ althk zimba ile kalip givl
desi arasinda  iken zimbay]
calisacagl  konuma getirered
bir iskence ile kalip gdvdesil

ne baglaymiz. 4
4. Kahbi pres tablasinin Uzeri
ne uygun olarak yerlestirinig
ve zimba futucusunun sapin
pres baghgma badlayiniz,
5. Kahp althgint pres tablasing
baglayiniz. :
6. Zimba-sag althk-kalip govde]
si GelisUnl  bagladidiniz is]
kenceyi stkiinUz. 1
7. Prés basgh@ini istenen kalip]
kapanma yiksekligine gbre]
ayarlayarak sag althgi ¢ika-§
rnniz. ) 3

GORUNISU
PR

ZIMBA TUTUCUSY
s

yi .
EHY

o SAYIRICI
¥
S g8
/ —é-——b— E, ?
KALIP GOVDESI
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KALIP ALTLIGI

{2)KALIP GOVDEST [2]ARKA MALZEME KILAVUZU

"TESBIT PIMI TESEIT £IMI
b \RKA  MALZEME KILAVUZU
i °6°|©
i t i
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e i, ©
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| DAYAMA / Im @
‘ ZIMBANIN DIS ] y
YUZEYLERI
J
$okil 6.1 Basit bir ugkesme kilib
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ZIMBA OKCELER] .

D
SKGELERX

ZIMBANIN A~ 2 GORUNUSH

Sekil 6.2 Kapakh ve lceki bir' uckesme kalibi;

kspakir olan by kalibin kapak-

lay.acak sekilde islenmistir, C ile gOs-
ferilen kesme boslugu ise zimba-
ya .aynr Slglde  bir kanal actlarak
femin edilmistir, Daha dnceki ké- '
!rb‘i.n tanitiimasinda aciklandii gibi
g ?lcUsU kesilmekte olan malzeme
tipine gére T (malzeme kalinhigr)
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kaitp komp lesi

. bu fazlahk s

Bu kal:ptaki Yan kesme kuwoﬂorl-g
tarafindan l(ll"lll_l"lmlkfldll‘-

mr')‘gerekh' bir yiizdesi olarak tayir
e?gfhr. Kesme boslugu C nin geni ‘
h-gr malzeme  serigj geni;sliéindéﬁ
biraz daha fazla (W) vaptlir v:
eridin iki van
olarak tagirilr. {Eder :arﬂl::, kﬁeﬁsl'-'t
me boslugu problemin; daha kolay-

j%ge elverisli ise, kesme
¢~ x W, zimba yerine kalip
‘f'r.ade meydana getirilebilir.
Fje  goruldigu gibi, zimba
Eaklmlndan iki okeeli olarak
Senr.  Okgeler arasindaki D
%, malzeme seridinden daha
olmall ve bu genislik F nok-
da kugUclk ig bUkey kdseler

-ak hem kalibi daha saglam-

. ak hem de kalibin yapimin
.]};g_[racak biyiklikte olmali-
Bkeelerin kesici kenar otesinde

© H boyutlart malzeme seridi-

T kalnh& fle  badintihdir. En
5 H boyutunun  heniz kesme
i baslamadan dnce zimbanin
ip icersine yeteri kadar girmesi-
Fimkan verecek Glglde olmasi
tekir. Zimbanin kahba girisini ko-
Slastirmak igin Skgelerin giris k&-
leri sekilde g&rUldugy gibi r ya-
:ff_;aph yaylarla ' yuvarlatilmighr.
_"rek’ricji zamah girigi kolaylaghr-
sk icin 'dkgelerin diger koseleri

é' 1y ile gésterilen yaylarla yuvar-.

atilir, Okce Uzerinde  yuvarlatilan
putin kdselerin kalip delidi Uzerin-
deki karsit olan kesici kenar disin-
faki bitin kenarlarin da yine ayni
magla yuvarlatilmas: gerekir, Giri-
i kolaylastirmak icin gerekli g&-
lilen bu yaylarin  yarn ¢aplan ol-
5ukc;a' kUcUk  yaptlir, Bunlarm bi-
.[Jk yaptlmasi halinde zimba &kge-
lerinin etkili olarak desteklik yapan

*hoyutlari azalir. Bu yaylarin 8iciile-
ri Uretilmekte  olan i3 pargalarinin
- 0zel gereklerine bagll olarak genel-
2 ikle r=0,4 ild 1,6 milimetre ara-
. sinda degisir. Bu 8lcl araligi disin.
| da yapilan

yuvarlak koseler belki

baz) uygulamalar icin uygun dise-
bitir ama yine de genel kuralin di-
sinda sayimaktfadir. Zimba Skgele-
r1 ile kalip Uzerindeki karsilikli ola-
rak yuvarlatilan koselerin, zimba
okgelerinin kaliba giren etkili bo-
yutunu 2r kadar azalthgini asla
unutmayiniz. Zimbanin kesici ylze-
yi taglanarak bu yizeyde L agsina

" benzer bir ag1 meydana getirilebilir.

B&yle bir ag1, zimbanin malzemeye
itk batmasi sirasinda zimba {zerin-
de meydana gelen yan kuvvetlerin
etkisini azaltmaga yarayabilir.

Yan Kuvvetlerin Dengelenmesi.
Sekil 6.2 deki E ve E, yan kuvvetle-
ri zZimbanin kesme hareketi sonun-
da ve kesme olay sirasinda aynen
bir dneeki kahpta anlatilan sekilde
meydana gelir. Zimba Uzerinde
meydana gelen E kuvveti kapakla-
ra geger. E, kuvvetl de kapaklara
geger ama bu gecis E kuvvetine zit
bir yénde olur. Bunun sonucu .ola-
rak bu iki yan kuvvet birbirini den-
geleme edilimi gosterirler. Kuvvet-
ler arasinda dogan bu dengeleme
etkisi, istenmeyen yan kuvvetlerin
kalip takimina ve prese gegmesini
Bnler. Yukaridan beri aciklanan bu
durum, icerisinde yan kuvvetlerin
meydana geldigi her kahba uygu-
lanabilir. E§er herhangi bir kalipta
boyle kuvvetlerin  Snemli siddette
meydana gelecedi biliniyor veya
tahmin ediliyorsa, kalhbin bu kuv-
vetleri kendi icersinde ve  kendi
kendine dengeleyecek sekilde ya-
ptUmasi gerekir.

Unutmayiniz ki normal bir kalip
takimi, Snemli siddetteki yan kuv-
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vetleri kargilamak igin yapilmis bir
arag deélfdlr

Simdi yine kalip tasarnimi konu- -

suna ddénelim. Sekilden de anlagila-
cadi gibi bu kalp kizaksiz bir ka-
lip takimi ile birlikte kullaniimak-
tadir. Bununla  beraber zimbanin
kalip deligine yérle;ﬁrilis sekli ba-
kimindan bu kalip bir 8nceki kalip-
la karstastiriacak olursa, bunun
prese avarli bir sekilde baglanisinin
daha kolay oldugu anlagilir, Kul-
lanttacak uygulama sekline bagi
olarak, istenmeyen kuvvetleri den-
gelemek icin' heniz tanititmis olan
kapakli konstriiksiyon disinda bag-
ka konstriksiyon metotiar da kui-
lantlabilir, Bu metotlardan bazilar,
«Temel Kalip Yapimi» adl eserde
fanhimis clan hazir dengelenmis
kalip gdvdeleri, sira sikmali kaiip-

lar, yandan stkmal kaliplar, v.b.
leridir,

ARDISIK DELME VE
UCKESME KALIBI

Ugkesme prensibini uygulayan ve
karmasik isleri farkl islemlerle ya-
pan basit bir ardisik kalip Sekil 6.3
de gdsteritmistir. Bu kaltp yar ar-
tiksiz, yani artik miktarint  yariya
indirmis bir kaliptir, Bu kaliptan
cikan biricik artik kesildikieri. yer-
lerde deliklerin meydana gelmis ol-
dugu yuvarlak pullardlr: !

8v Kaliwn Calistirimast. Anlatl-
makta olan kalibin. g&rsel bir daya-
masi vardir. Malzeme seridinin &n
ucu igin uckesme kalip gdvdesinin
(7) kesici kenan gbrsel bir daya-
ma olarak kullaniimaktadir,
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Birinci Safha. Cperatér maf’
seridinin én uecunu kalibin 3
kenarmin hemen &niinde ver 8
belli bir konuma kadar iter
ridin bu  konumunu kesic;
paralel olarak bakmak suretiyle &
sel olarak ayarlar. Bu konumy 3
layan operatér  konum ayari Konstriksiyonu. Kalibin .Pl
ayarlanmaz presi gahstrarak e l‘: pargasinin vzunlugu ile
itk deligi deler. r'lierme paylnin toplamina

Zimbarn P b'l(;{JsU“ ise
m.e poslugu clmak  {zere
olarak yapilir. Zimba (13},
tutucusuna  OSkeeli dayan*]a
i gecme temin
sekilde ~ba§lahm|§.‘r|r. Z.II’TI-
girisini kolaylagrlrmak. icin
ve okceli dayama Uzermd?-
arsihikli olarak ,yuvar‘lat[latw ko.—
¢ sekilde r ile gb’s’renlmu‘s.hr.“Btr
;/eri!en kalip Uzerindeki kose-
hakkinda vyapilan tartisma, fg-
olérak bu kalip igin de gegerli-
Okceli dayama, denge?fenrr}e-
‘van kuvvetlerin z:mbt':: tzerin-
i etkisini hafifletmek igin zum.ba-
bir destek sadlamak amaciyle
ri kadar yiksek yapilmisiir (bu
sckhk ayni zamanda malzeme
di icin de son dayama gbrevi ]
maktadir). Bu konstriksiyonda
kuvvetler, baglanti vidalariyle
it pimlerinin kapsayacagi sinir-
icerisinde kendi kendine denge-
mektedir. Bu konstrUksiyon yal-
oldukga kiiglk vyan kuvveﬂ.er
elverislidir. Gergekten agir is-
icin kullanilacagd: zaman konst-
Uksiyonun kapakl, hazir dengeier}-
s, sira sikmalt veya benzeri bir
onstriiksiyona gevrilmesi gerekir.

dan (1) daha buyik }:fir
ginin kulianilmas: ge“relfsr.
Igere istenmeyen bUyik-
'T<al|p takiminm kullaml-
nlemek igin raf (8) vyerin-
ttilir ve malzeme kilavuz-

kisaltilir.

olan deiige girerek seridi,  «Tem3
Kalip Yapimi» adi eserin 14. ba(i
minde Kalip Dayamalar konusunds
aciklandigr gibi verlesme konumuyr
getirir. Bundan sonra calistirmanis
ikinci sathas,, malzeme serid]

famamen ' bitinceye kadar tekrarg
lanr, 1

-3

Yukaridaki aciklamada malze
seridinin elle ilerletildigi kabul edilf
mistir, Eder bu kalp distan ba§lan?
tli bir otomatik ilerletme aygrhy,;
la birlikte  kullantlacak olsayd -
SlgtisUniin ilerleticinin kend OlgU sid
nirlar arasinda kalmasi gerekirdi
Eder F 8lgisl uygun olursa kalip
Uzerinde hi¢ degisiklik yaptmakss]
zin, bu haliyle calistirdlab#ir. Bunun%
Ja beraber, efer ilerletici, kalip ta-J
kimina baglanan tipten ise, o Zaman]
ilerleticiyi baglayacak bir yer feming
edebilmek icin sekilde gérilen ka-;;

:

~ bu boslugun

Uckesme sikma parcasinin {3) al-
tindaki D boglugu kalibin dayanma
siiresi bakimindan gereklidir. Zira
birakilmasi halinde
ullanma sonucu sikma pargasi ka-
inhi§inda bir degisiklik yapmadan
once muhtelif zamanlarda‘yapll.an
bilemeler sonunda kahp gbvde§|n-
den (7) D vye esit mikfarda.’ralas
kaldirlabilir. Bakim igin ger?k.!a olan
diger bir husus da D, de goriimek-
tedir. Stkma parcasi k||aV}JZ bI?k-
larr (10}, kahp Ust ylUzeyihe gore
D, gibi pratik bir mik’far kadar da-
ha asagdida kalacak §eksld(€ yf:\p.):hr—
lar. Bu hal kalibin her bilenisinde
malzeme kilavuz bloklarinin da tas-
lanma geredini ortadan kaldirir,

Malzeme seridinin yanlis bir se-
kilde -kaliba verilmesi halinde I.<r—'
lavuz pim (15) malzeme seridi
Uzerinde bir detik agarak“arﬂl:: par-
cayl sikma pargasinin ‘- izerindeki
delige itebilir. Boyle bir hal mey-
dana cgelirse arhk parga‘lar\u}n sk~
ma parcas) ile kalip al‘rhgf a'ra-
sinda sikisip  kalmasini kesinlikle
Bnlemek igin kalibin sikma parga-
sina bir adet arhk ge¢is borusu
(4)  verlestirilmistir. Bu kal'lp_’ra
kullanilan artik gegis borusu dikis-
siz bir boru olup stkma pargasina
lehimle tutturulmugtur. SlkT‘? par-
casindaki kilavuz pim de1.|’g| nor-
mal bir akis saglamak amaciyle ko-
nik olarak rayba[anmal:dir: Bun-
dan baska borunun da konik ola-
rak raybalanmasi gerekir.

Burada kullanilan ayirici .(1.8),
vaylarla (6} harekete gegmleﬂn
bir ayirma plakasidir. Ayirma pla-
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den emin olunuz. Bu husus, bil. .

hassa kalp takimi arkadan kizaki
oldugu zaman Snemlidir.

OLCU BAGINTILARI

Uckesme prénsibiyie calisan ve
karmasik isleri farkl islemlerle ya-
pan ardigtk  kalplarda is parcast
8lcllerinin zimba ve kalip Slciite-
rivle olan baintilan Sekil 6.4 de
sematik  olarak gSsterilmistir. [s.
parcasinin kendi &n ucu ile delik
ekseni arasindaki SlelisU (ilerleme
vonU ile bagintil olarak) A ile gés-
ferildigi gibi uckesme zimbasinin
kesici kenar dikkate alinarak buy-
lunur.  Buna karsihk is pargasinin
kendi arka ucu jle delik  ekseni
arasindaki Blciisi ise B jle goste.
rildigi  gibi kahbin  kesici kenar
dikkate alinarak bulunur. Bunun
icin de parcanin tam boyu A + B
olur. :

Kesme boslugu sekilde C ile
gdsterilmistir.  Dikkat ederseniz
ilerleme miktar parcarmn tam bo-

yundan C kadar kisadir. Bunun icin .

ilerleme miktann = A + B —-C
olur:

Yukaridaki sartlar basitlegtirilmisg

A A

NN

i DELME Zimpasi

SKGELE DAYAMA

ILERLENE MikTAR) ’ ~alLERLEME vin(i

fekil 6.4 Uckesme kaitbmda 'i;ienan bir
parcanm Slgiilerinin  sematik olarak buylu-
nusu: '
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seviyede vyapilan by agik
anlasiir hale getirifmigtir. B
beraber, bu sartlar daha jlgp
islerinin  normal yapimt g
muhtemelen, bu kadar kolay
sthr durumda olmavyabilir, Zi
sartar  yeteri kadar dikkata
madidi igin bundan dofacak
ditlere ve hatalara bakarak ¢
nn- onem derecesi  hakkinds @
karara varmaga imkan yoktur; {8
ha karmasik durumlarla aralarg
mantiki  badintilar  kuruigbj3
icin bu sartlar daha bu sev
iken iyice kavranmahdir.

ON UCUN DUZELTILMES]

Malzeme seridinin  bir Sneég
kaliba  verilisinde, seridin &n ug}
ugckesme zimbasi kesici kenarin
hemen &niine kadar gdrsel olaraf
itilip  orada durduruluyordy, Bf
metot bir ¢cok uygulamalar igin kal
bul edilebilir. Bununla beraber big
cok uygulamalarda da malzeme soX

ridi &n ucunun Sekil 6.5 de gariIY
digl gibi bir uckesme zimbasiylel

kesilmesi istenir.

Uckesme Sikma Parcasinin Yat Y

Konumda Tutulmasi. Malzeme seri-§
di ucunun bdyle dijzeltiimesi Ug-3
kesme stkma parcasinmn isfenmedik‘.
kaybederek
efilmesine sebep olabilir. By hal,:
Sekil 6.5 de gdrildigu gibi zimba']
Uzerine sikkma parcasini yatay ko- 4
numda futacak Skeelerin yapilma- &
style. azaltiabilir. Bu &kcelerin zim-
ba ife sikkma parcasi arasinda G ka-
dar bir bosluk kalacak sekilde ya- 3
pilmasi gerekir. Is parcasl Uzerinde

bir sekilde yatayligini

Rjina

hesaplanmasmda, : d
dikkate alnarak, T nin en kiglk

dedjeri kuHanmimahdir.

§ Sikma pargasinin isrenmuedik bsr

ahaylifint kaybedersk egilmesini
k‘llsmaslnl anlemek icin zmlba uze
yapilnis olan yataylaghric Gkeeler

bir sikma pargasi basmnc
icin bu boslugun
Bunun igin k-

idir. Malzeme seridi
‘ It
uygulanan be. ‘
kkate alinmasi gerekir. H nin ka-
rlagtirimas amaciyle elci ‘alma-
k T kalmh@i, H nin degeri SEP.-
nirken tolerans yoninden en ki-

toleransin

clik degerde oldugu zaman dikka-

Yani H dederinin
~ toleranslan  da

alinmahdir.

Eger G boslugu gok biylk olur-

sa topuklar istenen amaca hizr'nfe’r
: etmeyecekiir. Ortalama sartlar lguln
§.0,05 milimeirelik bir G boslugu

genellikle en uygun bosluk sayilir
" ise de kalin malzemeler ve kaba

isler icin biraz daha bUyUk bosluk-
I;r da uygun sayilmaktadr, _

Acikca gdrlildigi gibiubu metot
sikma pargasinin yatayh@mi bozu-
cu etkenleri tamamen orfadan kal-
diramaz. Bununla beraber bu me-
tof, sikma pargast yatayh@inin bo-

- lan diger bir

» L]

-

zulma miktarint birgok  uygulama-
lar icin elverisli olan muayyen bir
seviyeye diisUrir.

. Malzeme seridinin &n ucunu dU-(
zeltmek Uzere sikma pargasini ya-
tay konumda tutmak icin koulani-
meiot sekil 6.6 da
gosterilmistir. Bu metotda, .Urei'im
yapilirken, operatdr zimba ile sik-
ma pargasl arasina uygun ka]mhk-.
ta kicUk bir malzeme pargast ko:
yvarak bu parcanin {5} maneveld
etkisi gostermesini temin eder ve
sikma parcasinin yatay = konumda
kalmasinl sadlar. Tabii bu metodun
uvygulanmasi  halinde yataylas’ni—
ma Skeelerine lizum  kalmayacad
icin zimba da &keceli yapiimamali-
cir.

UGKESME VE BICIMLENDIRMENI
BIRLESTIRILMES| :

Sekil 6.7, ayni sekilde gdriien
is pargasin Uretmekte kullanilan
c;ldukga basit bir ardisik ka.libt
gbstermektedir. Bu kalip, §el.<|‘lde
gorildugli gibi delinmis ve b|g|r.n-
lendirilmis olan pargay), bUtln is-
lemlerini yaparak, Uretmektedir.

7 e
U6 KESME ./

ZIMBASY.S -
i
™ GASI
n({A\PA\R N \\
/ AN
s

Sekil 6.6. Ug dizeltmede gidiilen bir yol
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_yet genis bir alanin kalmasini sag-
lamaktadir, Kalip takiminin bu ko-
numu isparcast ¢lkisinin engellen-
mesi ihtimalini orfadan kaldrrmak-
tadir. ‘

Delme zimbasi (20) ve zimba
plakasindan (21) meydana geien
komple, geleneksel tip bir komple
olup daha &énce acgikiandigi gibi
yapilir ve monte edilir. Ayinc ve
malzeme  seridi  kilavuzlarindan
meydana gelen komple de gele-
neksel tip bir kompledir ve bu ki-
tabin baska bir kisminda daha &n-
ce aciklandidi gibi yapilarak mon-
te edilir. -

Kilavuz pim (17) geri cekilebi-
lir cinstendir. Malzeme seridinin
kaliba yanhs verilmesi halinde ya-
ni ilerletmede bir yanlighk yapildi-
g zaman bu kilavuz pim  yukan
dogru ¢ekilir ve malzemeyi del-
mez. Bu tip bir kilavuz pimin se:
¢ilmesi, arhk parcalarin sikma par-
casi ve kalip althg) deliklerine dijs-
me ihtimalini dikkate alma ihtiya-
cml,du,yurmaz; Yani béyle bir ki-
lavuz pim secildidi zaman, geridin
kilavuz pim tarafindan
gikan arhdin sikma parcasi ve ka-
lip_althg: deliklerine gitmesi ihti-
mali énlenmektedir. Kilavuz  pimi
harekete geciren yay (18) ¢ok
dikkatli* secilmelidir. Bu yaym uy-
gun kilavuzlama yaptiracak kadar
saglam, fakat kilavuz pimi ¢ok faz-
la iterek malzemeyi deldirmeyecek
kadar zayif olmasi gerekir. Yaylar-
fa ilgili olarak en cok rastlanan ta-
sarim  hatalanndan biri, yaylann
gok kigiik ve bilhassa cok kisa se-
cilmesidir.  Halbuki yaylarin kila-
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delinerek

vuz pime galisma sirasinda mar"
kaldigr en uygun carpilma sinnd
agmamak Uzere bir geri . cekijndl
imkéni verecek kadar uzun olm
gerekir. 3

Uckesme zimbast  (16) ile
¢imlendirme zimbasi {19) birlegig
bir Unitedir. Unitenin bu sekilg
yapilmasi, asafida «Bakimda Ditcd
kate Alinacak Hususlars bashy aff
tindaki metinde agiklandigi  gikg
kalibin &mrini uzatmak ve onp
bakimini  kolaylastirmak igindi_
Baz: hallerde, uckesme zimbasin;
(19) zimba tutucusuna  batmasy;
6nlemek icin bu zimba Uzerindg
sertlestirilmis bir plakanin konmad
si gerekebilir. Bdyle bir. sertlestiy}
rilmis plakaya ihtivac olup olmadiig
g1 hususu zimba Uzerine gelen}
kesme kuvvetine kargilik zimbal
tabaninin pléka Uzerinde kapl
dig dayanma vizeyi dikkate g
narak kararlaghrilir. Zira zimbanmn}
plékaya batma miktari pladka mal-§
zemesinin sertligi ile badintih o 1
dugu gibi, zmbaya gelen kuvvete}
ve zimba tabaninin plaka Uzeri
deki dayanma yizeyinin Aalanlna-
da baghdir. Calisma sartlarina oran.!
la zimba kilgUk ise, dayama plak '
st gerekli olacaktir, Zimbarmn d
yanma alani yaptigi isin  calism
sartlarina oranla yeterli ise, day
ma plékasi gerek!i degildir.

Bakimda Dikkate Alinacak Hu-.
suslar. Kalip alt komplesinin bilen-§
mesinde su usul uygulanabilir :

1. Kesme kalibinin (5) kesmef
yUzini sadece kesici kenar-§
lari  dizeltmek igin  gerekii§

L N A

dedismek zorunda kalan

miktarda talas kaldirarak bi-
leyiniz. '

Kalip gdvdesini taslarken (bi-
lerken) kesme yUzeyinden
ne miktar talag kaldirmig-
" gamiz  sikma pargasinin (4)
st yuzinden de ayni mik-
tarda talag kaldirarak, tasla-
yIIHZ.

| 3. Bicimlendirme kalibinn {3)

ait yuziind (tabanini) kesme
kalibindan ve, stkma parga-
sindan - kaldirdiiniz© talag
miktarina esit miktarda talag
kaldirarak faglayiniz.

4, Gerektif_:’;i‘ zaman slkma par-
kilavuzluk eden yer-

asina
; (11) alt

lestirme bloklarinin
yizlerini taglayimz.

Bu alt komplenin bilenmesinde
vygulanacak - dider bir me’ro’f' da
kalip gdvdesinin (5} kesme yUzu-
ni bilemek ve kalip gbvdesiyle ka-
lip althgr arasina sagian yapl.lm|$_
pir althk koyarak (Sekil 6.7 deki
$ ye bakimiz) gbvdeyi uygun yik-

. seklie getirmektir. Bu son metot

bizzat aciklanmakta olan kalip Uze-
rinde uygulanan bir metottur.

Aslinda bu metotlarn: her ikisi

“de kullamlabilir. Hatta kalibin bi-
" tbn kullanilis sUresi iginde yapila-

¢ak  bilemelerin bir defasinda bu
metotlardan birinin diger defasin-
da da diferinin kullamimas: iste-
nebilir. Fakat bu hal zaman zaman
bireysel
sartlara bagh olabilir.

Zimba {ist komplesinin ugkesme

zimbast  kisminin {(19)  bakimum
kolaylagtirmak igin zimba Uzerine
acilarak bu zimbayl bigimlendirme
zimbasina badlamada vyarayan vi-
dalarin gegmesini sgijiayan delikler
Sekil 6.8 deki gibi uzun yapilimis-
tir. Kanal bigiminde yapilan bu de-
likler zimbalarda farkh bakim bile-
melerine imkan verir. Bigimlendir-

" me zimbasinin dis bikey olan ké&-

sesindeki  bigimlendirme yaymm'
her bileniste yeniden duzeltilmesi
pek pratik olmaz. Yiukarida agikla-
nan zimba Uzerindeki kanal bigim-
li delikler asagidaki bileme meto-
dunun gerceklesmesine imkan ve-
rir

Sekil 6.8 Bir ugkesme zrimbast detay:
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(16)
(19)

1, Bigimlendirme zimbasi
ile uckesme zimbasin
birbirinden avirinz.

2. Kesme viizeyinden mimkin
olan en az talasi  kaldirarak
uckesme zimbasn, bileyiniz,

3. Her' iki zimba Ucunun  ayn
Seviyeye  getirilmes; igin bi-
¢imiendirme Zimbasinin  zim-
ba  tutueusuna dayanan ta.
bfn vUzeyini taglayarak bu
YUzeyden, uckesme Zimbas)-
nn kesme yUzeyinden kald)-
rif'an talas  miktaring esit
miktarda talag kaldirinz.

Deime zimbasinin bilenisi, tabit

olarak gel i
oo gefeneksel sekiide yapiimak-

Bununia “beraber, anlatiimakta
ol.zlsn .bu belli niteliktek; kalip kons-
fruks:yonunda, dikkate  alinmas
gereken dider bir bakim etkeni
bulunmaktadr ki o da bi;imlendir-"
me  zimbasi tabaninin taglanmas;
sonucy Yay Yyuvasinda boylamas-
na meydana gelen kigiiimedir. Ka.
lip alt .komplesinin baklmmda: ol-
§U§U gibi, zimba tutucusy ile zjm-
alar. arasina bir sag altlik konmak
;urefryle; ,‘bir cok uygulamalarda
U yuva kiicllmes; dnlenebilir, Fa-
ﬁaa: bl:l zimba komplesinde (zimba
Unitesi Uzerindekij yan kuvvetlerin
fsebe.p ola?ileceﬁi 2it etkiler veya
epkiler yuzinden) ajtijk ‘kullan
maktan mimkdn oldugy kada;
Eécmmamn daha iyj sohug verece- -
8i kanaatina varimigtr, Sonug ola-
ra“k,.' uckesme zimbasinin her ki
yuzine (Sekil 6.8 de Cve (G, 'ik—:f
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B

glsterilen) kesme '
kullanilacak kanallat:oj;?u?
hal, bu zimbanin ikj famll
monte edilmesine imkan k
koreldikge birbirinin yering
ntlabilecek iki kesjci ﬁrﬁrz,me*
Sina sebep .almustyr, BS -
bu zimbanin, kesme yize e
ca.ak her iki_kesici kenar; ;m
dikten sonra bilenmes; -ger:k"
| I%menin bu sekilde yap:l-ma""
agizin  kdrelmesin; miteakjn
lan' daha geleneksel bileme?"
Ia.riyle -kargrlag’rmldlé‘}l-nda k;'
pfm yayinin (18) b'mri&r'm y
bir arng saglavacak sekilde o
mektedir. Zimbanin fam bo .
csk zimba ajn; tam olarak bi}m"i
ten sonra kisaldigindan de§i§ik""
rak yapilan ve zimbg boyuny k
tan bilemelerden sonra boy kl‘
ma'sm! gidermek icin delme ziyd
st ile zimbg althd: - arasina sag

lik konmas; ir i
oy gerekir (Sekil 6.7 3

Yan Kuvvetler, Kesme ha'rek;
esnasinda meydana gelen yan |
me Sekil 6.9 un A géringigin:
]ag.kca ugb'rt'}len kara‘kterisﬁk Teﬁ'-
eri doJurmakiadr. Kesme kywy

“H zimbay tipik bir sekilde E -y:f'

niinde hareket ettirmede ¢alismak
tadr. Fakat bijkme (bigimlin;:
me) hareketi baslar baslamaz keE
me' kuvvetinin dofurdugu £ kyy
vet‘me kargr E, yohiinde bir dire::
gelismege baglar. By an kal;bJ:'
c;alr§ma. devresi icinde g'e;ici bir
andrr. is ye Zimbalar il‘erle::n‘ik&;e-;I
yan kuvvetler B géSrUnUgEjndeki“I
hale gel{rler. Burada, van ifme-!:

B GBRUNDSU

ils_.;kll 6.9 Bir ugkesme ve bigimlendirme
= kalibindaki yan kuvvetler
tsunba lzerinde F ydninde kalip

f‘_komplesi Uzerinde ise F, yoninde

= etki gOsterir. Bu safhada yan kuv-

;.;-ver]er kalip binyesinin  etkisiyle

sbirbirini nétirlestivir. Tabil, blnye

vetersiz veya uygun sekilde tasar-

 lanmamis oldudu zaman yan kuv-
: vetler birbirini nétGriestirme  yeri-
-ne pargalarin bazilanni veya hepsi-
l.ni yerinden oynatabilirler. Yine A
- gbriinisUne  dBnelim. Agikca an-
* lagiimaktadir ki stkma pargasi bas-
kisi P, hem zimba Unitesini den-
:. gelemede ve hemde is pargasinin
E yéninde kaymasimi onlemege
{ caligmaktadir. Bu bakimdan, bu ha-
reketleri yapabilmesi igin sikma
_pargasl baskisimn ‘normal  olarak
oldukca kuvwvetli olmast gerekiigi

sonucu gikmaktadir. Yukarida ds
aciklandigi gibi, kuvvetlerin birbi-
rini nétiirlestirmede  hazirlandid
gegis aninda zimbalarin az da olsa
hafif bir yalpa vyapmas: ihtimali
vardir (A garUnU;;U‘ne bakiniz).
Bununla beraber bu c¢esit kaliplar
hayret edilecek derecede oldukeca
kalin olan isleri basar ile yapabi-
lirler,

Yukarida belirtilen kuvvet ve
tepkilerin anlahlis ve sekille ifade
edilis tarzi  bilhassa kalp yapicisi
icin ¢ok uygundur. EGer kalip yapi-
aist bu kuvvet ve tepkileri yukari-
daki gibi kavrarsa yeri geldiginde
bunlar ustalikla kultanabiir,

DAHA KARMASIK -OLAN
ARDISIK KALIPLAR

Bundan &nceki kahiplarin fasarm
ve konstriiksiyonundaki  egilim,
bu kaliplarn basitten karmagiga
dogru incelemekti. Bu, belirli is ge-
reklerinin bir sonucu olup pratik
ve sinirsiz olarak da devam ettiri-
lebilir (Bu ifade, pek tabii, bitin
kalip tipleri icin dogrudur). Orne-
gin, bir is parcasi daha fazla deli-
gi veya vyar delme, kertikleme,
vanlar  dizeltme v.b. gibi difer
" islemleri gerektirebilir. Hatta ayni
parca daha baska bigimlendirme:
veya sekil dedistirme usullerini ge-
rektirebilir. Bu gibi sartlar, kalipla-
rin gerek kavram ve gerekse faa-
liyet ydninden daha kargamik ol-
masini  gerektirir. Tabil bu karma-
sikhik kahbin g¢alismasina ve baki-
mina da tesir edecektir.

genislidi  Ure-

Is . pargalarinin
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éme k:zaklt' kalip althgr (bir)
1 ayirict {bir) .
abucu ve kapak (bir)
rme kabbr takma gévde-

porusu  (bir}

(oir) i

¢ dagitma plékasi * (bir)
saptama ve arhk borusu (bir)
cme kaltbt gdvdesi (bir)
qendirme’ kalibr  {bir)

eklik avar plakas: (bir)

sme kalib gdvdesi (bir)

n pabucu  (bir)

hizada olmama hali) temin
kahp yapimini biylk lgi-

kolaylasﬂrma»k’radir. Bu wuyus-
jkk xademeleri arasindaki fark
kadar - kigik

27 milimetre
Siabilir (cok kiglk ve hassas

& haric bundan daha kicik
W-nazlik ‘Slclleri genellikle pra-
Imamakfadnr). Eger sartlar uy-

2 B

N
1

>

@ @
INN

@ ~aml]
O

7
N

NN

d

i olur veya uyusmazlhk SlgUleri-
Nidaha biiylk yapiimas gergek-
) istenirse bu Slgliler daha da
tijlerek oldukga buylk ™ yapi-
Diger prensiplerin  (kriter-
) bulunmamasi halinde sik

¥da C=kesme bosluu olmak
ere M=C veya M =0,0127 mi-
re yapmaktir. Ancak burada

0,0127 milimetreden hangisi

tikse ona esit olarak yapilmasi
ktigidir.

ha ¢ok wve aynnth bilgi igin

Jekil 6.13 Sekil 6.10 daki is
hp Sekil 6.11 deki yerlesti

hip igin bu parcalarin h

mel Kalip Yapimi» adli  eserin

Dayamalar» kismina bakiniz.

Sikullanilabilecek pratik bir me- .

ckat edilecek husus, M nin C.

" (16) Raf (bir)

(17) Ayiricy {bir)

(18) Malzeme seridi kilavuzu (iki)

{(19) Kapak (iki)

(20} Uckesme . ve bigimlendirme ;smba-
51 (bir) N

(217. Kilavuz pimi (bir)

(22) Kilavuz pimi (iki)

(23) Sikma pargass (iki)

{24) Dayama (bir),

(25) Zimba plékas! (bir)

(26) Delik zimbasi {bir)

(27) Kertikleme-dUzeltme zimbasi (bir)
{28) Bicimlendirme zimbasi (iki}

(29) Bo

Boru ve vida komplesi (iki}

Kalibin Tasarlanmasi. Bu is par-
castn)  Uretmekie kullanilan kalip
Sekil 6.13 den 6.16 ya kadar olan
sekillerde gdsterilmistir. Sekil 6.13
bu kalibin komple resmidir. Kali-
bin bitin elemanlar komple re-
simde birbir numaralanmig ve bir-
birivle olan bagmtlarinin daha ko-
lay anlagtimasini  saglamak igin
kesit gdrinislere de karsiiikh nu-
maralar ve harfler konmustur.

" Kalibin Konstriksiyonu ve {sle-
yisi. Bu kalipta, gegit yUksekligi-
nin (Sekil 6. 13 Un Z — Z kesitinde-
ki E yiksekligi) ilk bigimlendirme ig-
leminden gikan parganin fam yik-
seklifinden (Sekil 6.10 da is par-
casina ait resimdeki F yUksekligi)
daha kiiclk vyapilmasi gerektigi
kabul ediimistir.

- Sekil 6.13 ~deki dayama (24)
Y — Y kesitinde gorildigu gibi
vapilp monte edilmis olan gele-
neksel tip vayh bir parmak daya-
madir. Bu cesit kaliplarda geri ¢e-
kilebilen bir tip dayamanin kulla-
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nimasi kalibin isleyisine biyiik gl-
;utsfe. f.e‘ayda saglayabilir, Maizeme
seridi Uzerinde bikme (bigimlen.

fjirme) islemlerinin yapiimas; chun

i bir yénde

:c;eg-.ir icerisinden ilerleme ySniinde
i!en dogru cekilmesine imkén ve.
rir.  Bunun icin seridin arka yey
kaliba geldiginda Pres  operatsr
dayamay; geri cekerek seridi cek.
me‘!<. Suretiyle kaliptan disar) ¢ika-
ra‘fbmr. Kanecal; ¢rkaricinin (2) seri-
_dm kaliptan gekilerek ¢ikarilmasing
imkan verecek  sekilde yapilip
mq_nfe‘ edilmes;j gerekir. By Ozel
kalip r;in vapilan kancal, ctkarig
—U kesitinde gc')'sferifmi.sﬁr. Bu
cikarie sekilde goriildiigi gibi
malzeme seridi-

t;ebileceﬁ‘;i genis bir i

k ge¢is boslugu
s:szglanmlghr. Yukaridaki konstrijk..
Slyonun deger; malzeme .

im . Eder seridin k -
r‘n'rgunde bir yanlishk mey::nb: ;:-
lirse (ki her Zaman gelebilir) pres
op.ei:afﬁrl'j bu seridj daha  kalibin
girisinde kesebilir, Senra da kesilmf.s

seme seridi Uzerinde daha
imlendirilmis olan vyanda-
-klar igin kalip gdvdesinin
de belli bir bosluk temin

deliklere girebilmeler; ‘icin
;.-,maciyle bu gdvdenin nasi|

k?dar_uzun Yapilmishr, gy, ki
pimlerin mazeme sorc; (1
dan:eger:;ek;;g};n Stkisiyle klamaya lizum kalmadan

_ ’iinlel;nesi istenir, gi;:abazfau kendine i_aﬂlflla?n.nbi;v gagrg-
Amalarda kilavyz p; . Kalip govdesinin. 2 ge-

e o' vac S e 1 s
5 ' zorundadir.  Bu- elemanin

igerisine gekilde gdriildigl

sekliging (Sekil 6,13 Un 7 - kaldiricilar  yerlestiriimistir.
sitindeki’ 27 numaral; _'—'2 kaldiricilar malzeme  seridini
yUksekligi) biraz o ha ki Parcey 1 dodru kaldirarak serit ize-
“maktir. By gibi 53”73,; blytk £ agadl dodru bﬂkﬁlmﬁ;; olan
t=H 4 107 Ya:mfz Banatciklar  hicbir yere takilmak-
vekil 6.14, Sekil ¢.13 in ugel jin seridin kalip iginde  ilerleme-

temin ederler. Bakim amaciyle

.me kahbr gévdes
! govdesinden (11) Qoo bin K ylzeyinde yapilacak tas-

kesff dizlemine gbre ahnm,§ k.

ndirildigini gisteren ve hig-

H - gorunU§, bU ka,l
lgili diger byt resimlerin a8
he, kahp acik oldugy zaman .,_:.

ridin Hlerletiimes; ‘Sirasinda  mey!
na. ggle}‘: sartlar meydana geldf
leri gibi glstermekiedir, Bu gord

%ﬁ%}\\ﬁ\\_\t\-ﬁ ) S ! / %‘ \_,'
QK\Q%‘ il Q ‘ ﬁ/’m/ir\/\_@
- wesir \@ 3 / /u J

%-X KEsiTH

lamalara ihtiyag kalmamas: icin ka-
Itbi uzun siire vyagatacak bir J
bosglugu birakiimighr.

Jekil 6.15 ilk bigimlendirme ka-
demesinden alinmis bir kesittir
{X — X kesiti). Bu resim bicim-
lendirme  zimbalaririn {Sekil 6.13
deki 28 e bakin) bicimini g&ster-
mektedir, Bu Zimbalar parcalarin bij-
kilen kisimlaririn dis  vyizeylerine
«Temel Kalip Yapimi» adii eserde
aciklanan sekilde vurarak parcaya
gergek bigimini verirler. Zimba bigi-
minin difer bir yéni de sikma par-
calarina (23) N de temas eden Gk~
ce gikintilarina sahip ‘olmasidir, Bu
gikinhlar bigimlendirme hareketine
karismamalar  igin. bicimlendirme
heniz baglamadan &nce sikma par-
¢alarini asadrya iterler. Bu &zel
bikme uygulamasinda bdyle bir
metodun kullanrimasina gercekten
ihtiyag olup olmadi) belki de bir
dereceye kadar siiphelidir. Bunun-.

la beraber bu metodun biiyik bir

defer tasiyacadi bir ok uygula-
malara rastlanacaktir. Sikma parca-
lart  kendi iglerine yerlestirilmis
olan vyaylarin etkisiyle harekefe
“gecerler.  Bu  konstriksiyon cok
kullanigl: ve bithassa kalibin ayar-
lanmasinda  kolayhk saglayict ol-
dugundan bu kalipta boyle bir
konstriksiyonun bulunmasi  isten-
mekfedir. Bununla beraber, ister
yatay isterse diisey olsun kaliba
ayrilan yerin yetersizli§i yiziinden
‘bu  metodun vygulanamayacag

presfen g 1 . altnmy o
ek Okiimes] gerektigi  halde numd* ';GSI" T, Criniste kaitp agi kof - bir gok durumlara rastlanacaktir.
seriya bunlarm Sokufmesme du o a' ken {kursunun en st nokts g fokil 6,15 Kalibin X.X dizlemine gére N . . _
Sinda jken) meydana gejen sartlar g slinmig kesiti. Bu goriinigte kalip kapal BuyUk ayirma kuvvetlerinin ve sz‘”?
Co sikkma parcasi kurslarinin gerektigi

konumdadr (pres kursunun en al nok-

tasinda). uygulamalarda konstriiksiyonun
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| distan vyayll bir konstriksiyona
i gevrilmesi gerekecektir.

Sekil 6,15 deki 13 numarall par-
ca . yUkseklik ayar plakasidir. Buna
bu adin verilmesinin sebebi, bakim
amaciyle vyapilan bilemelerin tabil
sonucy olarak kesme kaliplarnnin
kesici ylzlerinin ylkseklikleri azal-
dik¢a bu azalmalar telafi etmek ve
kalip igerisinde genel bir yikseklik
ayari yapmak icin bu plédkanin d3
taglanmasidir, Yani kalip icersinde-
ki genel yiikseklik ayarinin bu pla-
kanin taglanmasiyle yapilmasidir.
Bu sebeple, kesme " kaliplarimin
yuksekligi azaldiktan sonra kalip
icerisinde genel bir vilkseklik aya-
r yapmak icin bigimlendirme ka-
demesindeki elemanian teker ‘te-
ker yeniden gerekli islemiere tabi
tutmaktansa sade ve dizlem bir
plaka ofan bu parcanin  yizeyini
taslayarak gerekli miktar talas kal-
dirmak suretiyle buradaki bicim-
lendirme elemanlarinin yiiksekligi-
ni istenen sekilde ayarlamak daha
basittir. Uzerinde daha ¢ok durul-
dugu zaman anlagsilacag gibi yiik-
seklik ayar plékalari kahbin bizzat
vapihsinda da blylk faydalar sag-
lamaktadir. ‘

Yikseklik ayar plakalan zimba-
flarin  (28) altna da konabilirdi.
Bununla beraber, baska bir meto-
du agiklamak igin bu husus atlan-
mistir. Bu durumda bakim sirasin-

da zimbalarin tabanlant (X — X
kesitinde S nin  bulundugu vyiiz)
taslanir.

Sekil 6.16 ngesme ve bigimlen-
dirme kademesini igine alan -bir
kesiti (V — V kesiti) canlandir-
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£8iH Kanay

Jekil 6.16 Kalibm V.V dizlemine g
alinmsg kesiti. Bu gbrinigte kalp kapg
dir (pres kursunun en alt noktasinds

maktadir. Buradaki artik bord
(7} {ayni zamanda Sekil 613 e
bakiniz) konik raybalanmig
serflestiriimis takim celifinden y
piima bir burgtur. Borunun ba
stkma parcasinin Ust fyUzUndekief
¢im Uzerinde gerektigi zaman
rekli iglemi yapmada imkén v
cek kadar yUksek ofmahdir. }
nunla beraber, gerektigi zan
stkma parcasinin {5} alt yUzie
taglanmasini mUmkdn. kilmak -
bagin ‘alt tarafinda kalan  kismy
da yeteri kadar bir pay birakilf
olmaldir. Bu iki husus, - non
sartlar altinda, hemen hemen ¢
matikman saglam bir konstrl
yonu garanti edecektir.

ilkma parcasi (5) digtan hare-
= gegirmeli cinstendir. Bu bir
(3) tarafindan itilmekte veya
rete - gegirilmektedir. Yay di-
':i, stkma  pargasina (5) hem
me pimi, hemde plaka tutucusu
1 kullanilan burg  ve vida
- leleri (29) tarafindan iletil-
fed:r
ny kademede de bir. yU‘ksekrik
n plakasi (6) vardir: incelendi-
Laman acikca anlagimaktadir ki
. kademede bir yUkseklik avar
'asmln kvitarulisi  bir dnceki

Hemede ayar plakasi kullanmak- .

;isgok daha fazla istenmektedir.
Saplama  (10) dogrudan dogru-

“Kilavuz pimin altina baglanmig-
. Bu saplama da esasen bir boru
"up artik  borusundan (7) asad
jsebilecek herhangi bir artik igin
_jr ctkis yolu teskil etmektedir.

- 15 PARGASI MALZEME $ERID!

Sikma parcasinin 6n kismina Ug
boyutlu resimde g&rildigy - gibi
egik bir kanal aglmistr. Bu egik
kanal iki amaca hizmet etmektedir:

1. Pargaruin gikarilmasinda kul-
landan  siddetli hava akiminin is

F‘)argasmm' altina gecmesini ., sadla-

mak ve _

2. Is pargasmin asag:ya dogru
bU-kU!mu.g olan kanatagimin sikkma
pargasina, takilmasini Snlemek.

UCKESME BICIMLERI

Bicim bakimindan birbirine uyan
pargaiarin (erkekli-disili  gegmele-
rin} bu kaliplarda kesilmesi ugkes-
me kaliplarinin tabif ve aynimaz
bir yéniudir. Ucgkesme tipi kesici
kenarlarin en tipik bigimleri (mal-
zeme seridi Uzerinde caligan kalip-
larda) kalip galigirken is pargasi

fLﬁRLEME

is PARGAS! MIKTARL

Sy

1 >>r>wa;$ﬁ

KESILEN XENARLAR M ?
(UG KESME ILE} UG KES E . KiLavuz pln  DEME
s e
(a) {
i ILERLEME
MIKTARI
Is PARGASI MALZEI.IE SERiDI i§ PARGASI
‘ MALZEME
}'; Eﬁﬁm
L
e uc KESME iLE DELME
KESILEN KENARLAR .
KERTIKLEME
i-'. :
) 18} {0

§ekil 6.17 Ucgkesme tipi kesme iglemlerine ait bi¢im bafinhlan -
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Uzerinde Sekil 6.17 de gd&rildigi
gibi aynen geger. Yani zimba ve
kaliba ait kesici kenarin. bicimi- ne
ise sag Uzerinde kesilen kenarin bi-
¢imi de ayni olur. Is pargasinin
bir ucu zimba tarafindan tam 8l¢o
ve biciminde kesilir, Bu parcann
diger (karsit} ucu ise bu zimbaya
tam tamina uyan kahp g&vdesi. {a-
rafindan tam ol¢U ve bigiminde ke-
silir. Sirasi gelmigken hemen belir-
telim, bu kaliplar sadece bi¢im ba-
gintdart Sekil 6.17 de ftipiklestiril-
mis olarak verilen parcalarin Ure-
timinde kullarnifabitir. A ve B go-
runlslerindeki is  parcalarinin 8n
ve arka uglari birbirine tamamen
uyacak (erkekli-disii gegecek) bi-
cimde gosterilmistir. C ve D gori-
nugierindeki parcalann  uglarindaki
bicimler birbirine famamen uvar
durumda degildir. Bununla bera-
ber, gergek sudur ki iki ugta mey-
dana gelen ve birbirine kismen
uyan bu bigimler, is pargasinin ug-
lardaki bigimlerinin birbirine uyan

kisimlanni kesmek igin icerisinde
birde uckesme kademesi bulunan
karmastk igleri  farkli islemlerle

Ureten ardisik kaliplarla Urefilme-
_sineg  imkén vermeldedir. C ve D
gorinUslerinin her  ikisinde de ug
bicimleri birbirine uvymayan is par-
calarinin  Uretilmesi i¢in delme ve
“kertikleme  gibi diger iglemlerin
uckesme metodu ile birlegtirilersk
nasil  kulfanitlabilecedi | kiigiik - bir
inceleme sonunda kolayca anlagil-
maktadir. Islemlerin bu sekilde
" birlestirilmeasi  ugkésme prensibinin
kullandtdidh  kabiplarin Uretim  ka-
pasitesini biyUk olglide arthirabitir.
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Unutmayiniz ki bu gegit kaiyp
Urefilen bir parcanin bip Up-
her ki yUzl de capakl °|aCak-"

Mafsalh Dayamas:_ BufUnanf
Uckesme Kalibi. Sekil 6.18 de' d
rulen kalip kifavuz pimsiy bir
hpttr. Malzeme seridini arka tara
taki malzeme kilavuzuna d°§ru'
mek igin bir itici kullamlmak,a‘
Par¢anin  sagdan sola dogry
8lcUsd, - tamamen  delinmig olan 8
deligi iginde harekat eden van
itmeli mafsalli dayamaya bay,
Agikca gdrilmektedir ki by kalin
tan dis Olglleri hassasivet ve g
vamlilik isrew_an parcalar Uretmey
beklenemez. Iste bu sebepten do 1

3

- 5 da iki ig parga-
a 649 Her pres kursun.
f‘ki;lr::n daha karmagk bir ardigik kalip
]

u kahbin tasarimi tipik olarak
dﬂgijnijlmemelidir. As!lnd.a, ar;:hgnt
kaliplarin kilavuz pm.ms1z oacrlau
yapnlmasmln pek pratik olma 1|g|
hususy tizerinde 1srarla duruimall-

dir.

fays ©

Sekil 6.18 Bu delme ve uckesme kalibida
dretilen is parcalaer kalip altifinda agl-
mis olan bir delikien digerler

- kalilin ¢ahsmasina biiyik

Zimba plékasi ile uckesme zim-
wasin zimba futucusuna baglayan
S vidalari ters gevrilmek suretiyle
bu kalipta uygulanan kalip yapim
usulleri kolaylaghinlabilirdi. Bu vi-
dalarin ters gevrilmesi ayni zaman-
da bunlardan bir veya daha co.éu-
run gevseyerek diismek . suretiyle
dlglide
zarar verebilme ihtimalini de oria-
dan kaldirir.

cift  Swah Bir Uclkesme Kahb{a.
Sekil 6.19 da gorilen kall_pt.a is
pargalarinin malzeme  seridinden

en son olarak kasilerek ay|rllma§|
seridin ilerleme yonine paralel bn:
ugkésme tipl bir ke'sme_ hareketi
ile vyapilmaktadir. Is par«?.alan'mn
kaliptan — gliis, A ile gosterll.en
delikler vasitasiyle omakiadir. Dik-
kat ederseniz ugkesme zimbalari
pargalann disar atilmasina yarayan
bir cesit itme pimleriyle (B) dona-
himustie. Tabif  bu kalp kilavuz
pimli (11 adet) bir kaliphr.
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KESEREI( AYIRMA iSLEMLER]

Kalip yapimi  dilinde «keserek
ayirma» deyimi simdive kadar go-
rilmis olanlardan baska ve belli
bir cins kesme islemini belirtmek
icin kuilanilir, Bu islemde, is parga-
lar bijtin serit genislidince zimba
ve kalipla kesilerek malzeme seri-
dinden ayirilirken, iki is parcas) Va.ra--
sindan belli  genislikteki bir arhik
malzeme de kesilip ahiir.,

Bicim Badintiar, Uckesme me-
tody ile yapilan kesme islemlerinin
aksine keserek ayrma islemleri is
parcalarinin ki ucundaki bicim ba-
dintilariyle sinirli degildir. Sekil 7.1
de gbrildigi gibi her bigim, ken-

disine ait bireysel kesici kenarlar
iarafindan  meydana getirilmekte-
dir. Siras

gelmisken hemen sdy-
leyelim, keserek ayirma islemlerin-
de is par¢asinin bir ucu, zimbanin
kenar tarafindan difer ucu ise zim-
banin diger kesici kenar tarafindan
tam &igUsine ve bigimine gére ke-
siliv. Dikkal: Iste bu sebepten dolay
Is parcasinin her iki ucunun 8lcl ve
bicimi de tamamen zimbanin kesi-
¢ kenarlarimin - 8lcl ve bigimine
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BIVLE CALISARN ARDISIG

KALIPLAR

i$ PARCAS!

<

IS PARCASI

MALZEME
SERIDI

MALZEME

e |
SERIOI j
B

iS5 PARCASI
ARTIK PARCAS!
maLzewe
SERIDI
i5 PARCAS! .

Selil 7.1 Keserck ayirma kaliplarinda ti-

pik olarak meydana getiriien ban is par-
cast ug bigimleri

bag”;ll kafmaktadir. Bu mefotda iki
!5 parcas) arasindan kesilerek cikar-

- tlan malzeme parcasi normal olarak

bir artik parcasidir. Bunun igin bu
Gesit islemlerde sadece artidin &l-
ciileri kalip deliginin dlgiilerine uy-
maktadir. {s pargasi uclarinin iste-
nen bicim ve Blgiide kesilerek gse-

ENS).

3
i

ayrihs! Sekil 7.2 nin incelen-
3 e kolayca anlasiiabilir.
' mESIT,ada 50 husus da belirtiimetidir
.Sua|zen'{e geridinin iki parca ara-
' kesilip  glkartilarak parcala-
Ibirl:,irincier'. ayran kismi bazi hal-
1rerde (artik yerine) bir i3 pargas!
£ 4o olablir. Bu gibi I:\allerde, yani
: jkarilan aré parganin is par¢as! oI?—
anrimast halinde, bu ist go-

gindan

rak kull
ren kaliba keserek ayirma ikalibi
denmez. Kisacasi iki is parcas ara-

gndan cikariian ara parca is parcas!
olarak kubtanildigr zaman, bu parga-
yi Ureten kaliplara keserek aywma
kalibl denmez. O zaman bu kalibm,
Jemel Kalip Yapimi» adli eserde
arhksiz ve yar artiksiz islemlerin

jarhigtimast sirasinda actklandigl gi-
bi, sira bilesik kalip olarak dikkate

alinmasi gerekir.

“SKALIBIN Bigimi

71 MESEREK AYIRMA
ZIMBASI

15 PaRCag
A GORUNUSU

Sekil 7.2 Keserek ayirma zimbasiyle kalip
deliginin, malzeme jeridi ve is parcasi ile

olan bagintiss

Capak Durumu, Oldugundan bi-
vik olarak ¢izilmis olan resimde
(Sekil 7.2) tabiah itibariyle keserek
ayirma islemlerine mahsus bir ca-
paklanma durumu  gosteritmigtir.
Arka uctaki capaklanma B, ile on
uctaki capaklanma B, malzeme seri-
dinin aym yUzinde (tarafinds)
meydana gelmektedir. Ayni zaman-
da her iki uctaki capaklanmarin yé-
nii de kalp deligine dogrudur. Bun-
dan anlasiimaktadir ki keserek ayir-
ma islemleri is pargasinin her iki
vcunda da oriak yontl bir ¢apak-
lanma meydana getirmektedir. Ya-
ni, bu demektir ki is parcasi Uze-
rindeki B ve B, capaklanmalarinin
her ikisi de Sekil 7.2 nin A g&ri-
nisinde oldugu gibi is pargasinin
aym ylziinden meydana gelmis
olacakhir.

Ardigik tip  geleneksel keserek
ayirma kaliplarinda, keserek ayir-
ma zimbasi detme, kertikleme, di-
zeltme v.b. gibi herhangi bir kalibin
calishigr yénde cahsir. O halde bu
demektir ki bu islemlerden herhan-
gi ikisinin veya daha gogunun bir-
legmesiyle meydana gelen kaliplar-

da ‘her zimbaya ait olan ayrn ayri -

capaklanmatarin hepsi de bu tip bir
keserzk ayirma kalibinda Gretilen
parcanin sadece bir yUzinden mey-
dana gelir. Dikkat: Unutmayiniz ki
bu hal, capaklanmanin parga bigi-
minin bUtUn gevresi boyunca dai-
ma ayni yonde ve parganin bir yu-
zinde meydana gelmesini garanti
etmez. Bu hal, parcanin sadece bu
tip bir. kalip igerisinde cesitli islem-
lerle meydana getirilen (kesilen)
kisimlarindaki capaklanmatarin ay-
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ni yonde ve ayni yUzde meydana
gelecedini  garanti eder. Ornegin;
Sekil 7.2 deki parcanin sadece iki
vcundaki bigimler  kaltbin kesme
hareketivle meydana getirilmekte-
dir. Bunun igin, bu 8rnekfe sadece
ugtaki bicimlere ait gapaklanmala-
rn yéninin devamli olarak tahmin
edilebilecegi  kabul edilir. Is par-
casl gevresinin dn ve arka kenar-
larinin konumu, temin edilis ve ka-
hba verilis baktmindan malzeme
seridinin kenar durumuna bagh-
drr.

KILAVUZ PiMI BULUNMAYAN
BIR DELME VE KESEREK
AYIRMA KALIBI

Sekil 7.3 de iki adet is pargasi
gorllmektedir. Bunlar basit ve diiz
seritlerdir.  Parcalardan herbiri ug-
lardan uzakligi aynt olan iki tane
vzun delige sahiptir. A ve A, uzun-
tuklare harig bu pargalar her bakim-
dan birbirinin aynidir. W genisligi
standart bir malzeme seridinin ge-
niglik élclisine esittir. Uglardaki vay-

larin R yarigaplart W/2 den biylk- -

tir.  Bunun igin bu yangcaplar is
par¢asinin yan kenarlarina tegetf
degildir. Bir is parcasinin iki ucu
iizerinde bu tip yaylarin bulunusu,
bu parcalarin keserek ayirma kalp-
larinda islenmesi igin iyl bir kesme

-sartinin dogmasina sebep olmakta-

dir. Aslinda bu is parcalan, isin bu
yoénU disiinulerek verilmigtir. Par-
calarin keserek ayirma tipi bir ka-
lipta Uretilmesini kolaylagtirmak icin
bunlarnn W genigligi  standart bir
serit genisligine esit ve R»>W/2 ola-

156

rL Y

WV
Jokil 7.3 Sekil 7.4 deki kalip taraflnd:

Uretilen farkli uzunluklardaki (A, A) |
pargalait

rak tasarlanmistir. Sirasi gelmigked
hemen belirtelim, tasarim béyle ya

piimakla takim maliyeti ve sarf ediy

lecek malzeme- miktar en kU§lJ
haddine lndmlmrs’rlr

Bu pargalarm Uretilmesinde k:;
lanimak Uzere vapilan kalip, §ek
7.4 gbriimektedir.

Kahbin Konstriksiyonu ve gall‘
twidmast. Is parcalarinin her ikisi dj
(A ve A, dlglilerine sahip olanlar]
bu kalip tarafindan Uretilmigtir
Bunlarin Gretiminde iki ayr kont
ma getirilebilen bir son dayamadan

yararlanilmistir, ls parcalarini A 8
cUsline gdre Uretmek icin dayams

@ ORCKS

'B-B KESIT]

S e !

O © ‘o
7777

7
NN

RS
5 =]

adet gerekll oldufu agafjida

1) Arkadan kizakh diktorigen bir ka-
lip takim  (bir)

{2) Kalip gdvdesi kism (iki)

’(3] Ayirrma plékasi (bir)

((4) Raf (bir)

L{5) On malzeme kdavuzu (bir)
{8) Arka malzeme kilavuzu (bir)

‘I"‘ﬁ) Son dayama (bir)
t(8) Dayama freni (bir)
(9) Keserek ayirma zimbast (bir)

(10)
(11)
(12}
{13)
{(14)
{13)
(16)
{17)
(18)
{19)

Il 7.4 Bu keserek ayirme.{ve delme)kalibinda iki konumly bir son dayama bu-
lunmaktadlr Bu kalibin esas parcalart vekahp igin bu. pargalarin herbirinden kagar

siralanmighe:

Delik zimbass  (iki)
Ayirma plakasi yayr (dort}
Ayirici civatast  (dért)
Tespit pimi  (iki)
Gémme bagh vida (dor)
Gémme bagh vida (ddrt)
Tesplt pimi  (iki)
Gémme bagh vida (dért)
Gomme bagh vida (iki)
Tespit pimi  (iki)
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G konumunda baglanmistir, Bu ol-
cUde veteri kadar par¢a Uretildikten
sonra dayama is pargalarinin A, 8l-
¢Usiinde  Uretilmesini  sadlayacak
olan G, konumuna getirilmistir,

Bu kalip kilavuz pimlerle dona-
tilmis olmadidi icin, bunun bir ba-
‘kima geleneksel olmayan tip bir
konstrUksiyona sahip bir kalip ola-
rak diusinUlmesi gerekir. Bu kalip-
tan ¢ikacak is parcalarinin hassasi-
yeti pres operatériine baglidir. Her
pres kursunda operatdrin seridin
on uvcunu dayamaya glizelce daya-
mas| gerekir. Is parcasint yerlesme
"konumuna getirmek icin hic bir gi-
venlik unsuru yoktur, Bununla be-
raber, elverisli  bulunan hallerde,
bu tip basit kaliplar yapmis ve
bunlardan tatminkar sonuglar alin-
mustir.  Bilgili bir kalip yapicisinin
bundan da haberi ofmalidir. Bunun-
la beraber, bdyle bir kalibi yapma-
dan énce kendisinin bu kalibin ka-
bul edilebilir bir kalip olacagindan
emin olmé&s gerekir. '

Bu tip uygulamalar icin son da-
yama ile birlikte calisacak bir mik-
ro anahtarin {veya dengi bir ara-
cn} kaliba baglanmasi pratik yén-
 den faydali olabilir. Bdyle bir aracin
kullamiimas! halinde malzeme seridi
dayama konumuna kadar sUrUime-
digi, yani kalitbin icerisine geregin-
den az sOrUldU8U zaman bu anah-
tar presi  calistirmayacaktr. Bu da
is parcalarinin bu anahtar vevya ara-
cin hareket araliginin ‘tayin ettigi
sinirlar  arasinda belli bir hassasi-
yette Uretilmesini garantifeyecektir,
Fakat bu konu bir de hesap yonin-
den ele alinacak olursa, kal:bin ma-
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liveti yUkselecek buna karsihk ' 4
lisma hizi azalabilecektir. 4
Bunun diger bir yolu da ka3
otomatik bir ilerleime aygiti ky|/8
narak calistirmaktir. Boylece,
pargalarinin ilk hassasiyeti, ofom3
ti ilerletme aygit ayarimin hasss®
yapiimasina baghidir. Diger bir o3
yisle, is parcalarinin Uretilebileced
hassasiyet derecesi kullantlacak o|a‘
ilerletme aygitinin galisma sarilarid
la sinirlidir. Bundan bagka, isin ilef
leme miktari da ilerleticinin sahi}
oldugu en uzun kurstan (ilerletri8
miktarindan) daha Uzun olami}
Pek tabil, bu_metotla Uretilebilecgl
parcalarin tam boyunun, ilerlet
aygitinin kendi sinirlan icinde b8
lunrnast gerekir, Unutmayiniz, ¢
leme miktari is pargasinin fam bel

yu ile arlik boyunun toplamina esif3

tir.

Bu kalip Sekil 7.4 de garildigy

gibi arkadan kizakli bir kalip fakj}
mina (1) baglanmistir. )
kalip takim Uzerine gelenskse! baif

lama konumuna gdre 90° dénilg

olarak baglanmustir. Bunun biyle yal
pilmasi, kizaklarin malzeme §erid
nin kaliba girdigi tarafa dogdru yel
almasi sonucunu dogurur ki bu. &3
seridin ¢ikis y8nU tarafindan ming
kin olan en biyiUk boslugun kal
masini temin ederek Uretilmis pal
calarin  bu taraftan kolayca alii
masin: saglar. 4
Kalip gtvdesinin (2} seridin g
kis yéni tarafindaki kismina ed
bir kanal (L) yapilarak is pargalag
rinin kaliptan asagi kayarak di
mesi saglanmistir. Bunun igin
fiptan asadt kayan parcalar, egel

]

Bu kalip}

fima ediliminin

rsa, ya kahp aithdindaki bir de-
fji(fen asadl diser veya operatdr
arafindan zaman zaman alinip kal-
diriimak Uzere bunlarin kalip alt-
i) Uzerinde birikmesine géz yu-
mulur.  Yahuf da  uygun oldugu
akdirde bu parcalarin kaliptan alin-

Ayirma plakasi (3), .ayirma ci-
vatalan (12)
len yaylarla (11} harekete gegirilir.
' goriiniste gbrilen
evresel bicimi, B-B kesitinde g&-

digu gibi baglanh vidalan (5)
n gerekli boslugu temin etmek-

Eiadir. (Ayirma plakasimn bu bigimi

iin yapitacak masraftan kurtulmak
amaciyle bunun = verine Uzerine
gémme bash baglantt  vidalarinin
ececedi dort adet silindirik  hav-
sali delik delinmis basit, dikddri-
genler prizmasi bir plaka kullanl-
mis  olsaydi bu is belki de
aha ucuza mal edilirdi.) B-B kesi-
inde ayirma plakasinin ayri za-
anda yan gorlntsi de verilmis-
Malzeme seridinin  kesilerek
-aywilmast sirasinda gosterdigi kay-
azalhilmasina vyar-
imct olmak
tkmal tipten yapilmigtir.
Malzeme seridinin kanaldan yu-

Rkart kalkmasini 8nlemek igin mal-
gzeme  kilavuzlarinin

(5) .ve (6)
erit giris tarafindaki kisimiar fatu-

i?all olarak yapiimigtir. Bu fatura-

glar Uretiimis  parcalann
dik kanaldan
nleyecedi icin

kaliptaki
kayarak dusresini
malzeme kilavuz-

glarnin seridin qikis tarafihda ka-

Llan kisimlarina yapilmamistir. Mal-

g2eme seridinin kaliptan yukari kalk-

gevresine yerlegtiri-

icin, ayirma plékas

masini 8nleyen dayana freni ({8)
seridin cikis, yonU tarafina yapil-
mamis olan faturalarin vyerini tut-
maktadir. Bu fren ayni zamanda
serit &n ucunun. dayama Uzerinden
asarak daha ileri gitmesini de n-
lemektedir. Bu elemanin (8) kul-
fanilmasi, ayirma  pldkasinda bir
itme piminin  kullaniimasina ibti-
yac birakmamaktadir.

Keserek ayirma zimbasi (9), be-
lirli bir tabani olan tipten bir zim-

* badir, Bu zimbanin tabanindan kes-

me ylizine kadar olan yiUksekligi
H, dkege yiksekligi ise J ile gbste-
rilmigtir. Zimbanin tam yiksek!igi
ise H+-J dir. Zmmba, biciminin ke-
sici kisimlarinda normal kesme bos-
lugu brrakiimak suretivle kalip de-
ligine ahgtirilir.  Okgeler ise kalip
deliginde kendi. gegecekieri yere
kaygin gegme olarak aiistiniir, Del-
me zitmbalan (10) keserek ayirma
zimbasirin flans  alanina baglanir-
lar. Bu zimbalar, baglarnnin yan ta-
raflarindan (iki tarafindan) diz-
lem olarak taslanir ve keserek
ayirma zimbasi tabaninin B-B ke-
sitinde K ile gosterilen tarafinda
taglanarak agillan kanala bu diiz-
lem ylizeyler vyardimiyla kilitlenir.
Delme zimbalarinin tam boyu H-T
olarak yapihr (burada T malzeme
kalnhgidir). Bunun bdyle yapil-
mast delme zimbalariri, keserek
ayirma zimbasinin dogurdugdu kes-
me kuvvetlerinin  sonucu  olarak
meydana gelebilen vyanlamasina
carpiimalardan korumak icindir,
Bilhassa dkeceli zimbalarin alis-
tinimasi ve delik zimbalarimin ki-
litterymesi konusunda daha cok bil-
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gi edinmek igin «Temel Kalip Ya-
pimi» adl kitaba bakiniz.

KILAVUZ PiMI BULUNAN
BIR DELME VE KESEREK
AYIRMA KALIBI

Sekil 7.5 malzeme seridinin kila-
vuz pimle merkezlendidi bir del-
me ve keserek ayirma kalibinin bir
cesidini  gdstermektedir. Baglama
vidalariyle tespit pimleri malzeme
listesinde gdsteriimemigtir. Kalibin
tasarimi  yapiididi Zaman gerekli
vida ve tespit pimlerinin baglan-
ma- sekli kadar bu vida ve pimle-
rin yerinin, buyUkliginin ve mik-
tannin Kararlaghrilmas: kalip yapi-
aisina birakilmistir. Ciddi bir oku-
yucu, kahbi bu  tasarm resmine
gore kendisi yapacakmig gibi bu
kararlari kendisinin  vermesini fyi
bir uygulama olarak kabul edecek-
tir.

Kalibin Konstrisksiyonu. Kdsele-
me kizakli kalp takimi (1) Sekit
. 7.5 de gbrildigiu gibi bitmis par-

calar kallbin arka tarafindan cikart-
mak igin en biyUk boslugu temin
etmektedir. Ozel bicimdeki bu ka-
hp takimi, bazi firmalar tarafindan
standart bir kalip takimi olarak iire-
tilmektedir,

Kalip gévdesi (3) tek bir parca-
dir. Bunun' icin  kalibin is par-
casinin disan itildigi tarafina sekii-
de g6riidUgU gibi iki tane hava ka-
nali yapilmishr, Bu kanallar, kalib
bosaltmakta kulanilan basingli ha-
vanin is parcasinin  alhna girerek
onu belirtildigi  sekilde kaldirarak
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kalbin arka tarafindan ¢lkma
imkan verirler. Gerektigi Zaman;
kanallar taglanmak suretiyle dgf
lestirilerek yenilenebilirler. Kar
I ve kapali tip bir ayirma play
(4) kaiibin malzeme giris taraf
yerlestirilmistir. Is  parcasinmg

liptan rahatca ¢Kisint  saglarn
amaciyle presin yukar kursy 5
sinda bu tarafta hi¢ bir engel:
rakmamak icin kalibin malzeme.
kis tarafina yayl bir aytrma g
kasi (5) .konmustur. Kilavuz pi
etkileyen yan itme kuvvetin
kiclk  dedere indirmek igin |
ayirma  plékasi stkmall tip olg
yapilmistir.  Bu ayirma plakasing
is parcasim  kilavuz pimden ay
magda cahsan iki adet iime pif
(17) vardir. 7

Kilavuz .pim, zimba tutucusunt

icinden gecirilerek ¢ikarlabilen tig

tedir. Bu hal, istendigi zaman, ziy
balanin tutucuda bagl iken bil
mesini mimkin kilar.

Zimba plakast (13) bir tek pa’:

cadir, Bunun igerisine (kilavuz piry

den bagka) delme zimbalart (1
ve keserek aywrma zimbast (1%
ahshrilmistir. Keserek ayirma Zir

basi, zimba plakasinin igine aligf

rilmis ofup, kendisini dayanma pl
kasina (14) dogdru ceken iki Vit
(16) ile bu plakaya ve dolaysiy]
zimba tutucusuna badlanmigtir,
zimbada kararhlik temin edebilme
igin zimba Bkgelerinin kalip deli
ne gizelce ahstrimas: gerekfiﬁ{
hatirda tutunuz.

Delme zimbalarinin

yUkseklig
H ile gdsterilmistir. Keserek ayll
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;f_§ekil 7.5 Malzeme geridini delmekte vekeserek ayirmakta kullamlan iki kademeli

- bir. kalip. Bu kalipta birinci kademe kapall bir ayirma

- masina

rajmen ikinei kademe yayla harekete

plikas: {4) ile donahl-
gegirilen bir ayirma plakas) (5)

ille donatilmigtir. Bu kalibin esas pargalart ve kalip i¢in bu pargalarin herbirinden
: kacar adet gerekli oldugu agafida siralanmighr:

':(1) Késeleme kizakii en hassas kalip (2
. takimi (bir) {10)
12) Son dayama (bir) - (11)
1(3) Kalip govdesi {bir) (12)
{4) Kapali aywma plakast (bir) (13)
215) Yayli ayirma plakas (bir) (14)
16} Ayincs civatas:  (iig) - (15}
7)) Kilavuz pim (bir) (16}

{8) Yerlestirme pargasi (bir) (17

Ayar vidasi (bir}

Yay (ig)

Itici komplesi (bir)

Deime zimbasi (8¢}

Zimba plakas: (bir)
Dayanma plakas) ({bir)
Keserek ayirma zimbasi (bir)
Gdmme bagh vida (iki)
Standart itme pimi (ki)
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calart ve kalip igin bu pargalartn herbirinden kacar adet
siralanmrgtir:

N
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jekil 7.6 Bir dizelime, keserek ayirma, delme ve bikme kahbi Diizel'me iglemi 3
keserek ayirma iglemiyle bir bitiin halinde birlestirilmistir. Bu kalibin esas par- .

gerekli oldugu asagida 3

A Arkadan kizakh kalip takimi (bir)
23] Galip govdesi (bir)

é)'Ayurma plakasi (bir)

i) Arka malzeme kilavuz komplesi (bir)
é) Bicimlendirme sikma pargasi {bir)
's) Biimiendirme zimbasi  (bir)

b7} zimba plakasi (bir)

zmbasinin kesme yUzine ka-
¢ olan kendi yUksekligi ise H,
adsterilmistir. Etkili olan kilavuz

irlerini azaltmak igin H, yiksek-
H+T ye esi‘T olarak yapilr. Ki-
bouz pim vzunlugu H. nin, yayh
rma plakas henliz malzeme ge-
ile temasa gegcmeden ©nce
beeridi kusursuz olarak yerlesme ko-
f-umuna getirecek kadar uzun ya-
Foilmast gerekir.

UKESEREK AYIRMA ISLEMLERININ

Y AKINLIKLARI '

Sadece  keserek ayiwma islemi-
* gerekli olabilecedi bir kahba
pek ender hallerde rastlanmakta-
_"dli'. Buna karsilk keserek ayirma

‘i'é;lemi yapan kaliplarin gogu. ayni

fzamanda  diger. islemleri de yap-
Emaktadir,  Ornegin, biraz  oneeki
Emetinde anlatilan son iki kalip ke-
ek ayirma  igleminin yani sira
Ime islemi de yapmaktadir.

Keserek ayirma iglemleri dyle bir
ozellide sahiptir ki bu islemler di-
fer islemlerie  birlikte ardigik ka-
Hli da vyapllmaga ¢ok &k

me v.b. dir. Keserek ayirma iglem-
eri, keqdileriyie birlikte- bigimlen-

a
vzunlugu da H. dir. Yan itme.

{8) Delik zimbas! (iki)

{9) Yerlestirilmis dayama (bir}

(10} Dizeltme ve keserek ayirma zim-
basi (bir)

(11} itici (bir)

(12) lime pimi {iki}

dirme {bilhassa biilkme) iglemle-
rini de igine alan ardigik kaliplarda
gergekten gok yaygin olarak uygu-
lanmaktadir. i '

DUZELTME- KESEREK AYIRMA
VE -ASAG! DOGRU
BICIMLENDIRME YAPAN

BIR KALIP

Sekil 7.6 da gorilen kahp, di-
zeltme islemini keserek ayirma isg-
lemiyle birlestiren bir kalptir. Bu
kalip ayni zamanda bir delme (iki
delik} islemiyle bir de bigimlendir-
me (&zellikle bUkme) islemini yap-
maktadir.

Kalibin  Cahgmasi. I pargasin
verlesme konumuna getirmek igin
bu kalp duzelime- dayama pren-
sibine dayanmaktadir, Sert bir da--
yama yiizeyi temin etmek igin sert
metalden yapilmis bir ug (9} ayir-
ma plakasina (3) lehimlenmisgtir,

Calisma sirasinda malzeme seri-
dinin 6n ucu dayamaya dogru ifi-
lir. Bundan sonra diizeltme iglemi
seridin A kisminda bir ¢ikinti
meydana getirir. Malzeme seridi A
¢rkintisi dayamaya dokunana kadar
kallbin igine dodru ilerletilir. Pres
bashyl asadlya indigi zaman mal-
zemeve ilk temas edecek olan
zimba, bicimlendirme  zimbasidir
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(6). Bigimlendirme
zeme seridini, kalip icerisindeki iler-
lemesiyle ayn: ydnde cekmede ca-
irgir. Fakat serit Ozerinde daha on-
ce meydana getiriimis olan A ¢i-
kinhsi ‘dayamaya dayali oldugun-
dan seridin bu yénde cekiimesine
engel clur, Bdyleéce, bu ¢ekme ve
engelleme hareketleri ylziinden
malzeme seridi. bigimlendirme es-
hasinda tam olarak yerlesme konu.
munu alir. Pres bashd asad dodru
inmede devam ettikge pres kursu-
nun en alt noktasinda kesme is-
lemlerini tamamlamak {izere delme
zimbalari (8) ile dizelime ve ke-
serek ayirma zimbast (10) malzeme
seridine temas eder. Pres baghd
yukariya dodru yikselince bicim-
lendirme sikma pargasi (5) bir yay-
Iy ayirma plakasi gibi hareket ede-
rek tamamianmis is parcasinin ka-
lip govdesi (2) Uzerinde kalmasi-
na sebep olur. Pres bashg: yiksel-
mege devam ettikce kalip althgin-
daki hava kanalina ‘basmngli hava
verllmege baglanir. Bu hava, kalip
govdesmdekl hava delifinden ge-
gerek is parcasiry kalip yizeyinden
yukar dogru kaldirr, Bu da (kalip
yUzeyince yatay olarak ise y&nel-
tilmis olan) geleneksel agik hava
basincinin is parcasini sekilde gé-
rildGgu gibi arka taraftan gikarma-
stm garantiler.”

NOT: i

Bu kalip, is parcasinin ig ylzey-
lerinin capaklanmasing sebep oi-
maktadir. Bu husus kaltbin isi asa-
g1 dogru. bigimlendirecek sekilde
tasarlandidi, zaman dikkate alinan
bir etkendir.
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hareketi mal-

‘zimba ve kalip ‘badintilar biyi

larin ‘malzeme  seridinin bir kenal

ZIMBA KENARI

/KALIP KENAR|

'_s; S \Q\L\M

ILERLEME MiXTARI_VE I
KESICl KENARLARDA ZIKMBA UZUNILUGY F

N A
$ekil 7.7 Bitlestirilmis  Dizeltme. ke;g
aytrma !§IBI'I1I igin zimba ve kalip do[ d

bagntidar.. (Resim  aslindan biyik g
terilmigtir)

oF
aF
k]

14

Kesme Bagintlar.” Bu kalipig

mis bir resim olan Sekil 7.7 de
terilmistir. Bu resimde C no

kesme bo;zlugunu belirtmektedir v

C; de C ye esit olarak allnma§hr
Bununla beraber C, ile gostenle
kesme boslugu C den kiicikiir,
nin bulundugu noktada kesme bo
lugunun kigilttlmesi, kesici kenaf}

riyle teget durumuna yaklaghg za
man meydana gelen capaklanmg
edilimlerini  azaltir. Kesici kenar(3
serit kenari arasinda meydana ‘ge}
len bir teJet veya tefete yakin big
durum, tedet’ noktasi cwarrnda
kesme boslugunun kugu!fu!meSI
gerektiren bir traglama olayini dol
gurur.
C: Kesme boslugunun  zim
Uzerinde dedil de kalip gdvded]
Uzerinde meydana getirildigine bi]
hassa dikkat ediniz. Bunun biiyj‘
yapiimasinin sebebi B de meydst
na gelecek gdze batar miktardg
bir capaklanma veya tel tel pirizg
lenme edilimini en kicik dederd

bimektir. Dlzeltme-Dayamalar

inda daha ¢ok ve daha ayrin-
‘pitgi igin «Temel Kalip Yapimi»
| kitaba baktnuz.

Bunun Yerine Kullanilabilecek Di-

Bir Konsfriiksiyon, Yukarida tar-
Milan kalip, kilavuz pimlerle do-
. 1mis bir kalip degildir, Bu ba-
dan bir cok uygulamalar igin bu.
jp kabul edilmeyebilir. Fakat b&y-
vygulamalar icin bu kahbin fa-
imt kilavuz pimli bir tipe kolay-
3 cevrilebilir. Bunu vyapabiimek
asagidaki degisikliklerin yapil-
fias gerekir:

balarimi {Sekil 7.6 da 8 ile
gosterilen} ¢ikararak bunla-
rin verine kilavuz pimleri ko-

N yunuz,
2, Delme islemini birinci kade-
meye alniz.

Normal bir fazla ilerletme te-
min etmek icin A ¢ikinhisin-
dan dayamaya . (9) kadar
olan uzakhd) artinniz, Tabit
olarak bu da diizeltme ve
keserek ayirma zimbasi (10)
vzunlugunun  oranhill bir ge-
kilde artinlmasini gerektire-
cekdir,

DELME, KESEREK AYIRMA
VE BIGIMLENDIRME YAPAN

[BiR KALIP

f. Keserek ayirma islemlerinin 8y-
Fle bir tabiat vardir ki bu iglemler
f:vapilis itibariyle Sekil 7.8 de gori-
#len cins uygulamalara cok iyi uyar-
Blar. Is parcasi burada yukari doj-

U bigimlendiriimekfedir. Keserek

lkinci kademedeki delme zim-

ayirma islemiyle birlesik olarak vya-
ptlan bu yukan dofru bicimlendir-
mede meydana gelen hareketler
olusum bakimindan bu islemlere
uygundur. Sirasi gelmisken hemen
belirtelim bu  bagintilar, keserek
ayirma ve bicimlendirme vyapan ar-
distk kaliplar icin en tipik olan ba-
dintilardir.

Kalibin  Konstriiksiyonu ve Ca-
lismasi. Bu kaliptaki bicimlendirme
zimbas1 (23), okge bloku (2) ile
kendi arasinda ‘kaygin bir gegme
yaparak desteklenerek yan kuvvet-
lere karsi giiclendirilmistir.  Okee
bloku, kendisiyle bicimlendirme
zimbasi arasindaki muhtemel giri-
sim gugliklerini ortadan kaldirmak
icin henlz bigimlendirme harekefi
baslamadan &nce bigimlendirme
zimbasina veterli bir destek sagla-
yacak olan uygun bir girisimi te-
min edecek boyda yaptiir. Okge
bloku, bicimlendirme kalibi gévde-
si (8) ve sikma pargasi tutuculan
(15) ile birlikte baglanti vidalariy-
le yanlamasina baglanmigtir. Bu ter-
tip, zimbayt desteklemek ve tek
tarafii bikme (bigimlendirme) kuwv-
vetleri ylziinden meydana gelecek
herhangi bir yan carpilmay! orta-
dan kaldirmak icin kalibin bigim-
lendirme kademesinde kendi ken-
dine yeterli bir bigimlendirme Uni-
tesi meydana getirmektedir. Ust
ve alt yUkseklik avar plakalan
{22 ve 15) kalibin bakimi sirasin-
da kalp bilenirken yapilan disey
ayarlamaya imkén verdigi gibi ka-
libin ilk montaji sirasinda da ¢ok
faydali olabilirler, Burada kullani-
lan dayama (3), sekilde g&rildigl
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B-B KESITI

$ekil 7.8 Sekildeki dik késeli pargayr Giretmede yarayan bir archprk kahip. Bu ka-.
biptaki bikme

parcalarin herbirinden kagar adet gerekli oldugu asagida siralanmigfir;

166 . . .

hareketi yukar dogrudur. Bu kalibin esas parcalar ve kalip igin by E

. payama ucy {bir} -

. gasing dagitma plakasi (bir)

Yay (bir) '

Saplama (bir)

iletrne pimi (dort)

Bigimlendirme kalbi gévdesi (bir)
pelme kalbt burcu (iki}

Kalip gévdesi (bir)

Kapali- ayirma plékasi (bir)

Arka malzeme kilavuz komplesi {bir)
Bicimlendirma sikma pargast (bir)

, bigimlendirme zimbasinin ken-
isine carpmasini dnlemek icin zim-
a Uzerinde Ozel bir bosluk yara-
n kertigin agimasimi zorunlu kil-
aktadir. ;

Keserek ayirma zimbasi (19} zim-

'.~ ba plakasina (20) baglanir ve bir
- adedi B-B kesitinde gorillen kapak-
k. larla da bunun disey olarak kal- .
{ masi temin  edilir, Keserek ayrma
zimbasinin kesme  yUzUndeki yUk-
- sekligi bicimlendirme zimbasi yi-
ziinin en az T ye esit (T =kullani-
E' lan malzemenin kalinh@r) bir miktar
e kadar asagisina vzanmalidir. Bunun
- boyle yapilmast  gereklidir, ¢Unki
i bicimlendirme hareketi baslamadan

once malzeme seridinin  tamamen

b kesilmis olmasi sarttir. Bundan da

su sonug clkmaktadir: Kilavuz pi-
min (17) malzeme seridini yerles-

¥ me konumuna vyeteri kadar getire-
L bilmesi icin kilavuzlama uzunlugu-
" nun keserek ayirma zimbasinin kes-

me yizinin en az 1/2 T ve esgit

. bir miktar kadar asagisina uzan-
E _masi gerekir. Stkma kapagh (18) is

parcasi ayadinin  bicimlendirilme

sirasinda yukari dogru salinabilme-

(14) Sikma pargasi tutucusu (ki)
(15) Ylkseklik ayar plakast (bir)
{16) Yayh pim (bir) <

(17) Klavuz pim (bir} -

(18) Sikma kapagt (bir)

(19) Keserek ayirma zimbas:. (bir}
(20) Zimba plakast (bir)

(21) Delik zimbasi (iki)

(22) Yikseklik ayar plakasi (bir)
(23} Bigimlendirme zimbast (bir}
(24) Gémme bagh vida (iki)
(25) GEmme bagh vida' (iki}

si icin yeterli bir bogluk temin et-
mek amaciyle kesit olarak verilen
Bnden gdriniiste gdsterildigi gibi
pahli olarak yapiimigtir.

Delme kalibi burclar. (9); kahp
gbvdesinin bir tarafindan diger ta-
rafina kadar uzanmazlar. Bu konst-
riksiyonu kullanirken arhk boslu-
gu deligi D capinin yeteri ‘kadar
biyiUk olmasina dikkat -ediniz. Bu-
radaki D capinin burcur alt yUziine
yerlestirilecek bir zimbanin gegisi-
ne imkan verecek kadar biyiuk ol-
masi gerekir. Bu capmn bura‘da'be-
lirtildigi kadar blUyUk olmasi burg-
larin cikardmasi  gerektigi zaman -
cikarma iglemini biylk dlgUde ko-
laylaghirir.

Diger bir artik boslugu deligi de
kesit olarak verilen dnden gori:-
nuste géroldigiu gibi: kilavuz pi-
min altina ve agisal ofarak - delin-
mistir. Eger kilavuz pim malzeme
seridini, daha Snce de anlahldigs
gibi, kazara delerse meydana gelen
artik bu aqsal delik sayesinde ba-
sing dagitma plakasina garpmak-
sizn digar  cikacakhir. Agisal olan

bu artik boslugu deligi de digerle-
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IS PARCASI

2

10

CIK I

hrkada" lezakh kahp takimi (bir)
mme basgh vida (iki)

figimlendirme kalibi g&vdesi (bir)

gicimlendirme sikkma pargasi  (bir)

Takma kalip govdesi {bir)

Y Takma kalip gévdesi (bir)

a Takma burg  ({iki)

B Kalip gévdesi (bir}

I Dayanma plakasi (bir)

}‘ Arka malzeme kilavuz komplesi (bir)
Kancali ayirici (bir)

'Son dayama ve vyerlastirme bloku

(bir}

fgibi konik rayba ile raybalanma-
. o

i I
k- Bu kalipiaki  kesme hareketleri
cnunda meydana gelen tipik ca-
baklanmalar is parcasinin dis yiz-
blerine dodru ydnelmekiedir.

JKESEREK AYIRMA VE U
'BUKME KALIBI

{ Sekil 7.9 da gosterilen kalip, is
Lparcasint U seklinde bikmege vara-
Eyan bir islemi  késerek ayirmaga
Evarayan dier bir islemle birlestir-
mektedir, '

¢ Bu Kalibin Konstriksiyonu ve
akemi. Is  parcasinin W genisligi
sabit  oldugundan her iki uctaki
Ukme kuvveti de birbirine esittir,
engelenmis olan bu kuvvetler bijk-
e zimbasint  bicimlendirme ka-
2 demesi iginde merkezlemele ca-
b Dsirlar,  Bu kuvvetler ve digerleri
«Temel Kalip Yapimi», adli kitabin
' «Bikme» konusuna ayrilan Ugiin-
k¢ Bdlimiinde actklanmustir,

(15) Bigimilendirme zimbasi {bir)
(16) Kilavuz pim (bir)

(17} YUkseklik ayar plakas {bir)
(18} Keserek ayirma zimbasi {bir)
(19} Sikma pargas! tutucusu {iki)
(20) Kilavuz pim (bir) :
(21) Zimba plakas: (bir)

(22) Zimba plakasi (bir)

{23) Yayh parmak dayama (hir)
(24) Delik zimbast (iki)

(25) Dayanma plakas) (bir)

(26) Gémme bash vida (iki)
{27} ince konira somun (iki)

Is pargasinin  birbirine  paralel
olan ayaklarinin gdvdeye olan dik-
ligi kose bicimlendirme metodu
ile temin edilmistir. Ancak bunun
yapihsi da parganin bicimlendirme
‘Zimbasinin  k&selerindeki R ‘yari-
caplt vyaylarla (is parcasinin ic k&-
seleri)  bicimlendirme kaliplarinin
govdelerinin (3 ve 10) kdselerin-
deki RR yapicaph yaylar (is parga-
sinin dis koseleri) arasinda hafif-
ce sikilmasiyle olmaktadtr. Is par-
casinin dis  kdselerindeki yaylarin
yarigapini bulmak icin RR= R - 5/4T
formUll kullaniimalidir. Ancak bu
formiit ile bulunan sonug kaontrol
edilmeli ve gerekse RR yarigapt
kUcUltilmelidir,

ki kalp govdesi (3 ve 10) ve
sikma pargast tutucusu (19} sikma
vidalariyle {2) hep beraber baglan-
mak suretiyle bir tek Unite haline
getirilmistir. Bunun béyle yapilma-
sinin sebebi bu tip bikme islem-
lerinin  karakteristik  bir ozelligi
clan ve kalp gdvdelerini ayirma-
da calisan gerilmelere karsi koy-
maktir,
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Bigimlendirme kaliln  gbvdesi
(10) kesme kalibi takma burgla-
re (7, 8 ve 9) icin bir kapak tas-
kil etmektedir. Kalibin konstriiksi-
yon sekli, bilemeden dogan ki~
salmalar ayarlamak igcin bu takma
burglarin altina althk  konmasini
gerektirmektedir. Boyle bir durum-
da normal bakim amaglan igin sa-
dece takma burglar bilenmektedir.

Bu ayni temel kalip tasarimina

bakim yonlinden daha farkll bir

yol uygulanabilirdi, sdyle ki

1.  Takma burglarin (7, 8 ve9)

~ Ust ylUzlerini gerekli miktarda

talag kaldiracak sekilde fas-
layimniz. '

2. Gerekli diusey yUkseklik ba-

gintisinl devam ettirmek igin
3, 4, 10, ve 19 numarall ele-
manlarn alt  yizlerinden ta-
mamen ayn| mikfar talas kal-
diracak sekilde taslaymiz.

Bu son usul .kalip alt komplesi-
ne daha ¢ok sayida taslanabilme
imkérni saglamak i¢in H yiksekli-
ginin artirimasint  gerektirecektir.
Aslinda bu husus agiklanmakta olan
kaltpta bicimiendirme sikma parga-
simin (4) disey Slclterindeki oran-
tilarin bir sonucu olarak gereklidir.
Bunun i¢in  uygulanacak  d¢lncii
bir yol da bigimlendirme sikma
parcasinin altina ayrica bir ylksek-
lik ayar pladkasi koymak olabilir.
Bé\)le olunca da bileme sekli yu-
karida aciklanan 1 ve 2 deki ele-
manlarin bilenisinin ayni olur. An-
cak bu takdirde bigimlendirme sik-
ma pargasinin (4) yUzl yerine yik-
seklik ayar plékasinin taslanmasi
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 kifde ortaya koymaktadir. By

' bakiniz.

-(23) dayanacak sekilde itile

keserek ayirma kademesinde

gerekir. Bu Uglinel yol daha k;
kalhp gdvdelerinin  kullanilmag '.
ihtivag oldugunu daha agik bijp

icin de bu kalip esas olarak -ge
de gbrildugi gibi H yUksek|
de vyapilabilirdi. Zimba Ust kon®
lesi geleneksel sekilde bllenebt
Kesme zimbalarinin (18 ve o8
kesme ylzlerinin bilenmesi son '
bu zimbalarda meydana. gelen |
kisalmalarini ayarlamak igin yik
lik ayar plakasi (17) gerekli
tar kadar taslanarak inceltilir,
lip émril, ve badil kalip ve zi
dmri hakkinda .daha cok bilg
«Teme! Kalip Yapimi» adlt kit

& i
/)—I

KESKIN (DSr1 kbyede)

KAVIS [ Dirt yeede }

cekil 7.10 Bu  pargann Uretilmesi i¢in -
ggrekh bikme iglemleri yon bakimindan
birbirine zithr

iolanlar dahil” yapilan bitin hare-
f ketler, malzeme seridi tamamen ig-

Bu kalip konstriksiyonunda 1 lenip bitene kadar tekrarlanis.

serek ayirma zimbasi (18) z
plakasmda (21) agllan bir ka
alistinlmistir, Bu zimba, ayrica y;
taraftan boydan boya giren iki s
(26) ile dider elemaniara da bay
mistir, Keserek ayirma zimbasing
linen deliklere kilavuz salinmig
vidalar dis gekilmis olan bu de
lere vidalanmistir. Kontra somil
lar (27) ise sadece emniyet
buraya konmustur. ‘

13 numarali  kancall tip aviric,
E i5 parcasini bicimlendirme zimba-
E sindan ayirmak igin son dayamaya
. vonte edilir. Is pargasinin Sekit 7.9
b da gbruldUgl gibi kahbi terk et--
b . mesi basingh havanin kendisini ge-
_'riye (gikisin brlundugu taraf) dog-
E 1y jtmesiyle olur.

| UYGULAMA PROBLEMI :

b KERTIKLEME, KESEREK AYIRMA VE

Bl(}lMLENDfRME KALIBI ‘
Kalibin Gahismasi. Bu Ug kadejs

Ii bir kaliptir. Birinci devred

zeme seridi yaylh parmak day.

. Daha o6nce aciklanan ardisik ke-.
E serek ayirma kaliplanina ilaveten
Fokuyucu, bicimlendirme islemlerinin
E keserek ayirma islemine gore kab-
- bin malzeme verilen tarafinda ya-
f piimasini gerektiren daha karmagik
y kaliplara  rastlayacakhir. Boyle bir
E kalipta  yapilabilecek olan is par-
f cast Sekit 7.10 da gdrllmektedir.

parcasl tzerindeki delikler d
fkinci devre igin malzeme

ma yoninden gdrsel olarak a
maktadir. Serit bundan sonra
dayamaya (14} dayanmak
ilerletilir ve bitUn buraya

isLEM BASAMAKLARI

Bu is parcasim Jekil 6.10 da
gérUfenle karsilagtirimz. Bun-
lar esas olarak birbirine ben-
zemekiedir, fakat kullanilma-
st gereken arcdigik kalip fi-
pini etkileyen sebepler yo-

niinden birbirinden ayrllmak- '

tadir.

2. Aralarindaki farklari bir sira
‘halinde not ederek bunlann
yeni is pargasinin arcdhsik bir
kalipta vapilmas igin nigin
bir keserek ayirma islemini
gerektirdigini belirtiniz.

3. Sekil 6,111 bir rehber olarak
kullanmak suretiyle yeni is
parcast igin keserek ayirma
islemiyle islenecek bir is yer-
lestirme sekli planlaymniz.

4. Sekil 6.12 yi bir rehber ola-
rak kullanmak suretiyle kes-
“me islemleri igin badil bir is
yerlestirme sekli planlayiniz,

5. Bir tasarim resmi yapmiz.
Rehber olarak da Sekil 6.13
ve 6.25'e bakiniz.

Cidd! bir okuyucu 'kahplar ara-
sindaki badintitart anlama konusun-
da yukandaki alishrmay! gok deder-
li bulacaktsr, Bu problemin ¢Bzimi-
ne, sarf edilecek caba, ancak bu cesit
problemlerin ¢dzliml soenucy edini-
lecek verimli kahp yapma yetene-
ginin  kazanidmast icin sarf edilen
bir alin teri sayimahdir,

DAHA ILERI
UYGULAMA ALISTIRMALARI

Acikca gorilecedi gibi Sekil 7.10
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trici

AR

YAYLE AYIRMA PLAKASI

KESEREK AYIRMA ZIMBASI
UZERINDEKI OKGELER

ARKA MALZEME KiLAVUZU

i vwﬁ"""“””m saeiy
B R o pane I
o anr TR

KAPALL AYIRMA PLAKASE

SON DAYAMA VE ARKA
MALZEME KILAVUZU

$ekil 7.11 Keserak ayirmanin yan swa is
parcasina alh tane de delik delen bir ke-
serek ayirma kalibi

d.aki is parcast ardisik bir kalip ye-
rine bir seri ayr ayr kaliplar tara-
findan da yapilabilir. fyi vetenekler
kazanmak igin, yapilacak uygulama-
lar yéninden bu is pargasin Uret-
mede gerekli olan en uygun kalip
:c,ayrsmm kararlastirilmas; amaciyle
llg, gargasmm nasii ve hangi kalip-
arda S e
rmmar\f/:jzllasgzgz%rlmn .burun ay- .elei‘len tip bir iticidir. Bu tip bir
G ostn mesi  cok fay- iticinin yaylt bir ayirma plakas: ile
Il olarak bu da ijre- birlikte  kullaniimasi, is parcasinin

timin yapiiacagi makine ve techi
a chi- kaliptan disar
zata bagh olarak degisebilir). Ay- ﬂrmak’radlr§ | crkmasin kolaylas

nl z.amanda fasarm resimlerine gé.
re ilerleyebilmek  icin  her amaca
e‘»n. i)/i sekilde uyacak olan kalip
tipinin de kararlastirimas gergke-
cektir.

Dikkat edilirse Sekil 7.11 deki
n'!alzeme seridi iticisi Ost komple-
nin bir pargasi  olarak Uste monte

172

\"4 11

ikiNCi iISLEMLER : DELME,

DIiRME VE BICIMLENDIRME
KALIPLARI

BOLUM “ KABARTMA, KESEREK BIiGCIiMLEN-

gUYUK BIR IS PARCASI ICIN
YAPILAN KUCUK DELME KALIBI

Sekil 8.1 de gorilen delme kalib
cok basit bir kahptir. Bununia be-
raber bu kalip belirli bir Uretim du-
rumuna pratik yollardan nasil yak-
lagilacagini gbstermektedir. Bundan
paska ayri kalip, kalip kavrami ve
onstriksiyonu bakimindan da eko-
nomik we istenen bir kaliphr. Bu
nakimdan gelecekte karsilagilabile-
cek olan diger uygulamalarla bu
kalip arasinda bir bagint kurabii
mek icin kalibin  incelenmesi ve
hatirfanmas) zahmete deger.

Is Parcasinin Gerektirdigi Sartlar.
Bu kalibin Isleyecedi parcanin mer-
kezindeki delik, bir Snceki islemde
delinmis ve ayni islemde parganin
dis cevresi de istenen sekilde kesi-
lerek islenmistir. Anlatilmakta olan
kalip iste bu gibi is parcalan Uze-
rine farkli bigim ve BlgUlerde bir-
den fazia delik delmekte kullanilan
seri halindeki delme kaliplarindan
bir tanesidir. Bundan basgka, bir de
kalip yapilirken kalipta zaman za-
man yeni bigim ve Olgllerde daha

baska delikierin de delinebilecedi
hesaplanmigtir.  Siras gelmisken
hemen styleyelim, bdyle bir par-
canin  Uretiminde ayr ayr delme
islemierinin kullaniimasi da mantiki
bir yol saylabilir.

Kalip Konstriksiyonu, Burada
kullanilan kalip takimi standart bir
zimba tutucusu (1} ile yine sfan-
dart bir kalip alhigina (2) sahip
kizaksiz bir takimdir. Kehp takimi-
nin kizaksiz olarak segilisinin sebe-
bi, Is parcasi dis ¢apinin oldukea
biylk olmas: ve fakimin kizakh
clarak secilmesi halinde bu capin
cok bUyUk bir fakim kullaniimasini
gerektirmesidir. s parcasinin bu
derece biyUk olmasi ayn: zaman-
da ayirma plakasimin da yayli ol-
masini gerektirmistir. Tabil hemen
hatirlanmalidir ki bu, ayircinin yay-
li olmasim gerektiren bir surd se-
bepten sadece bir tanesidir.

Yayll ayinc ile  kizaksiz kahp

takiminin birlikte kollaruldidr bir -

kalip, 6zel badlams ve ayar metfot-
lariin kullanilmasii gerektirir. Bu
amag igin, bu kalip kesit resimde
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. OST KALIP ONITESiNiN §
ALYTAN GORONUSO 5

$ekil 8.1 Kizaksiz kalip takimina baglan-
mig bir delme kabbi, Bu Kkahibin prese
baglanmgin + kolaylaghrmak igin ayar ve
merkezleme  pimieri (5) kuHanilmakta-
dir. Bu kahbin esas pargalari ve kalip
icin bu pargalarin herbirinden kagar adet
gerekli oldugu asafida siralanmighr;

(1) Zimba tutucusu {bir)
(2} Kahp althgr (bir)
(3) Kalip burcu (dért)
(4) Kilayuz pim {bir)

gorildigl gibi ayar ve merkezle-

me pimletiyle (5} donatilmighr.
Kalip prese baglanip ayarlandiktan
sonra bu pimler yerlerinden gika-
rilarak; kalp alt komplesine ait
Ustten gdrlinUste gorildugl gibi

174

AYAR VE MERKEZLEME PiMi
“ MAHFAZA DELii

(5)-Ayar ve merkezleme pimi (iki)
(6) Ayar vidas: (dért)

{7} Kontra somun (dért)

(8) Delik zimbasi (dort)

(9} Destek pimi (d&rt)

(10) Ay {bir)

(11) Kelebek somun (bir)

(12) Kapak (bkir)

(13) Ayiricr yayr {sekiz)

(14) Avyirici vidast (dért)

kalip althgr igine acilmis kendile-;
rine ait muhfaza deliklerine konur.§

Delme kalibi burglarr {3) ile del-3
me zimbalar (8) piyasada satilan:
standart pargalardir. Delme zimba j
lari kontra somunlarla (7) sabi

. altliktan
f lenme paytna sahip olan yeni burg-
f . larin  takimast  gerekir. Bilenme
k payi sifira dUsen burglarin yenile-
¥ riyle degistiriimek Uzere kolaylikla

sinin dayanma

b destek pimi (9)

' zaman bu
b ayarlama pimlerinin

'-fl.e§ﬁrilen ‘ayar vidalaryla (6) yer-

g erine fespit edilir. Delme burgla-
rl kalip althdina preste gegirilmis-

tir. Bu burclar althigin st  yizin-
‘den H kadar disar tasarak «Temel
Kahp Yapimi'nda» agiklandifi ve
tarhisilchd gibi kendilerinin  bilen-
meleri igin gerekli pay ve imkan

E: sagjlarlar. Ancak, bu  burglanin Ust

yuzleri bilene bilene kalip althgi-
min Ust yOz0 ile ayni seviyeye dis-
{ugu zaman arttk buniarin bilenme
payl bitmis demektir ve bunlarin
¢ikartilarak yerlerine bi-

yerlerinden  ¢ikarilabilmesi  igin

. bunlarin alt taraflarinda kalip ait-

hgina delinen artik delikleri yeteri
kadar biyiUk delinmistir.ds parca-
ylzeyini artirmak
althgina dort tane de
yerlestirilmistir.
Bu pimler ayni zamanda is parca-
simin yatay kalmasini  sadlayarak

icin kalip

. kalibin yUklenmesini ve Uretimi ko-
- laylagtinirlar. Bu seviye
¥ pimler aslinda sofuk haddelenmis
i celikten yapilmis bir gesit tipadir.
- Gayet tabii bunlar da delme kalibi

ayarlayici

burclari ile birlikte bilenirler ve
aslama payi sifira inince de dedis-
irilirler.  Degistirilmesi  gerektigi
destekleme ve seviye
cikariimasini
kolaylastirmak i¢in buniarin  alt

- taraflarina, kalip althigmma birer de-

lik delinmistir.

CIKARTMA  DUZENI!
DELME KALIBI

Sekil 8.2 de bir is parcasi ile bir
delme kalibi  gdriilmektedir. s
parcasinin, delikler harig, diger ki-
simlari daha dnce yapilan bir seri
kalip islemleriyle. meydana getiril-
misgtir. Anlatilmakta olan kalip ise

is parcasimin  kabarhlmis olan kis-

mindaki buyuk delik ile flans kis-
mindaki Ug¢ kiclUk deligi delmede
yarar.

Bu Kalibin Konstriksiyonu, Ka-
hp burglan {2) kalip gdvdesine
{4) preste gegirilmistir. Bu burg-
larin Ust yUzleri gdvdenin Ust yU-
zinden daha yukarida kailarak ken-
di bilenmeleri icin gerekli pay ve
imkant saglarlar. Blok halindeki
kalip  gbvdesi sertlestirilmemigtir.
Merkezdeki kalip burcu (3) et
kahinhg - oldukca kiglk oldugun-
dan, kapaktaki delide tufuk geg-
me olarak’ alistrilmis ve givenlik
icin alt tarafina bas teskil edecek

* bir kademe yapilmistir, Bu kademe

veya bas, burg icin daha genis bir
dayanma ylzeyi temin ederek kes-
me kuvvetinin kalip althig Uzerin-
de daha genis bir alana dagilmasi-
ni saglamak suretiyle bu kuvvetin
burcu, kahp alihdina batirmasina
engel olur. Burg tabaninin  daha
bUyUk bir dayanma yizeyi sagla-
masi kahp, althdina. delinen artik
deliginin  islenmesini de kolaylas-
tirmaktadir. .

Bu kalp U¢ adet is yerlestirme
pimiyle (9) donatilmistir. Kalibin
6n tarafina dogru yerlestirilmis
olan iki pim is parcasinin gevresiy-
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Is yeriestirme
pimlien

{3 adet}

\Fe)
/@.

| SNNNNAN

is PARCASI

gekil 8.2 Cikartma diizeni ile donatilmg

bir delme kalibi. Bu kalibin esas parga-

lari ve kalip igin bu pargalarin herbirin.

den kacar adet gerekli oldugu a;aﬁlda
siralanmighr:

(1) Arkadan kizaklh kalip takimi (bir)
(2) Delme kalibi burcy (Ug)

{3) Delme kalibs burcu (bir}

{4) Kalip gbvdesi (bir)
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(5)
(6)
(7
(8
(9
(10)
(1m
(12)
(13)
{14)

Zimba plakass (bir)
Dayanma plakas: {bir)
Delik zimbast (ig)

Delikx zimbasi (bir}

is yerlestieme pimi (Ug)
Ayirma plikas: (bir)
lletme pimi (Ug)

Basing dagitma plakas: {bir)
Cikartma mili (bir)

ftme pimi {bir)

= riing kapsamalidir, Bunlar
- daki bu badintilar
. Yapimt» nda belirtilen
: uygun olarak gerceklegtirilmelidir,

‘ bundan sonraki sekilde

ve ayrl bir delme islemi
E ger bir kaliba ihtiyvag vardir.

- kaliptan

Ie delik merkezleri arasinda capsal
|1$k|y| ayarlayan bir mastar olarak
kullam]rr Oclincli pim ise is parga-
. gnin kaliba yanlis yerlestirilmesini
onlemek icin bir «uyarici» olarak
kullamlmak’rad:r

Pozitif vuruculu gtkartma diize-
ni, ayirict vidalariyle uzatilmig bir

‘_._ay.rma plékasina (10) -sahip gele-

vneksel tip bir kompledir. ‘Ayirma
. plakasinin gdrev bakimmdan del-
-me zimbalan (7 ve 8) ile olan 1I|§-

Lkisi bir pozitif gikaricinin kalip de-

ligi ile olan iliskisinin aynidir.

- Unutmayiniz ki B diglsU A &lgl-
- sinden daha bUylk olmal ve bu

A Slglisti de gerekli emniyet fakté-
arasin-
«Temel
tavsiyelere

Bu is parcasini tamamlamak igin
belirtilen
vapan di-

' DIRSEKLI TIP BIR DEME KALIBI

beklenen is, Sekil
83 de A ile gdsterilen deligi del-
.mektir. Bu deligin  konumu bunu
 delecek kahbin ya dirsekli tip bir
kalup veya yan Hareketli ' (yandan
cahisan) bir kalip olmasini  gerek-
tirmektedir. Fakat bu parcanin (ire-
i timi icin ad) gegen iki kaliptan dir-
;:-sekli tip olam daha pratiktir,

Dirsekli  tip bir kalibin yapim
1 ve bakim daha ekonomiktir, Bun-
I_dan baska burada sadece bir de-
1igin delinmesi  bahis konusu ol-
dufundan yan hareketli bir kalip

Kahp,

is pargastnin Uretilme miktars y&-
ninden de highir usfunluk sagla-
yamaz.

Kullamlan Kahp Takim, Bu ka-
hpta  kullanilan kalip takmi (1)
standart arkadan kizakly tip bir ka-
hp takimidir. Zimba  tutucusunun
Ustten gdriinUsteki bicimi~ dolay:-
sivle bu takima «V-zimba tutuculus
kalip takimi denir. Kaltbin bu bigi-
mi kalip civannda daha bUyUk bir
bosludun kalmasi temin  ederek
bu kahba ikinci islem yapan kalip-
far i¢in bir UstinlUk sayllan rahat
cahisma imkdnini saglar.

Kalip KonstrUksiyonu. Bu kalip-
taki dirsek (4) kalip gbvdesi Uze-
rinde torna edilerek meydana ge-
tirilen silindirik bir gikintidir. Dir-
sedin ¢apr Is pargasinin ic cap ile
kaygin gegme saflayacak - &lglide
vapliir. Bu bakimdan bu dirsek isin
bir eksenini istenen konuma geti-

- ren bir kilavuz pim gibi gbrev. ya-

par. Kiguk kilavuz pim (3) ise is
parcasini  dirsek .ekseni etrafinda
capsal olarak istenen konuma
getirir. Mafsalll  sikma dizeni:(5) -
de is parcasim kalip alnina dogru
iterek onun istenen konumda ve
tam olarak oturmasini saglar. Maf-
salli sikma dizeni is parcasin sa-
dece istenen konuma tam olarak
getirip oturtmakla kalmaz. ayni za-
manda onun bu konumda ve'gu-
venlikle tutulmasini - garam‘i eder.
Delik ztmbasinin (6) Z|mba tutue.
cusuna baglanabtlmem igin sapmnin
bir yanina taslanmak suretiyle bir
kertik agHmistir. Bir ayar vidasi
(7) bu kertie girerek zimbanin
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§okil 8.3 By dirsekli delme kalibinda iy

dirsek ' iizerine delme konumunda baf-
lamak Igin mafsailli bir sikma diizeni (5}
kullaniimaktadir. Bu kalibin esas parga-

lan ve kalip igin bu par¢alanin her birin.

den kagar ‘adet gerekli oldugu agaida
swralanmighr;

. (1) Arkadan kizakh kalip takimi {bir)
{2) Delme burcu (blr)
178

IS PARCAS!

{3) Kilavuz pim (bir) f
(4) Dirsekli kalip gévdesi (bir) :
{5) Mafsall sikma diizeni (bir)

(6) Delik zimbas; (bir}

(7} Avar vidas {bir}

{8) Kentra somun (bir)

g

mba tutucusuna baglanmasini te-
in eder. Bu ayar vidasi zimbay)
. wcusuna pagladiktan sonra kont-
- somunun {8) sikiimasiyle ayar
e , baglama islemi famamlanwr. Ga-
ima eshasinda is parcasinin flang
'.lsmma dokunmamas| igin  zimba
spinin bir yani Sekil 8.3 de B ile
-stel’lldlgl gibi diz olarak vapil-
n'{nghr. Avar vidasimin zimba sapin-
liaki kertie girerek sikmasi saye-
inde delme zimbasinin  dénmesi
nlenmis olur ve bunun sonucu
elarak da zimba sapinin dijz kismi
rle is parcasimin flang kismi arasin.
Ha B de meydana gelen bosluk
muhafaza edilmis olur.

! Bu kahp'fa bir ayirma plakasinin
wkullanilmasina ihtiyag yoktur. Dir-
i sek is parcasini istenen konumda
- ve diigey olarak tutar, Delik zimba-
' 51 deligi  delip de yukarn  dogru
.ckmaga baslayinca bu zimba hig-
‘bir ayiricl elemann yardimina ih-
' tivag kalmaksizin deldigi  delikten
" geri cikar. Bununla beraber, i par-
castnin  ince veya yumusak bir
i malzemeden vyapllmasi halinde par-
:"‘;anm bigiminin  bozulmamasi igin
L.ozel bir ayiricimin kuflaniimast ge-
: fekebilir.

. ARDISIK BIR DELME KALIBI

" Sekil 8.4 de bir is parcast ile bu
s parganin Uretilmis oldugu kahp gé-
 rilmekiedir. s parcasi uzun bir
* celik  serittir. Bu' geride bUtln bo-

i yunca sekilde gorildugl gibi de-
. likler delinmektedir. Delikler be-
- serlik gruplar halinde ve her grup-
" taki delik merkezleri B ye esit ol-

mak Uzere delinmektedir. Grupla: -

rin  birbirinden ayinlmasi ardigik
iki grubun son ve itk deliklerinin

- merkezleri arasi C ye esit yapilarak

olmustur. Jeritteki ilk ve son grup-

. larin serit uglarma olan uzaklig ise

D ye esittir,

Kalip Konstriiksiyonu. Bu kalipta
kullamlan. dayama (3) her delme
devresi sonunda malzeme seridinin
kendi Uzerinden gegmesine imkén
veren vyayll bir pimdir. Dayama
kalhp Uzerine sekilde gbrildUgl gi-
bi ilk delik merkezinden itibaren
dlgllen D uzakhgina teget olacak
sekilde vyerlestirilmistir.

Kilavuz pimlerden biri (2} deli-
necek delik grubundaki ilk deligin
merkezinden C kadar 8ne vyerleg-
tieilmis  olup delinmis olan delik
grubundaki son delige girmektedir.
Dis tarafta kalan kilavuz pim ise
birinci kilavuz pimin merkezinden
vani C &lclisinin sol  sininndan
E=4 B o&teye verlestirilerek, delin-

- mig olan aym delik grubunun ilk

deligine girmesi temin edilmigtir.
Bu iki kilavuz pimin gorildigu gi-
bi delinmis delik grubunun ik ve
son delidine girecek sekilde yer-
lestirilmesi malzemenin kaliba ve-
rilmesinde dogabilecek bir yanhs-
1g1 Bnlemek igin pres operaitdrinid
uyarict niteliktedir. ESer operatér
malzeme seridi Uzerindeki delik-
lerden iki tanesini kilavuz pimlere
gegirebilirse o zaman sgeridin, ikin-
ci gruptaki deliklerin delinmesi igin
gerekli konuma geldigini . anlaya-
caktir, '

Kalibin Isleyisi. Malzeme seridi-
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an ucy dayama pimine (3)
o srilerek ona dayanir. Serit

da iken ilk delik grubu
Sonra malzeme seridi da-
amani Uzerinden gecirilerek (zi-

a dayama yayh olup, geri gekile-

pilir) delinmis grubun ik ve son
deliklert kilavuz pimlere (2) gegi-
riimek suretiyle diger bir grup de-

jix daha delinir. Bu islem basamak-~
jar vey2 devresi gerekli sayida
delik delinene kadar tekrarlanarak
is tamamianmig olur.

Burada kullanilan ayirici (7) ar-

ka malzeme kilavuzunun (6) Ust
yuizeyine baglanmig diz bir plaka

olup acik fip bir ayinc olarak kul-
lantimakfadir. Oldukea kuvvetli bir
iici (10) seridin arka kenanini ar-

ka malzeme kilavuzuna (6) dodru
ierek ilerlemesi sirasinda onu ki-
lavuzdan ayriimamaga zorlar, Mal-

seme  seridinin kilavuz boyunca
ilerlemesi sirasinda meydana gelen
by agindiricl baskiya kars koyabil-
mek icin arka malzeme kilavuzu-

 ILERLEME MiKTAR)

nun serit kenariyle temasta olan
kisimlanina  sertmetalden yapiimis
uglar yerlegtiriimistir. Cesitli sert-
metal ug tipleri ve bunlarin yer-

lestirilis metotlari «Temel Kalip Ya-
pimi'nda» anlatilmighr.

Seridin BuyUmesi. Bu cesit is-

heriki
ucda

$-ek|! B..4 Uzun bir malzeme seridi ize-
fine serl gruplar halinde delik delen

bir ardigik kalip. Bu kaltbin esas parca. (5) Raf ({iki)

| ¢$¢*éé ~—$-0-0-O-d |
DN S Qtﬂg@

(4) Kahp g8vdesi (bir)

lerde eder serit gok uzunsa ve lze-
rine oldukea fazla sayida delik de-

linmesini  gerekfiriyorsa o zaman .

blyUme olaymmin  dikkate alinmasi

na geldidi islemlerde, efer Uzeri-
ne delik delinecek bir seridin boyu
delinmeden Once ve delindikten
sonra Olgllecek olursa, delindikten
sonraki boyunun delinmeden &n-
ceki boyuna gbre daha vzun ol-

- dugu goriilebilir. Bu olay, delme

islemleri tarafindan is parcasi Uze-
rinde meydana getirilen gerilimle-
rin bir sonucudur. BUyUmenin mik-
tar geridin boyu ile serit Uzerinde
yaptlan islemlerin miktarina bagh-
dir. Uzerlerinde cok sayida iglem
vapilan oldukga uzun seritler bu
islemlerden sonra dikkati cekecek
mikiarda bir bUyiime gosterebilir-
ler. Bu cesit islerde bazan isin bi-
yiime miktar hesaplanarak gerekli
serit boyunun uygun Slgide kesil-
mesi sart olabilir.

Biiyime olayinin sadece delme
islemierine mahsus olmadigi fabii-
dir. Bu olay seritler Uzerinde ya-
pilan sUrekli islemlerde ve Bzellik-
e strekli islemlere iliskin olarak
yapilan sireksiz islemlerde  blyUk
ilgi cekmektedir,

FARKL] SEVIYELERDE YAPILAN
DELME ISLEMLERI

Bircok delme islemlerinin, bir
dneeki  iglemlerden farkll seviye-
lerdeki yiizeylere sahip otarak bi-
cimlendiritmis  veya cekilmis bir
sekilde ¢ikan is parcalar Uzerinde
yapilmas: gerekir. Eger seviyeler
arssindaki fark oldukga kiglk ise

o zaman delme zimbalari  yonin- I
den dikkate alinmayabilir (Sekil o
8.2 ye bakiniz). Bununla beraber, ‘
afer seviyeler arasindaki fark ol- i

gerekir. BUyUme olayl, seridin de-
linmeden ©nceki boyunun delin-
dikten sonra bir mikfar bUyUmesi
demeklir. Bdyle bir olayin meyda-

(6) Arka malzeme k
Havuz bi
(7) Ayiric {bir) v
(8) Delik zimbas (besg)
(9) fZImba plékasi (bir)
(10} itici (bir)
(1) itiei tutucusu (bir B
) | |
(12) ?"lka malzeme  kilavuzu takma ucu ‘ l | | | - |
alhy) )

! ..
:;:‘ v: kalip igin bu pargalarin herbirin.
agar adet gereklf oldufu asadida
siralanmtghir:

(1) Arkadan kizakl kali

tak i
(2) Kilavuz pim (iki) P fermt (&
(3) Dayama (bir)
:
il
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dukca bUyUk ise, kalip konstrik-

_ siyonunun bu oransizlifi telafi ede-

cek sekilde yapilmasi gerekir.
Sekil 8.5, gekilerek bigimlendiril-
mis flangl bir pargaya iki seviye-
e delik delmede varayan bir ka-
libin kesitini  g&stermektedir. Ge-
redinden fazla vzun delme zimba-
lanmin (1) kullaniimasina mani ol-
mak amaciyle bu zimbalar yardim-
¢ bir zimba plékas: (2) igine mon-

‘fe edilmistir. Bu yardima plaka da

diger seviyedeki delikleri delmek

icin gerekli olan delme zimbalar-
nin (4) bagh bulundugu ana zim-
ba plakasina (3) baglanmistir.

§ekil 8.5 Bu iki seviyeli delme kaltbin-

da esas zimba plakasina ek olarak bir de

yardimer zimba plékas) (2) kullaniimak-

tadir. Bunun  sonucu clarak da istenen

sajlamhkta bir kahp konstriksiyonu el-
‘ de edilebilmektedir
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sekil 8.6 Ug seviyeli bir delme’ kalibi

Gok seviveli delme kahplarimin
konstriksivonu, bilesik bir kons-
triksivonun  gdriimekte  oldugu
sekil 8.6 da bir adim daha ileriye:
gbtirlilmUstir. Delme zimbalarinin:
bir takemm1 (1) zimba futucusuna:
baglanmistr. Delme mmbalarlnlnf
diger bir takimi zimba plékasina
(2), Uglncl bir takimi da yardimey
bir zimba plédkasina (3) monte
edilmistir. Aym prensip kalibin alt
kismindaki elemanlarina da uygu!
lanmistie. Ornedin, kalip burglan
nin (4} bir takimi dogrudan dody
ruya kahp althgina baglanmighi
Diger bir burg takim: kalip govdel
sine (5) ve Uglncy bir talumt di
vardimer bir kalip gbvdesine (6),
monte edilmigtir. ;

Eder is parcasimin gesitli seviye';(
- lerdeki delinecek delik caplar ves

By

"';(a bigim ve dicileri birbirinin ayni
e O zaman genellikle bitin zim-
‘palarin - fam baylarimn * birbirinin
gyni olmasina, imkan verecek oran-
lara sahip bir konstriksiyonun kul-
- janiimast  istenir. Bu hal  kabbin
' yapimi Ve bakim ig¢in bir kolaylk
' gemektir. Bunun' bdyle  yaptlmasi
f-her zaman pratik olmayabilir. Bu-
! ha ragmen sartlarmn elverisli oldu-
b gu hallerde bu bdyle yaptimalidir.
' yukarida sSylenenler, pratik oldugu
f_”'takdirdé, kalibin  alt  kismindaki
 1akma burglara da uygulanir.

BIRBIRINE YAKIN OLARAK

ji.

DELINEN DELIKLER

Iki veya daha gok zimba birbiri-
ne yakin oldugu zaman kesme
kuvvetleri bu zimbalarin  birbirini

ve dzellikle bUyitk zimbalarin ki-
¢k =zimbalan yanlamasina olarak -

yer degistirmede zorlamasina se-
bep olur. Bu hal $ekil 87 de g&-
rildiigl gibi zimba yUksekliklerinin

ZIMBALAR

. derinligi kesme boslugunun
. tarina, zimbanin  keskinligine v.b.

Lxmp GOVDESI

Sekil 8.7 Muhtemel kirilmalars Snlemek
itin farkh zimba yUksekliklerinin uygulan-
masi

farkls (H) vyapilmasiyle azalhlabi-
lir. Bu zimbalardan kigUk olanmnin

" boyu biiyilk olanina gﬁ_re daha ki-

sa yapilir.

Iki zimbanin yikseklik farki ofan
H nin en kigik 8lclsy teorik “ola-
rak buyUk zimbanin malzemeyi ke-
serek bathg derinligin  dlgUsiine
esittir ki bu da en bUylk kesme
kuvvetinin meydana geldigi andir.
(«Temel Kalp Yapimmin» «Kesme
Hareketi» ve -«Kesme Kuvvetis
isimli konularina bakimiz. Bununla
beraber, wunutulmamahdir ki her-
hangi bir zimbanin keserek batma
mik-

ine bagh olarak degisen bir olgl-
diir. Bunun icin zimba yUkseklik-
teri arasindaki H farkinin en k-
gUk 8lglisU pratik olarak malzeme
seridi  kalinh@inin (T} sifir onda
yedisine (H = 0,7.T ) esit kabul
edilmektedir. .'

Sartlarin ve kesme bosluklarmin

~ normal oldugu kabul edilen islem-

lerde genellikle H farkinin asadida-
ki dederleri kabul edilebilir :

T>5 mm oldugu zaman H=075T
T=0,8 ile 5 mm arasinda oldudu
zaman H=T )
T<0,8 mm oldugu zamah H=08
mm '

Yukarida bahsedilenlerin sadece
defme kaliplarina ait olmadigr acik
olarak meydandadir. Benzer sart-
larla karsilasildikga bu sbylenenle-
rin diger kaliplara da uygulanmasi
mimkiUndir.
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YUKUN AZALTILMASI iCIN ZIMBA
YUKSEKLIKLERININ FARKLI
YAPILMASI

Belli bir iglem icin gerekli kes-
me kuvveti, zimbalartn Sekil 8.8
de gorildUgu gibi yapilmasi ile
azalthlabilir. Bu metot, gerektigi tak-
dirde sadece iki zimbasi olan bir ka-
hba da uygulanabilecedi gibi daha
ziyade zimba sayisi-cok fazla olan
kaliplara bir mecburiyet olarak uy-
gulanmaktadir,

Efer zimbalar birbirine yakin
olarak vyerlestirilmisse zimba yik-
seklikleri arasindaki H farkini, da-
ha &nce birbirine vakin delinen de-
likler icin verilen degerlere gére

birakiniz.  Bununia beraber, eder
zimbalarin  yerlestiriime  durumu,
calismaya uygunsa ve H farkinin

birakifmasina  sebep daha kiigik
bir kesme kuvetinin kullaniimasin
saglamak ise o zaman, gerektidi
takdirde, H nin T cinsinden secile-
S]k olan degeri daha kiicik alina-
HIr.

Kesme kuvvetinin azaltilmak is-

tendigi uygulamalarda H farkiin
ZIMBALAR ——nem '
NAN

XALIP GOVDES| —-/

T:MALZEME KALINLIG)

$ekil B.8 Kesme kuvvetini azaltmak igin
farkh zimba yiksekliklerinin kullantimast
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T nin yizdesi cinsinden se
degerinin nigin daha kdigUk
alinmak istendiginin U¢ sebe
dir. Sebeplerin birisi uzun y
sI gereken zimbalar
fazla uzun ve kisa vaptimas:

ken zimbalari  gerefinden gf:re.
kisa vapmaktan cekinmektir SZIH
beplerin  digeri her zimba émbe-
malzemeye daldikca bir ser] Sary y
tilara maruz kalmasi yerine prer.
sarsintisiz ve tath bir sekilde gahln
masini  temin  etmektir. By ikini:
sebep Gzellikle bliyiik islerde ve'
ya cok zimbali  kaliplarda b[jyijk.
onem kazanir. Uclnet  sebep g
;lmbalarl daha kisa yapmak sur:
tivle buntar {izerinde meydana ge
lecek sUriinme ve asinmay m(jm‘
kin oldugu kadar azaltmaktir, Zira-
‘znmbamn ne kadar uzun bir kism;
is malzemesi icine girip gtkarsa
surtinme ve aginma miktar da o
k-adar artmis olacaktir. Dikkati edi.
lirse siralanan  bitin sebeplerin
n?alzeme kalmhd olan T ile iligki.
st vardir. Daha kalin  malzemeler
H nin T cinsinden secilecek deéeri-'
nin daha kiiglk alnmasini gerek-
tirme edilimindedir, Bu  bakimdan
bu tip uygulamalarda zimba yiik-
seklikleri arasindaki fark pratik ola-

rak H = 04 T den az olmamak

sartivle H = T/2 ye kadar diigij-
rulebilir. Unutmayiniz ki bu oran-
lar  verilirken kesme boglugunun
uygulanmakta olan islem icin uy-
gun  segilmis  oldudu kabul edil-
mektedir. Yine unutmayimiz ki ki-
cUk kesme bosluklari daha buyik
kesme kuvvetlerinin  kullanimastni
gerektirdidi  halde biyik kesme

(;Ife%k
Olarg 4
bi var. :
aplfma_ 1
gereéindEh 3

pogiuklari daha kiiglk kesme kuv-
yetlerinin kuflanimasini  gerektirir.

SNEMLI. Zimba  yUksekliklerinin
farkl olarak yaplmasi ayirma ha-
reketi igin karcanacak kuvvet mik-
jgnmi azaltmaz. Bundan baska, is
malzemesini 7imbalardan  ayirip
alabilmek icin daha uzun bir ayi-
ner kursuna thtiyag vardir.

[ERS CALISAN DIRSEKLI TP BIR
DELME KALIBI

sekil 8.9 da gdriilen kalip, is par-
casinin i¢  kismindan disa dodru
delik delen bir kaliptir.

Kalip Konstriksiyonu ve Calisma-
s Bu kalipta kullamlan zimba (5)
kalibin alt  komplesinin bir parca-
sidir. Bu zmba  kapak bloku (4)
icerisine enine vidalarla (9} bag-
lanmis ve dayanma blokunun (6}
destedini saglamak igin bu bloka
dayanmistir. -Ayirici (10) ise ken-
di kiavuzlan ve kilavuz burglar
(7) tarafindan kifavuzlanmighr. Bu
ayiricl  ayni zamanda  Uzerine ig
parcasinin  yiklenmis oldufu  bir
dirsek gorevini de yapmaktadir. ls
parcasi kapada ve kendisini soldan
saga dodru gerekii konuma getiren
dayanma blokuna alishrilmis olarak
yapiimistir. Islenmekie olan is par-
casi kapak ve dayanma bloku Uze-
rine yerlestirildikten sonra sekilde
gérillen yaylar (8) vyardimiyle bu-
Jundugu konumda tutulur. Kalibin
st komplesi asagr dofru inerken
bastincl yay (14} harekete gece-
rek is parcasimin yerine kusursuz
olarak oturmasini temin eder. Ka-

.  Zimba ve.kahbin kargihkl

lp gdvdesi (11) seviye ayarlayic-
lara {16) .temas efmek suretiyle
ayiricy! kararli ve dizgln bir hale
getirir. Pres bash& yukan  dofru
gikarken arhk parga da kalip deli-
gi igerisinde yukar dodru fasinir.
Yukari dodru taginan bu artik par-
ca pres bashinin yukar kursu so-
nunda vurucu (12) ve gikaricinin
(13) hareketiyle serbest kalir ve
basingh hava ile kaliptan digar ati-
hir. :

KABARTMA ISLEMI

Kabartma islemi, is parcasi Uze-
rinde $ekil 8.10 da goruldogl gibi
yekpare bir ¢ianti (kabarikhik) el-
de etmek icin is malzemesinin iste-
nen verinin kahpla kabartiimas:dir.
Tanitilacak  olan  konstriksiyonlar
kabartma islemleri icin  genellikle
tatminkdr oldukiarini ispat etmis-
lerdir. Burada gorilen gekiller, zo-
runluk  ylzinden, olduklarindan
daha blUyik olarak gdsteriimigler-
dir. Gercekte kavislerin yari ¢apla-
r ile acilar, burada gorUlenlerden
oldukca kigUktir. Ayrica bu kavis
yar caplarl ve acilar bazi uygula-
malarda hemen hemen fark olun-

mayacak Kkadar kiglk de ofabilir--

ler.

Bu kaliplardaki zimbalar kalp
deliginden daha biUyUk vyapthrlar
ve is malzemesini kalip defigi ici-
ne dogru akmaga zorlayan bir si-
vama aracl gibi gbrev yaparlar.
olarak
meydana getirdikleri sivama hare-
keti ikisi arasinda bir kesme hare-
ketinin  dofmasina engel olur ve
bu sivama hareketi sonunda is par-
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Sekil 8.9
bigimli bir gekme
elips bigimli bir delik delmege yarar. Ure-

tim sarthamesine gore bu deligin ¢apak-
It kisminin ig '

Bu dirsekii kalip dikdérigen
kutunun bir yanina

pargasinin dis yiziinden
olmasi gerekmektedir. Bu gart kalip konst-

ri_iksivonunun ters caligan bir kalip ti-

pinde yapilmasina yol agmishr. Bu ka-

libin esas pargalar ve kalp igin bu par-

galarin herbirinden kagar adef gerekli ol-
duju asadida swralannughr:

{1} Arkadan kizakh kabp fakiri (bir)
(2) Ayirier yayi (U¢)
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(3) Ayiner vidas (lg)
(4) Kapak bloku (bir)
(5) Zimba (bir)
((?)) ananma pargas) (bir)
1zak ve ki i
AR zak burcu komplesi {bir)
(9} Gdmme bash vida (bir)
(10} Aymrier (bir)
(11) Kalip gdvdesi ({bir)
(12) Cikartma dizeni {vurucu) (bir}
{(13) Cikancr (bir)
{14) !Bashrlcr yvay ({bir)
(15) ltme pimi (bir)
(16) Seviye ayarlayicist {0¢g)

\\\’w’/\\z%

1k

B

Sekil 8.10 Kabarhimig ctlantilars Uretmel

igin bir mefol, Rosimde gilkarma ve yilk-

seklilc kontrolu igin kanstrilsiyonda ya-
pifan degisiklikler de gosterilmigtir

casl Uzerinde parcadan kolay kolay
ayrimayan  kuvvetli bir kabarik
meydana gelir. Zimba ucundaki R
yarigapl is malzemesinin kolaylrkla
akmasina imkan verir. Yine ucta
meydana gefirilmis olan L agist da
malzemenin  dlzglnce  akmasini
kolaylastirirsa da bu  aginin - esas
yapilis  amac!, aywrmaya yardimncl
olmakhr. Kalp deliginin baslangi-
cindaki koselerin  yuvarlatiimasina
gbz yumulabilir, Buradaki kavisin
vargapi R, de is parcasirin - garfla-
rna bagll  olarak degisir. Bu yar-
cap genellikle ¢ok kigik, hatta ba-
21 hallerde gdrilemeyecek kadar
kijclik olur. Kalp deligi yukandan
asad: do@ru daralacak sekiide ko-

nik  yapilmaldir. Ancak bu koni-
gin koniklik miktar, kabartilarak
meydana getirilecek olan  gikinti-
nin resimde belirtilmis olan boyui-
sal dlci toleranslaring asmamasi ge-
rekir., Esasen bu kanikligin yapilis
amac)  kabartilmis olan  gkintinin
kalip deliginden cikarihsini kolay-
lagtirmaktir.  Bunun icin gayet ki-
cUk bir koniklik bu amaca kolay-
likla hizmet edecektir. Kalip deligi-
ne bu konikligi vermek icin bas
vurulan en vaygin usul, delik ag-
zini ona ¢ok az bir can bigimi ve-
recek sekilde parlaimaktir.

A gbrinisinde  goriidugu gibi
bu kalibin cikartma pimi kalip de-
lgi igine yerlestirilmistir. B goru-
nisinde ise ¢kartma isini disariya
yerlestirilmis olan kaldircdar gor-
mektedir. Boyle kaldincilar denge-
li bir cikartma saglayacak sekilde
siratejik noktalara yerlestirilmeli ve
kalip deliginden ok vzada asla
konmamalidir, Bazan gikinti ylk-
sekligi H nin C gorinisiinde oldu-
gu gibi sinirlandiriimasi istenebilir.
Dikkat ederseniz buradaki gikarict
H yiksekligini sinirlavabilmelk igin
dayanma pidkasina oturacak sekil-
de vapilmis ve verlestirilmigtir. Bu
fip bir cikarict yerine sabit bir tipa
ile disarya yerlesfirilen kaldincila-
nn kullanildigs diger bir konstridk-
sivon sekli D gdrUniisUnde verit-
mekiedir. Prensip olarak her iki
konstrUksiyon da  birbirinin - ayni
olmakla beraber isleyiste ikisi ara-
sinda dedisiklik vardir. Yani bu iki
konstriksiyon  birbirinin dedigtiril-
mis seklinden baska bir sey dedil-
dir.
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$ekil B.11 Kabarhlmig qikintilar iretmek
igin kullanilan dier hir metot

Kabartiimis gtkmtilar bazan Sekil
8.11 de gorildUiglu gibi Uretiiirler.
Buradaki ana fikir is malzemesini
daha etkili bir sekilde sikistirarak
daha derin bir D cikintisi elde et-
mektir. Sekil Uzerinde g&sterilen
boyutiar arasindaki oran ve iiski-
ler sSyledir : - )

T = Malzeme kalinhg
B=13A D=08T R=058

A = Kalp deliginin capl
C=05A E=07D

KESEREK BIGIMLENDIRME iSLEMI

Bu 'islemi tanimlamak icin kulla-
nilan «keserek bigcimlendirmes te-
rimi iglemin fanimlanmasi icin cok
elverigli bir terimdir. Zira adi gegen
iglemde hem kesme iglemi hem de
bigimlendirme iglemi bir tek iglem
halinde birlestirilmistir. Bu islemde
kesme wve bicimlendirme bir tek
eleman takimi  (zimba ve kalip)
tarafindan gerceklestirilir. Keserek
bicimiendirme iglemi sirasinda mey-
dana gelen kuvvetlerin is malze-
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mesini uzatmaga cahstigim Uf-‘
mayiniz. Bu bakimdan normal 4
me paylarinin keserek bigimlen,
me islemlerine  uygulanamayag
bilinmelidir.
KESEREK BICIMLENDIRME

ISLEMLER] ICIN BAZI USULLER

Kesilerek bicimlendiriimig ﬁ;,

" bir dik kulp Sekil 8.12 nin' A gt

nlsinde  verilmektedir. Bu ggf
niste - kulpun yapiimasi  gereld
genisligi W olarak belirtilmig
Ayrica malzeme kalinhigi da T 4
rak gdsterilmistir. ¥

Kesilerek bigimlendiriimis by 1
bir parcayi Uretebilmek icin dodir

I

— H | h

U

e

A GORUNSD

I

¢ GORONTSU

cOrRUNDSU

$ekil 8.12 A gorintginde verilen kult‘
rek bigimlendirilmis bir kulpun iretim
de B veya C de gériilen kalip agin biglj

" kullantlabilir i

U daha dnce ispatlanmig olan
F ayri kalip yapimi metodundan
?h‘angi birine bas vurulabilir.

4. Kademeli Delik. (B gdrinU-
. pakiniz). Kalp deliginin ke-
. xsmi Uretilmek istenen kulpun
nigligiyle (W) aynr geniglikie
"p|i1r. Kulpun dik olarak bUkilen
ptaraﬂna gelmek Uzere kalip
liginin iki yanina bosluk sagla-
v amaciyle karsilikh olarak iki
ot kicuk kademe (Y) acihr. Bu
"‘édemelerin vapiis amaci  kulp
'i“'gimlendiri"!dikten sonra bunun
lip deliginden c¢ikarfigini kolay-
shrmaktir. Bu kademeler icin se-
ilecek en uygun dlgU malzeme ka-
inhigina ve sertligine bagll olarak
fegisir. Bununla beraber asagida
verilen dlgi oranlar genellikle tat-

minkar saylimaktadir :

Y = T/10 Z =T + T/10
" Ancak bu usulin sadece kesil-
dikten sonra dik olarak bitkiilmis
kulplari  olan islere uygulanacad
agikca meydandadir.

> 2, Konik Delik. {(C gérinUsine
bakiniz.) Bu isi yapacak kalibin
Beliginin -~ kulpun bUkulecek olan
dip kismindaki kenar (M) kulpun
ug kismindaki kenarindan (N) da-
ia genistir. Bunun icin bigimlendir-
ne islemi ilerledik¢ge az dnce ke-
silmis olan kulp, bigimlendirme si-
fasinda kalip deligi igerisinde bi-
kildiikee daha serbest kalacakhr.
Istendigi  takdirde bu metot kulp
kenarlari  birbirine
parcalara da stk stk uygulanabilir
(A gdriinUsine bakimz). Ancak
bu uygulama W genisligi igin bo-

yutsal toleranslardan faydalanilarak
yapilabilir.

ORNEK

. Kulpun W genigligi W = 3,15

mm olup buna verilebilecek tole-

rans ==0,125 mm olsun. Bu durum-

da: '
Kahp deliginin kulpun dip kis-

mina gelen kenarni M = 3,25
mm yapinz. '

Yine ayni deligin diger ug kena-
rnt ise N = 3,1 mm vapiniz.

Bu durumda, tutulacak bdyle bir

. yol sayesinde hem Uretilen kulpun

boyutsal 8lgisil istenen toleranslar
icinde kalacak hem de kulpun ug
ve dip kenarlari arasinda 25 mm
lik boyda 0,006 lik bir koniklik
saglanmis olacakhr ki kulpun kalp
deliginden gikarihigint ~ kolaylashr-
mak igin yeter de artar bile.

Bu tip bir kalip deliginin (C g&-
runistndeki) kullanilmasi  sadece
kesildikten sonra dik olarak bkl
mis olan iglere ait degildir. Bu
pratik her tUrli kesergk bigimlen-
dirilmis is sekillerine  (Sekil 8.13
e bakiniz) uygulanabilir,

paralel olan’

)

)

A= ACILL 2- KADEMELI

Sekil 8.13 Kesilerek bigimlendirilmis gok
tipik iki parganin bigimlendirilen yerleri
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$ekil 8.14 Ters - ¢aligan bir . keserek bi.
cimlendirme kaltbu

Hatirdan gikariimamahdir ki ba-
zan kesilerek bigcimiendirilen kisim-
larin kalip deligine sikica takilmasi
istenebilir. ‘Ornedin, boyle bir hal
gikarma diizeniyle donattimis ters
calisan bir keserek bigimlendirme
kalibinda istenilebilir. Kalp deli-
gine sikica takdan kuvlplar is par-
gasinl presin yukar kursu sonunda
kahptan ¢ikarilincaya kadar bulun-
dugu konumda tutmaga varar,
Ters caligan bir keserek bigimlen-
dirme kalibt Sekil 8.14 de gbril-
mektedir. :

GRNEK BIR KESEREK
BICIMLENDIRME KALIBI

Sekil 8.15, bir keserek bigimlen-
dirme kalbi kesitinin bir kismdir.
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Kalip Kenstriksiyonu ve
masl. Keserek bicimlendirme
basinm {6) calisma sirasinds
mesini 6nlemek icin, zimbaniy
kismi diuz olarak yapilmis ve
ba plakas: (7) -Uzerindeki delig]
takilarak kamalanmistir (K),
bin ylklenme ve bosaltiimas

(L) agimistir, .

Sekilde, kalip kapali  konuy
gbrilmektedir. Presin yukan k
sirasinda vyavla {8) hareket e
len ayirici (3) is pargasirm (P)
balardan swyirip alacaktir, -By
is pargasinin kesilerek  bigimle

Sekil 8.15 Tipik bir keserek bigimlendir-

me iglemini gdsteren bir kesit, Bu kesit. 3

teki pargalar sunlardir :

- (1) Kalip takimi

(2) Kaldinci yay

(3) Kaldiric

(4) Kahp gbvdesi

(5) Aymrict

[6) Keserek bigirﬁlendirme zimbas)
(7) Zimba plakas: .

(8) Ayirici yay

rilmis olan kulpu, kalip deligi igine
¥ arkik oldugu halde is pargasinin

kalp Ust ylOzeyinde kalmasina se-
pep olacakhr. Parganin kaliba her-

hangi bir sekilde yapigabilecedi ih-

timali  disgUnUlerek bunu Snlemek
amaciyle parca kaldinct {(3) tara-

3 findan az bir miktar (H)} yukan

dodiru kaldinhr. (Burada da kalip
deliginin daha 6nce agikiandi&i se-
kilde konik olarak yapiidid: kabul
edilmekiedir). Zira bu koniklik is
parcasinin  kaliptan digari  itilmesi-
ne imkan vererek onun serbest
kalmasini temin eder.

SIKMA PARCALI BIR KESEREK
BICIMLENDIRME KALIBI

Sekil 8.16 daki kalibin tasarimi,
bazi ilging konstrUksiyon dzellikleri
tasimaktadr.

Kalip Konstriksiyonu ve Calis-
mast, Buradaki her_kalip deli@i biri
sol ve digeri sad olmak izere iki
takma parca (4 ve 5} arasinda
meydana gelmektedir. Bu gesit
takma parcalara «pargali kalip burg-

~ lari»  denir. Bu takma pargalarin

meydana getirdidi her parcali kahp
burcu ¢ifti bir dis burg (6) icerisine
verlestirilerek  komple bir  Unite
meydana getirilmekte ve kesme
kuw.eﬁ-efkisini gdsterdigi  zaman
takma pargalarin birbirinden ayrni-
masi onlenmektedir. Bu parcali ve
dis burglardan meydana gelen
komple * Uniteler kalp- plakasina
(3) monte edilerek istenen konu-

ma getirildikten sonra kamalar
(10) vardimiyle bu konumda sa-
bitlestirilirler,

Calisma sirasinda is pargast, sik-
ma parcasi {2) Uzerine konarak

~ sikma pargasinin kilavuz bloklar

(7 ve B) arasindan kahba verilir.
Buradaki aymnc (9) sikma pargas
yvayindan daha biyUk bir yay ba-
stnci ile harekete gegirilir.  Presin
asadt kursu sirasinda ayirict, stkma
parcasini kahp takma  burglarinin
kesme ylzeyi ile aym hizaya ge-
linceye kadar agadi dogru iter. Ayi-
riconin bu hareketi kalip  burglan
komplesi tarafindan  sinirlandiril-
migtir, Bu hareket sonunda keserek
bi¢imiendirme zimbalari is par¢a-
sini kesip kalp deliklerine girecek

sekitde, gorildugl gibi, keserek bi-

¢imlendirme islemini tamamilariar.

Presin yukar kursu .SIrasmda
ayiric {9) zimbalann is pargasin-
dan geri c¢ikmasini  kolaylashirir.
{Bunu yaparken is parcasinin ayiri-
cya yapismasini Snlemek igin ayi- -
rici tizerine ayrica bir itrme piminin
konmus olmasi gerekir.) Sikma
parcasl yukar dodru ¢rkhikca kesi-
lerek bicimlendirilmis olan kulplart
da kalp deliklerinden g¢tkararak
yukari dodru gétirir. Bu hareket
sonunda kulplan deliklerden cikan
parca kaliptan alinmak Uzere sik-
ma parcasinin Ust yUzeyinde hazir
bekler. Kalibin 6n tarafindaki ka-
demeli bir bosluk kalibin hem yik-
fenmesini ve hem de bosaltilmasi-
ni kolaylagtirr.
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§ekil 8.16 Sikma par¢as: ile parcal: burg”
tipi takma parcalara sahip olan bir ke- (3)
serek bigimlendirme kalibi. Bu kalbin (6)
esas parcalar ve kalip igin bu pargalarin 7
herbirinden kagar adet gerekli oldugu (8)
asagida siralanmishr (1(3;

(1) Kalp takimi (kir) (11}
(2) Sikma pargast (bir) (12)
(3) Kalip plékasi (bir)
{4) Kalibin sol takma pargalan (dort) (13)
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k
Kahbin sag fakma pargalari (d&rt)
Dig burg {dért)
Toplayicr ve kilavuz blok {iki)
Kilavuz blok (iki)
Ayiric)
Kama (dért)
Kama (d&rt)
Keserek bigimlendirme zimbasi
(dbrt)
Zimba plakast (bir)

#

EI( Bi(;IMI.ENDIRME KALIBI :
.LAMA ORNEGH

k,| 8.17 deki kalip bir hava-
ma kapadl Uzerinde bir swa

i

|

% Y%V//

Y,
TN
7
A
Y
‘oh"""--.

RN

N

4

halinde bulunan sekiz bancuru ke-
serek bicimlendirme yolu ile Uret-
mektedir. Kalibin 6nemli parcala-
rinin herbirine bir detay numarasi
verilmisgtir.
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$ekil 8.17 Havalandirma pancuru iireti-

minde kullanilan bir keserek bigimlen-
dirme kalib
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ISLEM BASAMAKLARI

1.

Seklin esas Slgiilere gtre 1/4
dlce§inde cizilmis " oldugunu
kabul ediniz, (Yalniz kitap-

“ta  belirtilmedikge diger hic

bir resmin Blgekii cizildigini
kabul etmeyiniz.) Is malze-
mesinin 1,2 mm kalmh&inda
sofuk haddelenmis bir celik
sag oldugunu kabul: ediniz.

. Kalibin konstriksiyon ve ca-

hsma seklini inceleyerek bun-
larin analizini yapiniz.

- Her parcayr ayr ayn gdste-

ren bir malzeme listesi ha-
zirlayarak bu liste tizerinde
her parganin ad: ile bu par-
calardan kagar adet gerekli
oldugunu belirtiniz.

Sekil 8.17 deki resimden ya-
rarlanarek is pargasinin iy
goriinlistiny gergek &lglilerine
gore giziniz.

Parganin  Uretilmesi icin ge-
rekli &lgiileri kapsayacak ge-

. kilde bu resmi &iciiendiriniz.

Kallbin bir montaj resmini
sekilde g&rildigy gibi fakat
gergek Slglilerine gére ciziniz,
Kalibin  her parcasinin ger-
cek OSlgllere gdre birer res-
mini ¢iziniz ve bu resim Uze-
rinde kag gBriinUse ihtiyvag
varsa parcayl o kadar gori-
nigle belirtiniz.

Her parganin  gizilmis olan
resmini, parganin  eksiksiz
bir sekilde Oretimi ve mon-
tajl igin gerekli Blclleri de
kapsayacak sekilde &lciilen-
diriniz, “
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Ayrica her parcanin hang
zemeden vyapilacagini da bel
EGer varsa her parcamin sertleg
lecek veya &zel bir islerme ta
tulacak kisimlari ile tolerans veid
leme isaretlerini (ylUzey kalitel s
ni) de resimde belirtiniz. By ars
sertlegtirilecek kismin serflik o
cesini de agikga belirtmeyi

" mayiniz, '

ARTIKSIZ BIR DELME KALiB|

Sekil 8.18 deki kaltbin kuilane
amaci ince bir boru Uzerine istengry
lcl ve bicimde bir delik delmek
tir. Buradaki delme sirasinda arty

v yerine, sekilde gérildigl gibi bo.
runun ig tarafinda kesilerek bigim. 3
lendiriimis  kavisli bir kulp (8)

- meydana gelmektedir. Kavislj kulp 4
keserek bicimlendirme hareketinin
fabfatinda mevcut olan tabit kivrl-

ma egiliminin bir sohucu olarak

meydana gelmektedir. Bu kalipta

kesme hareketi igin  kullaiulan bir
kalip deligi yoktur, Zimba kesme ig- -

lemini kalipsiz olarak boslukta yap-

AYIRIC),
vinAa

N

; ' 1Y

“§ekil 8.18 Bu kalibin esas amaci keserek

bigimlendiriimls olan kulpu {5) Uretmek

defiil orays delmektir. Buradaki kulp esas

amag olan delmenin tesadiifi bir sonu-

cudur, Bu tip delmelere bazan «saplama
. delme» denir

\

KALIF gBvorsi

-

';'.Asltnda zimbanin (3) bo-

¢ smesine sebep olan unsur-

govdesi (1) tarafindan
'“pr’\en boru gevresinin d|r§zn-
ayincidir (2).

8 nun famamen §ek'7i\'l’ dedisik-
3 ugramadan kalacagin zan-
M- iniz. Boru, bilhassa del_men
"?yku;afan kisminda - bir miktar
ldegji;mesi gosterebilir. Boru-
t kalmhd azaldikea sekil de-
i de artacaktir. Bununla I:.)er":f-
boyle delik delme i§]em1.bfr
. uygulamalar igin gok elverigli-

[e . .
; ‘Tipi'k olarak bigimlendirilmis bazi
;:,'au;afarm &zel bigimleri sac%ece bun.-_
Iarln siniflandirilmasi amaciyle .;’;ieku!
£8.19 da verilmektedir. Genel tipleri
»A gorinisiinde gdrilen parsa!?r!p
?bigimleri agix bigimler,. B goring-
! sUnde gdrUlenlerin - bigimleri kapa-

F 11 bicimler ve C gérinUsinde gori-

 lenlerinki ise kismen kapali bigim-
‘..Ier olarak dusiUnilebilir. Kapah ve

‘ (B ve C gdrinislerine bakiniz) ka-
| |iplarda Uretilmesi™ iglemine genet
 olarak «fazla bigimlendirme iglemi»
" denir.

Fazla bigimlendirilmis pargalar

| Uretebilmek igin pargalara son bigim-
[ lerini vermeden dnce bunlarin bir

6n bicimlendirmeye tabi ftutulmasi
istenebilir veya gerekli olabilir.

"‘yarl kapali bigcime sahip pargalarin -

Y &

A GORUNUSU

& &

B GORUNDUSO

c ciriUNDsd

§okil 8.1% Tipik olarak bigimlendiriimiy
' pargalardan bazilan

ON VE SON BICIMLENDIRME
YAPAN KALIPLAR

Sekil 820 nin A gérindginde-
ki kalip sskma pargali tip bir bik-
me kalibidir. Bunun gorevi K ve L
agilarinin 8n bigimlendirmesini se-
kilde gorildigu  gibi yapmakhr.
Ancak bu &n bicimlendirmeden
sonra da B gdrunUsiinde g&rilen
U bitkme kaltbi is pargasimi daha
¢ok bilkmek ‘suretiyle pargayt K ve
L agilar fazia bigimlendirilmisg ‘olq-
rak tamamiar. . :
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On bigimlendirilmig sekili

Son bicimlendirilmig ey’

|

§okil 8,20 Jokildeki gibi gok fazla bigimlendiritmis olan hir parganin  iretiminde
kullamlan iki bigimlendirme (bikme) kaltb:

A gorinUgiinde, sikma parcasi
{1A) aymiricr vidalarla {2A) yerin-
de tutulur. Yayli bir piston (4A)
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Is parcasint zimbadan (3A) ayiri.
B goérinuUsinde,

-,fut
3 tu]mak’radlr.
. kijtlese! bir kademesi olup bu ka-

sikma parcasi 4 !
(1B} tipik bir kademeli plaka olup ‘3

.

yeu bloklar {2B) tarafindan fu-
Zimbanin (3B) da

deme zmbaya dayaniklilk kazan-

dirdig gibi baglanti amaciyle kul-

lanilacak vida ve pimlerin takiima-
g igin bir ver temin etmektedir.
Zimbanin &n kismi fazla bigimlen-
dirmeler icin gerekli boglugu femin
etmek amaciyle sekilde g&ruldugu
gibi bicimlendirilmistir.  Bu kalp
pitmis parganin zimba tzerinden
operatdr tarafindan el ile gikartii-
masini gerekiirmektedir.

SiLINDIRIK BIR PARCANIN
BiCIMLENDIRILMESI

Sekit 8,21 de silindirik bir par-
canin 6n ve son bicimlendirilme-
si igin ikis islem!i bir usulin uygu-
lamigt ~ gbrUlmektedir. A daki go-
rintgler bir 8n bigimlendirme ka-
b ile bu kalibin sekilde g&rilen
6n bigimlendirilmesi yapitmug par-
cayl Uretme sirasindaki hareketle-
rini gdstermektedir.

1A safhasinda
ha halindeki is malzemesi vyeries-
me konumuna getirilmis olarak go-
rilmektedir. Zimba asad: dodru in-
mekte olup is pargasina dokun-
mak Uzeredir.

2A safhasinda pres alt kursunun
en agadi noktasina varmis ve ka-
I|p‘ kapanmistir. Daha dnce diz bir
levha olan is parcasi arttk &n bi-

¢gimlendirmeye uframis ve sekilde
gdriildigl gibi istenilen on bigimi
almistir,

hentz diz lev-

3A safhasinda kalip agihmig- du-
rumdadir. Parganin ayrilma islemi
tamamianmushir. Is pargasi artik ka-
hptan disarn alinmagda hazirdir,

B deki gdriinUsler sekilde goris-

len ve silindirik  olarak bigimlen-
diriimis olan is parcasimi  Uretme-
ge vyarayan ikinci . bicimiendirme
kalibinin ¢ahsma  safhalarini gos-
rermektedir.

1B safhasinda zimba asag doy-
ru inmekte olup daha &nce 8n bi-
cimlendirilmesi  bitirilerek  kaliba
yverlestirilmis olan is pargasiha do-
kunmak Uzeredir. '

2B safhasinda zimba kaliba gir-
mis ve daha dnce 8n bicimlendir-
mesi kavisli olarak vapilan is -par-
casimin  orfadaki = kavisini diizelt-
mektedir. Dikkat ederseniz is mal-
zemesi kalip gdvdesinin kavisli ki-
simlarina uygun olarak gtvde igin-
de kaydikga isin iki ucu yukan
dogru dénmede baglamishir,

3B safhasinda pres asag kursu-
nun en alt noktasina ulasmig ve
kapanmighir. Bu esnada da
bicimlendirme  sekilde gorildigi
Bu safhadan
bicimlendirilmis olan

kahp
gibi tamamlanmigtir.
sonra zimba
is parcasiyle birlikte yukarn kursu-
na .baslar ve bitmis parcayi da be-
raberinde gotirerek kursunun en
yiksek notasina ulagir. Sonra bi-
parga ya el ile veya
caligan bir ¢kartma
dizeniyle (hangisi uygun diger-
se) zimba Uzerinden gikarhlir.
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F' son Bicimlendirme ile ligili Ola-

'}-ak yapilan On Bicimlendirme. Bu

:,p.bir bicimlendirme igin asadida-

ki iliskiler cok gegeriidir:

T=malzéme kalnhg

D =son bigimlendirmesf tamam-

 lanan parganin ic capi

R=vaklasik olarak D/2 (geri es-

neme pavt) . ‘

ﬁyaylarlnln merkezleri arasindaki

b gusey uzakhdr hesaplamak icin:

k. £=0,707 (D+T)

.'R'yaylarlnln merkezleri arasindaki

' yatay uzakligi hesaplamak igin:

C=1414 (D+T)

Eger R = D/2 ise yaylar tedet ola-

 caktr. ‘

¥ Eger R#D/2 ise yaylarin birbirine

yydurulmasi gerekir, B
Bikme ve bicimlendirme paylar

18 SAFHA

s AS 7 3B SAFHASH
KALIP HAREKETI KALIP HAREKET] 1

iR

TAM BICIMLENDIRILMiS ]
iS PARCASI

ON BiCiMLEN DIRILMiS -,

IS PARCGASI

A ec’iﬂﬂnﬁngni B GéRUNUsL'éni
$okil 8.21 Silindirik bir I3 pargasiin Gretilmoesinde kull;mlan | i;in ve son.‘ higim-

londjrma kaliplarma ait harskeilerin sematik olarak gosteriimesi. Resimde ayrica '
on ve s i i : ‘ : |
on  bigimlendirme arasindaki boyutsal bagmhlsr da gosterilmigtir 3 Bl .22 Agli i kanal acmakta kol-

Jamilan bir delme kalib
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. ile bunlarin  konstriksiyon uygu-

Sekil 8.23 Bir keserek bigimlendirme ka-
it

lamalari  hakkinda daha ayrintih
bilgi edinmek i¢in «Teme! Kalip Ya-
pimi‘na» bakiniz.

Sekil 8.22 de gdrilen kalip yay-
la harekete gecirilen bir ayiriciya
sahiptir. Kalp govdesi kalip ali-
IiGindaki bir kanala aligtinlmis olan
U¢ kisimdan meydana gelmistir. Bu
kalip heniz denenme safthasinda-
‘dir. Onun  konstrUksivonu  heniz
tamamlanmis dedildir. Is pargasini
istenen sekilde kanalize etmek ve
istenen hizaya getirmekte mastar
olarak  kuliarlacak -olan iki blok
daha kaliba eklenecektir.

Dikkat ederseniz $ekil 8.23 deki
is pargasi Sekil 8.22 deki delme
kalibinda islenecek olan is parca-
siun aynidir. Bundan  gikanlacak
sonug sudur: Ayni is pargasint kul-
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sekil 8.24 Dirsekli bir delme kaltbt
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lanmak suretiyle ikinci islemleri
pan iki ayrn kalip bu pargadan i

Layrr is ure‘rmektedlr

Sekil 8.24 de gorilen is parga
dip kismy kiiresel olarak blglmlen

dirilmis cekme bir silindirdir, g
radaki kallp bu  parcanm kire
kisrmima  belli bir agl' altinda
glik ve silindirik bir delik delme
tedir. |

: - iIKINCi ISLEMLER : KERTIKLEME
IBOLUM “ DUZELTME VE TRASLAMA KALIP-

IX

f'1AMPONLA HAREKET EDEN
ERTIKLEME KALIBI

Sekil 9.1 deki is parcasi silindirik

ir boru olup g&rildigl gibi bir

cuna kertik acilmistir, Bu borular
“ianihlmakta olan kalipta kertiklen-

"dikten sonra gerekli boyda kesilir-
£ ler. .

.

Kalip Konsiriiksiyonu ve Calis-

i masi. Bu kalip konstriiksiyonunda

imba tutucusu iki adet uzun vida
3) ile kahp althdma badlanmis ve

| vidalar da istenen boyda ayarlan-
¥ diktan sonra kontra somunlarls (4)
hareketsiz hale getirilmistir. Kalip -

akiminin (1) silindirik kizaklarinin
 cevresine  birer basing yayl kon-

l-mu;;’rur Bu vyaylar zimba tutucusu-

€ nu yukar dogru iterek onun ken-
disini kalp ahligina baglayan vi-
dalar tarafindan durdurulana ka-
dar S boyunca hareket etmesini

salilarlar. Bu zimba tutucusu, Uze- .

rinde gal|§makra oldugu presin
*bagllgma hicbir sekilde bagtanma-

& mistir. Bunun yerine pres bashgi-

na bir tampon baglanmighr.

LAR! ILE YAN HAREKETLI
KALIPLAR

A gdrunUsinde, presin yukar
kursunun sonunda tamponun almig
oldugu konum gdrilmektedir. Zim-
ba komplesi S kadar ylkselerek
is pargasinin kaliba verilmesine im-
dn vermektedir. Borunun (is par-
casinin) bir ucu zimba kapak blo-
kunun (9) 8n ylzine dayanarak
ayart yapilir. Bir ucu zimba kapak
blokuna dayanan is- pargasinin
bir  kismi kalpp govdesi. (S)
icine kendi ¢apina uygun ola-
rak dcilmis olan i¢blikey bir kana-
la oturur ve diger kismi da destek

(11) icerisindeki V kanal tarafindan '

desteklenir. Zimba ucunun  (10)

. H yUksekHgi boru ig sapindan (D)

borunun kaliba rahat¢a yerlesmesi-
ne imkan verecek belli bir &l ka-
dar kicik yapilir. Zimba ucu ka-
pak bloku igerisine kamalanmighr.

Zimba ucunu kapak blokuna tespit |

eden kama (6), iki vida tarafindan
(7) baglanmakta ve ayni zamanda
zimba Ucunu komple icerisinde tut-
maga vyarayan bir sikma pabucuy
olarak is gbrmektedir.

Pres calishrldigr zaman pres
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i

IS PARCASI

PRES BASLIGI l

!

} ; |,g; asadl dogru inerek tampo-

g s mba tutucusuna temas et-
lesine sebep olur ve boylece zim-

k. omplesini § uzakhgi boyunca
ket eftirerek onu ali taraftaki
t gdrinUgte gériilen kapal ke-
ma getirir, Bundan sonra pres
G hareketinin y&nU dedisip
asltk yukari dogru gtkmaga bas-
jyinca zimba komplesi § uzakhg:-

TAMPON

s

J bu sefer ters ydnde kat etmek
Boere yaylar tarafindan yukar: dog-
-} ititir. Baghk yukar gikinca bas-
figin asag inisi sirasinda  kertigi

£

L_r®]J

A GORUNOSU

koimig ofan boru da kaliptan di-
Kari alinir.

2R

"rsns CALISAN BIR

| 'DUZELTME KALIBI

-

TAMPON

Sekil 9.2 de resmi verilen is par-

) %y

,'c;a'5| kesik cizgilerle gosterilen kare

TAMPUN
| T T
=2y =r-3:
g s  t {
Loy [
1

bdir. Is parcasinin kdselerini R vari-

F:capli yaylar  halinde kesmek igin
E burada aciklanacak olan kalibin kul-
g_“?,..._ﬁ.. . lanilmast gerekmektedir,
‘ ] : ) .
; b Kahp  Konstriiksiyonu ve Cals-
I masi. Is parcasi Uzerinden kesilerek

L atilan artik parcalar kalip alt komp-
lesinin Ustten  gdrinisiinde taran-
Emis olarak gdsterilmistir. Bu arhik

N

Sekil 9.1 Bu kerlikleme kalibinda zimba
kursu vzunlugunun (S$) kalibin kullanila-
cagt pres kusunun vzunlugu ile bir ba-
gintisi yoktur. Bu hal takma zimbamin (10)
boru bigimli i§ pargas) igerisine girmesi-
ni mimkin kimakfadir. Bu kaltbin esas
pargalari ve kalip igin her birinden ka-
car adet gerekii oldufju asadrda siralan-
mighr:

, lg pargasi destedi (bir)

f parcatar, kalip alth@indaki delikler-
fden asadi duserek althgin baglan-
¥mis oldugu pres tablasi Uzerinde
E-birikirler. Yikseltme qubuklar (2)
E kalip althginin alt yUzine vidalan-
¢ mistir. Bu 'yiikselticiler kahp - altligi-
‘™ pres  tablasindan H yuksekligi
E kadar yukarda tutarak althk ile tab-
b la arasindda artl' pargalann teplana-

Ortadan kizakh kalip” takimi {bir)"
Yay (iki)

Gomme bagh vida (lkl}
Altikdse somun (iki)
Kalip gdvdesi (bir)

Diz kama ({bir)

Gémme bagh vida (iki)
Dayanma bloku (bir)
Zimba kapak bloku {bir)
Takma zimba (bir)

b bigimli tek pargalardan yapilmakta-

bilecedi bir bosluk meydana geti-
rirler. Bu bosluklara disen artik-
lar buralarda pek fazla toplanma-
dan zaman zaman operator tarafin-
dan digar alinarak bosluklarin ta-
mamen doimasi dnlenir. Bu tip yUk-
selticiler artik parcalarin pres tab-
lasindan gegirilerek disari atilmasi
pek pratik olmayan hallerde kul-
lanilir. iste bu sebspten dolay bun-

lar, daha ziyade pres tablasindaki

veya tfabla altindaki boglugun ar-
tik birikimi ve bosaltimina elveris-
li olmadigr hallerde ve dzellikle
bUyUk kaliplarda kullaniir.  Tabii
bu tartismanin sadece arttk bosalti-
mina ait olmadig meydandadir. Ge-
rektigi zaman ayni fartismanin g
parcasl bosaltimi icin de dogru
olup, burada da uygulanabilecedi
bir gergektir.

Resim - incelenirken ilk bakigta
kalip parcalari  {10) zimba gibi,
zimbanin kendisi (3) de kahlp gibi
gbriilmektedir.. Bununla - beraber,
dikkatie incelendigi zaman kalip
parcalarimn  dérdinin bir araya
gelerek bir kalip deligi meydana
getirdikieri kolayca anlagiimaktadir.
is pargasinin R yaricap ile D ¢apy
bu kalip parcalars tarafindan &l¢U-
siine getirilmektedir, Kesme boslu-
gu zimba (3) Uzerinde verilmistir.
Ayrica bu kalipta itme pimlerinin
{9) de kullaniimakta oldugu dik-
katinizi cekmis olmalidir. ftme pim-
lerinin kutlanilmamasi halinde ke-

'silmekte olan artik pargalar qok ke-

re yukar dogru bir yikselme egi-
limi gosterdiklerinden bu pimlerin
kullanimasi gereklidir.
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Zimba cevresinde tabakalar halin-
de biriken bu artiklara katilan her
yeni artik pargast kendinden Gnce-
kini zimba cevresinde asadi dodru
olmak Uzere T ye esit bir uzakhk
kadar hareket etmege zorlar. Bu is-

. lem en alttaki artik tabakasi keski-
lere dayanarak onlar tarafindan ke-
silene Kadar devam eder.

N$
% TME KALIB!

:iel’m’le kaliplarinin kullaniima-
7§Unlukla cekme islemierinin
a':‘ olarak meydana'gelen bi-
b, ozukluklanini diizeltmek icin
lidir. Sekit 9.3 deki kalip, ay-
kil Uzerinde bigimi belirtilen
ir onceki islemde bu bigimi
k sekilde cekilmis olan flans-

// . PARGANIN DUZEL‘nL e g pargasini duzeltmege yara-
\ y ONCEK] SEKL] pir duzeltme kalibi cegitidir.
I

/PRES TaBLAS|

Keskiler tarafindan kesilen artik
parcalar zimbadan . ayrilarak mey-
dana gelen artik kaliptan uvzaklas-
nnlir. Artk  pargalarin zimba ite
“keski arasina bir kama gibi dalma-
sim &nlemek icin  keskilerin yan
ylizleri zZimba yan yUzine gayet iyi
alistirdmall ve bu iki ylz devaml
Fin disi ile doner gegme meydana olarek temas halinde olmaldir. Bu- -~
fgetireceX sekilde iglenerek is par- rada kullanilacak  olan keskilerin !
casinin kalip icerisine  konsentrik sayisi kahbim  kesici kenarlarinin |
: (eg merkezli} olarak yerlestirilmesi meydana getirdigi bicims baghdir, l
ve dizeitilmesi femin edilmistir. Artiklarin  bosalttimasini kolaylag- j
srmak icin keskilerin artiklart zim- {
balardan ayiracak stratejik nokfala- :
ra ve gerekli konumda yerlestiril-

n Yeriegﬁrilmesi'. Zimba (2)
risinde cap1 D olan bir bosluk
akilmistir.  Bu boslugun D capi
. pargasinin canak bigimli kismi-

UST KALIP UNITESININ
INITES)
ALTTAN GORUNij;HN

' Artiklarin BO§aIﬁimaSI. Artik bo-
;.galflmlm kolaylastirmak igin  kali-

§ bin sekildeki yerlerine ve gorilen
Fitarzda artik keskileri (3) yerlesti-
- rilmistir. Bu keskiler sertlestirilmis
f've uglars keski ucu olarak bilenmis

meleri sarttir. -

TRASLAMA iSLEMI

Traglama islemi ikinci fip bir kes- ;
me islemidir. Traglama isleminin -
yapilis amaci daha once kesilmis
alan kenarlarin ylzey kalitesini tyi-
lestirmektir. Bu amag, daha &nce
kesilmis olan bir kenardan cok -az
bir miktar talas kaidirarak (trasla-
ma yaparak) gergeklestirilir. is mal-
zemesinin oladan Ustd bir kalinlikia !
olmasi ve isin fevkaladde bir has- '
sasiyeti gerektirmesi gibi hallerde

?‘_‘elemanlar olup yan yizleri alt zim-
§ banin (2) yan yUzlerine tamamen
E Uyacak sekilde  bigimlendirilmistir.
I Keskilerin  kesicl kenar ile kalp
' govdesinin kazara birbirine temas
§ etmesi ihtimalini oriadan kaldirmak
" icin bu keskilerin kesici kenarlari-
mn zimba Ust yUziine gdre glveni-
lir bir uzaklik kadar asadida olma-
sl gerekir. Her dizeltme sonunda
zimba etrafindan kigik bir tabaka

Iiek;l 9.2 Dbri késeyi diizeltmekie kul-

nrtan fers calisan bir kahip. Bu kalibm

| :sas'?argalarl ve kahp igin bu pargalarin

i) erbirinden  kacar adet gerekli oldugu
agadida stralanmighy:

(3) Zimba {bir}

(4) Is verlestirme bloklar “(di
(3) Cikanici (bir) erier e
(6) _Aylnm vidasi (dért)

(7) Itme pimi {bir)

I
1 i$ KALDIRMA KANALI

(1) Arkadan kizakli kalip takiri (bir)

| (3) Yok - (8) Ayinici yayi (dart
’i[ ) Yikseltme cubuklar (uc) (9) Itme pimi {dort) : . halinde bir parca (maizeme kalin- bu gibi islere birden fazla frasla-
| 204 (10) Kalip pargasi (dért) g hgi T ye esit) artik kalmaktadir. ma islemi uygulanabilir.
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Sekil 9.3 Pozftif vurucu ve arhk keskile-
riyle denahlmg ters ¢alisan bir dizelime
kalibi, bu kalibin esas pargalart ve kalp
isin bu pargalarin herbirinden kacar adet
gerekli oIdugu asagida snralanmxghf

- (1) Arkadan . kizakli kalip takimi {bir}

{2) Zimba (bir)

ZUST KALIP UNITESINT
ALTTAN Gonunusu

(3) Keski (iki)

(4} Kahp halkasi (bir) )

{8) Kontra somun (Og)y |

(6} Vurucu cikartma milj (blr)
(7) Cikarier (Bir) '

{8) Itme pimi Gnitesi (bir)
(9) Kontra somun (bir)

"
vil 9.4 rraslamamn daha once
}ml bir kenarin yizey bicimini
[|y|le§f|rd|§|n| bu kenarin frag-
2 adan once ve sonraki ‘durumu-
kargilasnrarak gdsteren bir re-
|r Gorunis-A da, bir i par-

nuin bir kenarinin birinci islem-
retrldlkfen sonraki normal gori-
i goriilmektedir. Bu gdrinus
nal bir kesme olayinin (hare-
inin) sonucu olarak meydana ge-
tipik bir kenanin durumunu can-
d:rmak’radw («Temel Kalip Ya-
mndar agiklanan ve anlatilan
sme olayinin prensiplerine baki-

) Traglamadan dneeki  iglemin

¢ sonucu olarak meydana  gelen
anar durumu traglama ile ulagila-
lecek olan ylzey kalitesini. kesin
larak  etkileyebilmektedir. Tras-
ymadan énceki kenar durumu ne
dar iyi olursa taraglamadan san-

KOSE KAVISH

KESILEN KISIM

“KOPMA

& GORUNUSU

KENAR].ARIN TRASLANMADAN ONCEKI DURUMU

' . TRASLANMIS
; . KENAR

i B GORUNUSD

1

- KENARLARIN TRASLANDIKTAN SONRA

9.4 Bir Is pargasnin fipik yekilde
X kenarlaninin fraglanmadan = &nceki
e traglandiktan sonraki durumunun gél-
ge resim olarak gosteriligi

raki kenar durumu da o kadar iyi
olmaktadir.  Traglanmadan  once
traglanacak kenarlar boydan boya
ve bir tek cizgi halinde temizce
kesilmelidir. Cift ¢izgi halinde ve-
ya kademeli sekilde yapilan kes-
meler iyi degildir.

Kesme Bosluklan. Traglamadan
snceki kesme islemleri i¢in biraki-
lacak olan kesme bosluklart  en
azindan normal hatta gerekirse nor-
malin Ustbnde birakiimalidir. Bu-
rada bunun Uzerinde duruluyor,
zira Oyle gorilUiyor ki en yaygin
hata traslama iglemlerinden &nce
yapiimakia olan kesme islemierin-
de ¢ok kiigUk' bir kesme bogiugu-

‘nun birakilmig olmasichr, Traglama

kaliplarinda pratik  olarak kesme
boslugu birakilmayabilir. Bu konu-
da en cok uygulanan sekil, zimba
ile kalip delidi arasinda, sikilik ya-

ratmamak sartivle, mimkin olan

en bosluksuz bir alishrma kullan-
maktir. Bununla beraber, traslama
payinin oldukca biiyUk oldugu hal-
lerde bu traglama payinin yizde 5
ine esit bir kesme boslugunun bi-
rakiimasi genellikle kabul edilebi-

len bir usuldir.

Goriinls-B traglama islemiyle se-
rit Uzerinden ince bir parca (A)
kesilerek abindiktan. sonra seridin
kenar durumunu  go&stermektedir.
Dikkat ederseniz traglandiktan son-
ra kdgedeki kavis ve kesilen kenar-
daki kopma ortadan kaikmsghr.
Boylelikle kesilen kisim seridin alt
ve Ust kenarlarini diizglnce kesil-
mis ve traslanmis bir kenar olarak
birbirine badlamaktadir. Artik ofa-
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rak atllan kisim daha lyi canlandts
rilmak - amaclyle ideal blr sekilde
resmedilmistir.  Aslinda bu  artik
kivriimaga galishidindan blgim de-
Jistlrmls olarak gikacaktir, Artigin
bigim deglstirmesl kendlisinin kilglk
olmasi ve kesme Islemi sirasinda

‘yanlamasina olarak highir yere da-

yanmamis veya baglanmamig ol-
masidir. Traglamanin  karaktaristlk
bir prensibi vardir; o da temlz bir

- traglama elde edebilmek igin mal-

zemenin akmak zorunda olmasidir.
Artitin kesme  basincinin dsime,
basma ugkesme v.b. glbi diger tip
kesme Islemler! Igin tiplk olan ylzey
catlamalarina yol agmasini 8nlemek
Igin yeterl kadar akmasi sarttir,

© Traslama kgin Biralalmasi Gereken
Paylar, Traslama islemlyle traslana-
rak atilan artik genlsligine (Sekil
9.4 deki A ya bakiniz) traglama’ pa-
yI denlr. Traslama paylarinin karar-
lagtirilmasi igin  asa8ida hellrtilen
usul genellikle tatminkar sonug ver-
mektedlr, Her harf karsisindak! agik-
lamay) temsil etmektedir. Buna gé-
re:

T = Is malzemesinin kalinligi

C = Blr 8ncekl (traslamadan 4n-
ceki) kesme lslemi icin kul-
lanilan kesme ‘boslugu

A = Blr tek traslamarim yapildi-
g1 Islemler igin gerekl! traz-
lama pay| veya .blrden fazla
traslama islem! yapildigh za-
man Ik traslama Igin bira-
kilmasi gereken pay.

Ar= Iki traglama isleminin yapil-
cidi Islerde ikincl traglama

ab

. en kigiik deder A=0,075 mm ol

dana getlrdigi bir alasim) tra

A=0,075 mm

'mis hir usule ait dederler 6Iup tr g

. minde kuilantlacak kesme yoni §f

sinden once yapilan bir kesme |48

isleml igln  hirakidmas
reken traslama pay:.
Bijtin bunlardan sonra, i3 mgie
mesinin celik olmasi halinde: 4
A=C+004 T ve A igin secilggd

'me GOVDES| KALIP 68vDEs|

SN
AN K A\'R_l Gl

malicer, . /
A lgin Ise Ay = C/2 ve secllogy
en kiclk deder A, ==0,038

alinmalidir, A

Piring, bakir ve Alman gim; ‘
ninh (bakir, ¢inke ve nikelin

masinda aynl deferler: .
A=2C ve en kigiik olara

Ai=C ve en kiglk olarak is
Ai=0,038 mm alinmalichr,
Yukaridaki degerler genellegtlFy

PARCANIN

PARCANIN " GAPAKLANAN KENARI”

A
CAPAKLANAN KENAR]
A KESME

lama islemlerinin = pek cogu iglg B DI§ TRAGLAMA
uygun gelmektedir. Yukarida bsl:i'
tilen paylardan daha kiicUk veil
daha blylk paylarin kullanilacal
tzal uygulamalara da  rastlanabllf§
Bu gibi uygulamalarda kullanilacgl§
olan traslama paylar bu uygulamg
ife benzer uygulamalar arasinda B8
baginti kurularak ekseriya amplf
olarak saptanir. N

Traglama Yénij. Bir traslama I3/

nceki kesme Isleminde kulianilg§
kesme y&nl lle ayni. olmalichir. A§
yonset lliskller Sekil 9.5 de agikgy
gbrllmektedir. A ve B gdrinislatg

bir dis traslama: islemi- ile kend B ~DELIGIN CAPAKLANAN KENARI-

C DELME D I¢ TRASLAMA

lemi arasindakl ideal y&nsel ilis
lerl canlandirmaktir, A gérUnigl

. ekil 9.5 Tragtamu Teleminin dncekl kesine Iglemteriyle olan kesme ybnl bagintis
te I3 parcastmun bir kesme isle . .
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sonucu elde edilecek olan sekli go-
rUlmektedir. Bu parganin dis gev-
resinin ¢apaklanma yoni zimbaya
‘dogrudur. B gbriniUsiinde ise ayni
is pargasiin bir traglama kalibinda
traslanmak Uzere oldugu bir andaki
hali g&rilmekte fir. Bunun dis cev-
resinin capaklanma y&nii aynen bir
onceki islemc2 oldugu gibi zimba-
ya dodrudur, Inceleme ile agikea
gorilmektedir ki parcanin kendisi-
ne gore alinan kesme yni her iki
islemde de aynidir, _

C.ve D gdrinisleri bir ic trag-
lama iglemi ile kendisinden &hce
yapllmig olan delme islemi arasin-
daki ideal y8nsel iliskileri canlan-
dirmaktadir. C. gériiniisiy detme is-
lemi icin tipik bir griintstir, Zira
delinen deligin capaklanma yoni
delme kalibmin deligine dogrudur.
D gérinisU ise is parcasinin trag-
lama amaciyle nasi! verlegtirilmesi
gerektigini gdstermektedir. ‘Daha
6nce delinmis olan deligin gapak-
lanma y8nG  traslama kalbmdaki
kaltp deligine dogrudur. Burada da
ufak bir inceleme sonunda agtkca
anlasilmaktadir ki badil kesme yo-
nd her iki islemde de aymdir,

Tek yonll kesme hareketi pren-
sibinin birden fazla traglama isle-
mini gerektiren uygulamalara uy-
gulanacagdl tabiidir. Ek traslama
istemleri icin secilecek kesme y&ni
bir dnceki islemlerin  kesme yoni
ite uyusmalidir.

Istisnalar, Yukarida aciklandigina
gore traslama iglemlerinde tek y&n-
U kesme hareketi kullaniimak-
tadir. Bazan bu uygulamadan uzak-
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.pargayr traslama
_ters cevirerek kesme yéniniin de-

4 KESHE 8 TRASLAMA

$ekil 9.6 Bir parganin bir kesme kalibip
da Uretilmesi ve aym parganin ters gq,,
rilerek benzer bir kalrpta raslanmay,

Dikkat ederseniz bu iki islemde kesmg

yénleri birbirine ‘zithy

lasiimaktadir, BSyle bir uzaklagmg
sekil 9.6 da oldu¥undan daha bij.

yUk olarak ¢izilmis olan resimde gs- ‘
rUlmekiedir. Is pargasi, burada, bir -
kesme kahbr ile {A gorinusiine

bakimz)  retilmekte olup bu i
lemin etkisiyle sekilde de bUyoti.

mUs olarak g&riildugti gibi bir mik- -

tar egilmektedir. Ayn: parga tras-
lama kalibina kondugunda ters ola-
rak. gevrilmistir.- (B géruniisine ba-
kiniz). Burada parcay) bu sekilde
alt-Ust koyarak traslamakian amag,

onun egiimesini bir miktar dogrul-

tarak  dUzgUniUginy  artirmaktir,
Bdyle yapmak suretiyle bu amag
belli bir &lciide gerceklestirilebil-
migtir.” Bununla beraber, bu amag
ancak kesilen kenarlarmn yizey ka-
litesinde bir miktar dismeye raz
olunarak gergeklegtirilmistir. Bu da
islemi sirasinda

gistirilmesinin  cezasidir.  Aslinda
bu iki: kalip bir uzlasma durumunu
gostermektedir, Zira basilmis ha-
line oranla traslama sonunda par-
¢anin hem dizlernlii hem de trag-
lanan yizeylerinin kalitesi bir mik-
tar ar'rml;:flr; Buna radmen parca-

jpin
|anar

© ne dizlemligi ve ne de frasla-
ylUzeylerinin kalitesi daha ge-
"’neksel metotlarin -kullam.l‘masn,r!e
fide edilebilecek  olan duzlemlik
"‘-;e yUzeyzka[i‘resi kadar - iyi olma-
"’?]ﬁ;lama yBninin degistiriimesi
%Onucu ortfaya ¢ikan dislk vylizey
E alitesi is malzemesinin kalinhima
Lglidir. Genellikle malzeme kg:alm-
"Pllﬁ' azaldikca yi!lﬁey kallfes[n.de-
Emeydana  gelen digme kendisini
doha az hissettirmekte, fakat ka-
::l|n|lk arttikca ylizey kalitesi de
E digmektedir. Bundan bagka malze-
b menin  sertligi de bu k.famida rol
b oynayan diger bir - fakidrdir. Ge-
E nellikle, yumusak malzemeler  sert
- malzemelere oranla kesme y&nine
ters olarak segilen  fraslamalarda
. daha iyi sonug vermektedir.

Kisacasi, tek y8nli kesme meto-

] du ile elde edilen traglanmis yU- -

: zeyler kesme yoninin fers ;e\fril-
© digi kesme metotlariyle elde edilen
| traglanmig  yUzeylerden gok daha

| Gstin bir Kaliteye sahip olmakta-

E dir. Tabii bu fikir birden fazla
"-‘fra§iama ‘iglemini gerekfiren igler
| de dahil olmak Uzere bitin trag-
* lama islemleri icin- dogru olup bun-
E larin hepsine de uygulanir.

Ayirma. Yalniz ayirma i¢in aidigi-
' niz tedbirlerin veterli oldugundan
f emin  olunuz. Traglama i§lemle.ri
icin gerekli olan ayirma kuvvetinin
siddeti traglamaya denk bir kesme‘
veya delme tipi bir kesme i.slemf
“igin . gerekli olan ayirma kuwe:n
siddetinin iki veya Ug katina esit
olabilir.

ARTIK KESKILERIYLE
DONATILMIS BIR TRASLAMA
KALIBI :

" Cok geleneksel tip bir traslama
kalibi Sekil 9.7 de gorilmektedir.

Kahp Konstriksiyonu ve (}ah;ma-‘
st. Sekilin incelenmesinden de ko-
layca anlagilabilecedi gibi tragia-
ma  kahplanmin, sekil itibariyle,
diizelime kaliplarivle ortak olan
yénieri pek gokiur. Aslinda trag-
lama islemi gayet &zel! tip bir dU-
zeltme isleriinden bagka birsey
dedildir. Oyle bir dizelime iglemi
ki bu islemde is parcasinin kenar-
larindan en kiicUk &lglde bir arhk
traslanarak (dUzeltilerek) gkarhlir.

. Bununla beraber, traslama islemini

gerektiren is pargalarimin  dlgtleri
oldukga hassas oldugundan ve
zimba ile kalip arasinda gayet bog-
luksuz bir aligtirmaya _ ihtiyag du-
yuldugundan traglama kaliplarimin

yapimi oldukga fazla bir hassasi-

yeti gerékﬁrmektedir.

Uygun disen - hallerde, traglama
kaliplari arkadan lkizakll kalp ta-
kimlarina  baglanabilir.  Bununla
beraber dsha fazla kizaklama im-

kéni  saglayabilmek igin- traslama

kaliplars daha ziyade su kahp fa-
kimlarindafn birine badlanarak kul-
lanilir: merkezden kizakll, k§§ele-
me kizakl, g kizakl, dort kizakh
ve hareketli adaptdre sahip -kalip
takimlarr, _

Sekil 9.7 deki kahp dort klzalill
(1} bir kalip takimi Uzerine bad-
lanmistir. Sececediniz kahp 'ra.klm:—

- nin ig yUkleme ve b0§alfm§a icin el-
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$ekil 9.7 Bu traglama kahbi ters ;all;an.

tip bir kaliptir. Cikanier (7) yay ile ha-
rekete gegirilmektedir. Artik keskileri (5)
arttk ¢emberini  U¢ verde kesmektedir.
Kesilen arhk pargalarmin kahp ~ digina
atiligint kolaylastirmak igin kesme nokfa-
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verisli bir bosluga sahip oldy
can .daima emin olunuz, Dahg
de kizakii kalip takimi digings ;,
ka bir takimin kulianilmas, hali
bu kahplardaki calisma b05|:1n
nun .elverigsiz olmasi ihtimalj v§
dir. Is pargasinin  yerlegme kon
muna getirilmesi daha &nce gg/ii3
. mis olan parcanin zimba (2) &
rine baglanmig olan Ug adet §,
vu? pim (4}. Uzerine sir(lmes;
r‘ehyle yapilmaktadir, s Parcagy
Uzerindeki bu deliklerin merke'
h_eri simefrik olmamak Uzere yer| l
tirilmistir (A ya bakimz),

' O halde is parcasinin kaliba lve-;
riliginin bUtin pratik_ amaglar igih‘
belli bir uyaricihk vasfina sahip gl
dudu kabul edilebilir, Zira delik
merkezierinin  simetrik olmays. 3
yUziinden is parcasi kaliba ya doé-f
ru olarak verilir veya onun dogry
olarak  verilmedigi gézle gérile.
cektir. Kalpgr kalibin konstriiksiyo.
nuna baslamadan o6nce is parcasi
nin  istenen  kesme yoni ile }Igili
olarak serit Uzerine nasil verlegti- 3
rilmesi ve kaliba nasi! verilmesi. 3

lanmin yeri stralejik olarak tayin edlimiy,
ve keskiler buralara yerlestiriimisti. By 3
kalibin esas pargalan ve kalip igin by 3
pargalarin herbirinden kagar adet geraklll.“,

oldugu againda siralanmughr:

(1) Da&rr kizakh kalip rakim (bir)
(2) Zimba ({bir)
{3) Kaldwicr {UGg) . K:‘
(4) Kilavuz pim (0g)
{5) Keski {(Ug)

(6) Kahp gbvdesi (bir)
(7) Cikaricr (bir)

(8) itine pimi (bir)

}. 4rgasin

fkadar
Siptan cikartiligini
&a yarariar. Fakat islenecek parga-

Ein

ktigini kontrol etmeli ve sorus-

R r'rnaildlr.

fzmban'n icine yay ile harekete .

rilen Ug adet de kaldinei {3)
er|e§tirilmi§tir. Bu kaldincilar is

1 zimba yUzeyinden yeteri
yukari kaldirarak — parggnm
kolaylasnirma-

kilavuz pimler Uzerine yerles-

dlmesine  engel olmamak  igin

Eraldiricilarn islenmis parcayl pek
fiazla yukari kaldirmamasi gerekir.
b artik keskiteri (5) tamamen gele-
b nekset 1ip keskiler olup, daha on-
F e flans dizeltme kalibinda anla-
E Llan sekilde yapilmis ve kaliba ta-
F aimislardir (Sekil 9.3 e bakiniz).
E Kalp govdesindeki - (6) kalip deli-
f & tam i3 parcasinin slciilerine go-
- e yapildiindan parcay!
B sici ve bigime getirir. Burada kul-
E tanilan gikanac {7) vyaylarla hare-
. kete gecirilmekte olup, ayirici vi-
L dalar’ yardimiyle yeteri kadar vza-

isfenen

nabilmektedir. Cikartma gdrevi igin

- gerekli bir unsur olmak Uzere ¢i- -
- karic) Uzerine bir de itme pimi (8)

verlestirilmistir.

- BILESIK BIR TRASLAMA KALIBI

Bilesik 'bir traglama kalipr Sekit

9.8 de goriilmektedir.

Kalip Konstrﬁksiyonu. Bu kalip
hareketli adaptorl olan bir kalip
takimi {1} Uzerine baglanmistr.

‘ . Adaptér komplesi (1A) sapmn oy-

hamasina imkan verir ve bitln
komplede zimba tutucusuna gdre
hefli bir miktar hareket edebilir.

Kalip takimindaki bitin bu oyna-
ma ve hareket tertipleri presteki
kicik hassasiyet hatalarimin etkile-
rint gidermek veya bu hatalari te-

-

e

Sekil 9.8 Yayl aymne ile donatlmig bi-
legik bir traglama kalibi. Bu kalip hare-
ketli bir adaptére sahip olan bir kalip
takimina baglanmig olarak gdrilmekte-
dir. Bu kahbin esas pargalari ve kalip igin
bu pargalanin herbirinden kagar adet ge-
rekli olduju asadida siralanmighr:
(1) Harekeili adaptorly kalip takim) (bir)
{1A} Kizakh adaptor komplesi (bir)
© {1 AL Kizakl adaptdr komplesi (bir}
(2} Ayine: (bir)
{(3) Zimba (bir)
(4) is yerlegtirme parcasi (ig)
(5) Kalip gévdesi (bir)
(&) Zimba plakas! {bir}
(7) ig traglama zimbasi (Ug)
(8) Vurucu gikarima mili {bir)
(9) Gikarict (bir)
(10) Agrklama levhasi {bir)
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1afi etmek icin yapilmigtir. Bu ta-
k'lmlar presin biitiin calisma sire-
since (is devresince) takimin ki-
zaklari, kizak burclar icinde hare-
ket edecek sekilde calismak tizere
fasarlanmigtir, Bunun gergeklesebil-
mesi igin A 8lglisUnin -pres kur-
sundan daha uzun olmasi gerekir.
Bazan silindirik kizaklarin Ust ta-
raftaki  uclarinm kalip 'kapall iken
ztmba ‘tutucusundan disan tasmasi
gerekebilir. Béyle bir durumda ki-
zaklarin bu tagan kisimlarinm pres
baghgina ¢arpmayacagindan tama-
men emin olmak gerekir,

Bu kalipta kullamimakta olan
ayirict (2) sertlestirilmistir. Bunun,
dis traslama zimbasina (3) bitin
cevre boyunca gayet az bir bogluk-
la alistiriimasi sarttir. Cok ince ta-
lag pargaciklarinin ayirc ile zimba
arasma bir kama gibi girmesini &n-
lemek icin bu sartlarin yerine geti-
rilmesi gerekir.

Buradaki kalip gdvdesi (5), zim-
ba plakast (6) ve ic traglama zim-
balari (7) geleneksel bilesik kalip-
lara mahsus ozel bir sekilde mon-
te edilmistir. Geleneksel delik zim-
balari ise ic traglama zimbasi (7)
olarak g&rev yapmaktadir,

Cikaricinin = (9) bir ucu cikart-
ma miline (8) percinlenmistir. Bu
komple sekilde g&rildUglu  gibi
kontra somunlar kullanilarak iste-
nen konumda tespit edilmistir. it-
me pimi her ne kadar resimde g8-
riimiyorsa da bdyle bir pimin kul-
lanilmasr sarthir.

Bu is pargasimin bigimi simetrik-

4

tir. By bakimdan parcanin
lanma yéni yukan veya agagfa"-l
ru gelecek sekilde kaliba. vepy
si mUimkUndGr. Parcanin bresa
ru olarak  verilmesine yardim:
mek i¢in ayirictnin 8n tarafing .
;ir}fr? prese nasil verilmes; gé‘l
tigini belirten bir agiklama

leyh:
(10) konmustur. evj

I§En verlesme konumung geﬁ'
mesi yeriestirme mastariar;. (4)
rafindan  yapilmaktadir. By pé;’
Ia'r yardimiyle yapilan yerlesti ;
nin sonucy olarak her ’rraglla"i,
r;;lerpu"\den sonra artiklarin atylgk
mesi icin gerekli en buUyik bogli
femin edilmis olur.  Yerlestiry
fn.asfarlarl Uzerindeki konik u;l"
isin kaliba  veriligini kolaylagtir|
ve traglama artiklarinin - Kivrilard]
zimbadan uzaklasmasi icin bir bos
luk temin eder. Isin kalip icerising:
\ffer!esﬂrilecec::ji yuvanin B yiiksek}
gini is malzemesinin T kahnlrﬁiﬁ‘
esit yapmak pratik oldugu zamar
uygulanacak bir metottur. Daha
derin bir yuva temin etmek igit‘-"
bazan diger bir metot uygulanmak:
tadir. Bu metoda géire B=1 1/2
ve C=T yapilir. Eger bu ikinci me:
todun tatminkéar olmadig ispatlal
hirsa o zaman yuvanin  yiiksekli
azalhlabilir, veya diger bir yol olg
rak Sekil 9.9 da gorildugy gibi za)
wif yaylar kullanilabilir.

- Daha Derin Yuval Bir Konstriks
siyon. Sekil 9.9 da gérilen kons:
triksivon B>1 1/2 T olan yuvalas;

rin - kullantimasina imkan vermek:
icin yapidmishr. Is parcasinmn  yer-]
lestirme mastarlari arasina  vyerles-

-~

gkl 9.9 Diger bir is yerleglirme ve gi-
‘gartma diizeni konstriksiyonu. Bu resim
Cayni zamanda hareketli adaptérin ayrin-

filarim1 da gostermektedir

L‘fﬁrilmedic::ji sirada onun cikaria ta-
- rafindan istenen

konumda tutul-
masin garantilemek igin zayif yay-

Clar {11) kullanilmaktadir. Resimde

by kalip asagt  kursu  sirasindaki

¢ rilmektedir ki kalip

haliyle gdrilmektedir. Kolayca go-
asad dogru

inmede devam ettikge yuvanin
- verlestirme (mastar) gdrevi yapan

tIo

- kaybedecektir. Yine agikga

fernasini
goril-

kisrm is pargasiyle olan

i‘mektedir ki kesme hareketi bagla-

¥ vana kadar ig pargasint yerinde tu-
““tacak olan -gikaricaidir, Cikanicl, gi-
- kartma dizeni ile- birlikte kullamil-
- didl zaman
hicbir zaman tavsive edilmez. Zira
. buradaki yaylarin gtrevi gikarma-

kuvvetli yay basinc

ya yardim etmek degildir. Bunlarin
esas gorevi is pargasinm yuvadaki
yerine yerlestiriimemis oldugu kisa
bir zaman igerisinde bunun hareke-
tini kesin olarak &nlemektir.

Clka'rtma dizeniyle birlikte: yay
kullaniimasindan genel bir kural
olarak kacmilmalidir. Bununla be-’
raber, burada oldugu gibi, bu ku-
ralin disinda kalan - istisnalara da
rastlanabilir. Bu &zel hallerin bir-
lestigi bir tek ortak taraf vardir;
o da yay basincinin amaca hizmet
edecek en kigik simrda tutulmasi
geredidir.

Adaptoérin Simrlandinimasi,
Adaptérin kayitlara paralel olarak
yapmasi mimkUn olan hareketi
simirlamak icin sekilde g&rlldUgUu
gibi bir kilavuzlama pimi (12) kul-
lanilrustir. Bu pim D ile gosterilen
yerde zmba tutucusuna kakma
gecme olarak aligtirlmighr. Adap-
tére ise E ile gbsterilen pimden da-
ha bUyUk capta bir delik delinmis-

tir. Bu deligin ¢apr en azindan .

E=D+0,8 mm olmaldir.

Cikartma mili (veya diger ele-
manlart) adaptdrin © i¢ine kadar
uzanan kaliplarda bu boslukly de-
ligin capt en ¢cok E=D+1,2 mm
olarak sinirlanmalidir,

K capindaki gikarima mili zimba
tutucusu ile zimba plakasina kay-
gin gecme olarak alighrilmighr. Sa-
pa delinen L ¢apindaki bosluklu
deligin en kiglk ¢ap L=K+ 1,6
mm olarak yapilir. Yukaridaki bog-
luk baginttlarimn amaci, gikartma
milinin sarmasii  Snlemektir. BO-

yiik kaliplar L gapli deligin daha -
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UST KALIP GNITESININ
ALTTAN GORUNDSD

§ekil 9.10 Bu fraslama kallbm_da-bilegik Zfimba (9) Uzerindeki

fki artik gemberini
zimbadan ¢ikarmak igin &zel bir vurucu ¢ikartma diizeni kullanilmaktadir. Bu kalibin

esas pargalan ve kalip fgin bu/par;alarm herbirinden J;a;ar adei gerekli oldugu
216 asagida siralannughirs

Kégeleme kilavuzu kabp lakinm
Stkma pargas) (bir})

Yay (ddrt)

l¢ traglama zimbast (bir)

Kalip givdesi (bir)

Is yerlestirme pimi {dé&rt)
Kaldirier  {iki)

Kilavuzlama pimi (bir} .o,
Dis fraglame z:imbasi (bir)

7_bUyUk bosluga sahip olarak islen-
E-mesini gerektirebilir,

Adaptorin yukaridakine benzer
B bir  sekilde  simirlanmast  kaltbin
F prese  badlanmasinda gok  biiyUk
P} fayda sadlayabilir.

[ - TRASLAMA iCIN KULLANILAN
" CIKARICILI BIR KALIP

Sekil 9.10 daki kalp bir ic-dig
"f traslama  kaltbidir. Daha kesin ko-
k. nusmak  gerekirse bu bir bilesik
i kaliptir., Bununla beraber, bu ge-
f nel tipe sahip olan bilesik kalipla-
¥ ra genellikle «gikaricili»  kahplar
- denir.
Kalibin Hareket, A gérinusin-
L - de, kahbmn presin asadt kursu so-
b nunda almis oldugu kapalr konum
g gorllmektedir. B - gdrinUsinde,
?'- presin yukari kursu sirasinda pres
bashgl yukari dogru ¢iktikga kahp
<-da agcilmaktadir. ls parcasi  sikma
- pargasin (2) hareketiyle cikaril-
L -mishir. Parcanin kaliptan disari alin-
f- masini kolaylagtirmak i¢in  kaldiri-
g Clar (7} is parcasini sekilde gorll-

b dUgU gibi yukan dogru kaldirirlar,

Disart atilacak ofan iki artik bant

f presin yukan kursu sonunda ha-

(10) Agiklama levhast (Gir)
{11) Ince plaka (bir)

. {12) Ayirma halkasi (bir)

{13} Cikartma pistonu  (bir)
(14) Kontra somun (Ug)
{15) Cikartma mili (bir)

{t6) Yay (bir)

(17) Yerlestirme bilezigi (Ug)

rekete gegirilen gikarima dizeni ta-
rafindan gikarimak Uzere st zim-
ba ile birlikte yukarn dogru cikar.

BIR ARDISIK KALIPTA TRASLAMA

sekil 9.11, iraslama iglemini de
icine alan bir ardisik kalibin istem
sirasim gdsteren bir i yerlestirme-
ve ajttir. Dikkat ederseniz traglama
artigi, keserek ayirma igleminde
gikan blyUk™ artik pargasinm bir
kismidir.  Yani traglama arhid ile
keserek ayirma arhi§ bir tek artik
parcasi olarak meydana geimekte-
dir, Bu, traslama islemierinin ardi-

"5tk kalip islemlerivie birlestirilerek

adi gecen kaliplar tarafindan ya-
pildig zaman, uygulanmas gere-
ken dnemli bir prensiptir. Tatmin-
kar olan bu tip kaliplar devamli
olarak yapilmaktadir.

Yukaridaki prensibe aykinn olan
ardigik kaliplar devami  zorluklar
gtkartan kaliplar olarak taminmighir.
Kopmus haldeki cok dar ve ince
traglama artiklar archsik kaliplarda
son derece zararll olmaktadir.” Pra-
tik ve garantili bir artik bosaltima
vasitasi temin edilemedikce tras-
lama islemleri ardisik kalip islem-
lerine dahil edilmemelidir.
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TRASLANAN KENARLAR (4) -

KESEREK AYIRMA VE TRASLAMA

i$ PARCASI

$ekil 911 Ardisik bir delme, kerfikleme, keserek g
- igin gerit Uzerine Is yerlogHrme

YAN HAREKETLI KALIPLAR

Yan hareketli kalplar pres bag-
g1 hareketine acill olarak duran
isleri yapmakta kullanilir. Bu aginin
belli bir aci olmas sart  degildir.
Bu bakimdan” bu preslerde pratik
olarak istenen her hangi bir acida
is vapilabilir. Bununla beraber, en
cok kullanilan ac, pres  kursuna
dik (90°) olan agidir. Gerekli agl-
sal hareketler kam; mafsalli mani-
vela, dik catal manivela, ddnen
parcalar v.b. kullaniimak suretiyle
temin edilir. Bu gibi pargalar kali-
bin bir eleman; olarak kahpla bir-
likte monte edilir ve hareketlerini
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SADECE TRASLANAN KENARLAR
v i

KILAVUZ PiM (3)

.._'__-_,ﬁéLZEME SER

DELME. VE KERTIKLEME

yirma ve traglama kalip °

pres kursundan alirlar.  Yahut d
ihtivag duyulan acrsal hareketlg
uygulanmas mimkin olan yerlep
de hava veya hidrolik silindir te
tibati kullanilarak temin edilebili;

Yan hareketli kahp!\ar bir g
ikinci islemler icin elveriglidir, B

" islemler arasinda delme,  kertikh

me, ' dizeltme v.b. gibi kesme |

"lemleri de - sayilabilir. Bunlards

baska yan hareketli kahplarda

pilan islemiere bilikme, dndiie yaf
ma ve diger bicimlendirme iglem
leri de dahildir. Yan hareketler ay

N zamanda ardigik  kaliplarla d

birlesebilir,

ogpe.  &R7e

o | e
re

SinSwR

A-a  KESiTH

| e
5 “C-q.']ll}-_“;q - - l_ .
ST L
Sopbbidhdle - Eximy
7| ]! *E“ L
STURRUEUIONTN,
|

“sokil 9.12 Yan harcketli bir delme kalibr.

Bv kalibin esas pargalan ve kalip igin bu

" pargalarin herbirinden _kagar adet gerekli

oldugv asathda siralanmighr:

(1) Kabp takimi (bir) ©
© (2) ‘Baglama bloku (bir)
(3} Arnk . yBnelticisi - (bir)

(4) Kabp gévdesi (iki)

- {8) Avinier {iki)

" (6) Delik zimbas: (alt)

- (7) Kam kizada {iki)

" (8) Kayit plakasi (iki) .

YAN HAREKETI KAMLA SAGLANAN
TIPIK BIR DELME KALIBI

;‘!" Kamla . harekete gegiri]én fipik
bir yan-delme kalibinin esash yén-
leri Sekil 9.12 ‘de g8riiimektedir.

[errs s
A\ '

ey

e

B
"

—

B-B KESITI

| _ .
‘ ! T
iTME PiMI b e

|
LY i
l\ -
% | T S__6RS KOMPLESI
¢ GURONUSO .

(9) Dayanma bloku (iki)
(10) Avar kamasi (ddrf)
(11) Stkma pargast {bir)

L (12) Ayiriey vidast {dért)

{13) Yay ({alt)

{14) Kam (iki}

(15) Yay (iki)

{16) Rondele (iki) ‘
(17) Kontra somun (iki)
(18) Saplama (iki)

{12) Kaldirner (alt)

(20) Yay (ddrt)

(21) Ayiricy vidasi (ddrt)

Kalip-Ors Komplesi. Bu kalipta- .

ki kalip &rsii komple bir Unitedir.
Delme kaliby delikleri baglama
blokuna (2) fespit edilen-iki ayn
kahp gévdesinde (4) toplanmigtir,
Bilenme sonucu kalip gbvdelerinde
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‘"meydana gelen incelemeleri telafi
etmek igin kahp gévdeleri ile bag-
lama bloku arasina althk - koyarak
_gdvdelerin disa dogru ilerlemesine
imkan vermek suretiyle bu kons-
triksiyon  kalibin  8mrini  uzat-
maktadr, Arhik y&nelﬁtiéi,(iﬂ) sert-
legtirilmis fakma bir parca clup, ar-
tiklart ‘kalip althgindan gecerek di-
sari atilmak Uzete agsagi dodru yo-
‘neltecek sekilde  bicimlendirilmis-
g RS

Artik yb'neltllicisi bu kalibin "ha-
yati dnem tagiyan. parg’alérmdan
biridir. Zira artk ydnelticisi - oima-
sa -arhklar. birbirine yapigarak ka-
libi . islemez hale " getirebilir. - Artik
yé’nelﬁtileriﬂ veya -bunlarin gérdi-
gu s goren dider elemanlann yan
hareketli -kesme kahplarinin ¢ogun-
da kullammas! gereklidir. Bunlarin
kullaniimasinin sart  olmadigi hal-
lerde ise kullaniimayis sebebi agik-
¢ca gorilebilen bir sebep olmalidir.

Unutmayimz ki . artiklarin  “dhgarr.

atilmast igin  almacak - tedbirlerin
yetersizligi- yan hareketli kesme
katiplanmin konstriksiyonunda bel-
ki de en gok iglenen bir hatadir.

Krzak Kompleleri. Delik zimbala-

i (6) sekilde gdrildigy gibi kam

kizaklarina (7). badlanmistir. Bu
zimbalar basgsizdir. Bunlar her zim-
banin sapina agilmis olan kertige
girerek zimbay! tutmada vyarayan
ayar - vidalariyla. yerlerine - tespit
edilir. Dikkat ederseniz’ gerektigi

.zaman zimbalar) yerlerinden kolay-

ca ¢tkarabilmek icin her zimbanin
arkasina -bir ¢ikarma deligi  delin-
‘mistir. Bu- kaliptaki  aymailar {5)
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Saplamaya dokunmamas icin h

: kamin kalipla birlikte uzun za-
l’ dayanmasini saglayacak. bir
"'derinlik’re olmahdir. L ile gosterilen
k- scilan genellikié 30° den 45°
k. kadar olan aci araliginda yapilir.
e]ii'li bit 'u'ygulama icin. secilecek
n elverigli kam agisi bu luy.guiama—
i sartlarina baéhc;:llr: Zira daha
Uk bir aciya sahip olan.kamlar
kiaha bUylk bir kuvvet femin efme
?(jstUn[Uaune sahip oldu{:’;u_ haide
E jsha bUybk bir aciya sahip olaln
L amlar daha hizh bir hareket temin
b stonlugine  sahiptirler.  Kizagin
k atettigi D vzakhg kamin L ag-
v o, ile bagintilidir. Kamin $ disey
4 kursunun faydal kisrm, D gibi bir
b 1izak kursunu meydana getirmesi
‘: gerekir. Bu S kursu da S=D. cot L
L dir., N i
. Yukarnida, kam agilan igin tavsi-
ye edilen ag araligh {30° den 45°
ye kadar) vygulamalarin godu igin
tatminkar saythr. .

yay ile harekete getirilmekie
ayinct  vidalariyle (21)
baglanirlar. Ayirici yaylar (2

Zaklari  geri getirmege vars
yaylardan .{15) hic - yardim
meksizin ayirma isini gBrecel
dar kuvvetli. olmahdir. Serije
mig, olan kayit plakalar ()’
kizadin en az bir sirtinme v
ma ile ileri ve geri hareket e
ne imkan verir, Kayrt plikata;
ust yizlerinde yaglamay kg
tirmak icin yag kanallan af]
olimahdr. ¢ Tabii, - kizaklar da
lestirilmistir.  Kizaklar faturali-
rak yapllmig olup, ayar.
tarafindan  _yerlerinde tuty)
(B-B kesitine bakiniz). Ayar ka ‘
lari kizakiarin sadece gereken i
de hareket etmelerine imkan v
cek ve diger herhangi bir Yo
oynamalarini &nleyecek sekilde
yet iyi--alistinlmis olmalidir, B
daki saplamalar (18) ¢ekme ¢
gu olarak is gorirler. Kendi y
(15) tarafindan harekete gegiri
her saplama bagli bulundugu
g dayanma blokuna (9) dodd]
geri cekerek baslama konum
getirir. BBylece her dayanma bl
ku kendi kami (14) igin yahlanj
sina bir destek oldukian bagska
di kizadi i¢in de bir dayama
sinirlama aracl olarak gdrev va
Tabii, dayanma bloklari da sertls
tirilmistir.

. Kalibin Cahsmasi. C gorinisin-

de, kalip presin yukari- kursu so-
nunda acik  konuma geldigi anda
L gorilmekiedir. Dik dértgen taban-
[ || bir kutu bigithinde ¢ekilmis olan
" is pargas! drs komplesi Uzerine is-
tenen konumda  yerlegtirilmis olup
presin i devresinin baglamasi icin

. komplesi ig parcasini uygun sekil-
de vyerlestirmege yarayan bir i¢
mastar olarak kullanilir,

Kamlar.  Kamlarin sertlestiril Pres baghgl agadi inerken, s
sarthr (b ihtiyag agik olmalidif
' masim sadlamak igin sikma parga-
st (11) da ise temas eder. Bu ha-

o R
kam lizerine dokunmayi Snleyec s eder. |
reket ig parcasinin Slgiilerinin has-

bir. kertik acilmast gerekir. Bu ké

hazir durumda beklemektedir. Ors.

parcasinin drs Uzerine iyice otur-

sas olarak elde edilmesini garanti-
ler. Presin inis kursu devam ettik-
ce kamlar (14) kam kizaklarim (7)
istenen ydnde hareket eftirir. Bir-
biriyle uyusum halindeki kam wve
kizak agifari L kamin disey hare-
ketini kizak komplesi igin gerekli
yatay harekete gevirir. Ayirici (5)
kizak komplesinin bir pargasl olup,
onunla birlikte . hareket eder. Is
parcasi, sikma pargasi (11) tara-
findan giizelce yerine oturtulma-
dan dnce ayirictlar is  pargasi ile
asla temas etmemelidir.

Delme isleminden sonra, pres
bash@ yukari dodru gikarken ayiri-
cilar (5) zimbalar (&) is parcala-

‘rindan ayirmak Uzere harekete ge-

cerler. Bundan sonra geri geﬁrme
yaylari (15) kizak komplesini bas-
langic konumuna {aglk konuma)
getirmek icin birbiri ardinca -hare-
kete gegerler. Kaldiricilar (19) ise
is parcasinin kahptan gikarilmasini
kolaylastirmak i¢in parcayr yukar
kaldinrlar (C gdrinisine bakimz).
Bu kabpta is parcasi pres yukan
kursunun sonuna gelip de durduk-

tan sonra kaliptan el ile gikarihr.’

Gtkarilan is pargasi yerine, ors Uze-
rine’ bir baskasi konur ve biitin
Uretim siiresince aym islem basa-
maklari  tekrarlanarak  pargalarin
Uretiimesine devam edilir.

Burada. kullanilan kam-kizak di-
zeni belki de.en cok rastlanan ge-
nel tip bir dizendir. Bu badimsiz
bir dizen olup, kam normal calis-
ma devresinde kizak. komplesin-
den tamamen (ve coguniukla} ayi-
rlabilir, Kizagmn geri donils kur-
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sunun vay ile temin edilmesi ise
bu tip bir dizen igin oldukca il-
gingtir,

. POZITIF ILERI-GERI HAREKET

«Pozitif kam hareketi» terimj,
kizagin her iki yénde de kam tara-
findan hareket ettirildigi  vyerterde
kullamiir.  Pozitif kam hareketleri
ver darh@ yizindén uygun geri
getirme  vyaylarimin  konulmasina
imkén olmayan vyerlerde kullanilir.
Bu hareketler, aym zamanda yaylh
geri dénisin yeteri kadar uygun
olmayabilecegdine inanmak igin her-
hangi bir sebebin mevcut olduiiu
halerde de tavsiye edilir. Bu son
cimle &zelliikle igerisinde yan ha-
reketli zimbasi da bulunan ardisik
kahplar igin dofjrudur.

Bazi tipik pozitif kam hareketle-
ri Sekil 9.13 den 2.15 e kadar olan
sekillerde gésterilmigtir.

lleri-geri  yon defistiren  yan
kuvvetlere karg koymak igin (Se-
kil 9.13) kam (4), kayit plakas
(2) icerisine agllmis olan kanahn
(C deki) ug kismina kaygin geg-
me olarak ahghrilmishr. Aksi yén-
deki itme kayit plakasindaki kana-
Iin agik vcunu kapatan dayanma
kapagr (3) tarafindan karstlanmak-
tadir, Kizak (6) kam hareketinin
etkisiyle kizak dénis kapagiina (5)
karsi geri gelir. Kamin Ust ueu sik-
ma pabucu (8) tarafindan kapak
bloku (7) icerisine kapanmgtir.
Kamin zimba alth@ina badlanist ise
sekilde @brUldugl gibi gbmme
basli vida ile yapilmisgtir.
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Sekil 9,13 Kam-luzak konstrisksivony ve
leri-gari harekot igin bagiitilar. By konst,.
ritksiyonun aesas pargalor gunfardir;

{1 Kél:p faicrmi

(2) Kayit plakas:

{3) Dayanma baslig
{4) Kam

(5) Kizak diinlis kapad:
(6) Kizak

{(7) Kapak bloku

(8) Sikma pargas:

" Bu «bafimh» bir kam dijzenidir.
B gdriinGst kalp parcalarinin bir
biriyle olan iigkilerini ve S pres
kursunun en Ust noktasia ulagil-
digr  andaki konumlanni  gdster-

- mektedir. By dururda, kam kizak-

tan iceri girmis olup h&la kayit pls-
kastnin igerisindedir.

En kiglk kuvvete ihtiyag goste-
ren  Uygulamalarda, kamin, C kis-
minda, bazan kaygin gecme vyeri-
ne belli bir besluk birakiir. An-
cak, bosluk birakilditi zaman ka-

on i galismast ve dayanik!, of-
mas) igin kam ve onun bagli bu-
pndugu st kismin yeteri kadar
sajlam olmasina dikkat edilmeti-
gir. Burada tanitilmakta olan kam-
zak dUzenini  yaparken kizak
szerine vapilan R, varigapl kavisin
kam Uzerine vapilan R yarigapli
kavisten biraz daha blyUk olmasi-
na itina  gBsterilmelidir, Zira dijz-
gin bir hareket temin edebilmek
icin R. in R ye esit veya ondan bi-
az bUyik olmasi gerekir. Bununla
weraber R, ile gosterilen koge ka-
visli vapilacag! verde R ye bir bos-
lk saglayacak sekilde kirilabilir
de. Bu son metot bir ¢ok hallerde,
daha basit oldugu icin, kolayhk
sagfayabilir.

Sekil 9.14 deki kam-kizak diize-
ni, Sekil 9.13 dekinin bir benzeri-
dir. Aradaki tek fark Sekil 9.14 de-
ki kamin geri doniis sirasinda des-

TN

%

KAYGIN KAYGIN
seome R GFEME

NN

Wil 9.14 Bu kam geri dénig kursu s-
ntnda bir makaraya dayanarak caligir

B-8 KXESITI

Sekil 9.15 i¢ ysrUngeli bir kam

teklenmis bir makaraya dayanarak
hareket etmesidir.  Desteklenmis
olan makara . kizak Uzerine tespit
edilen bir muyluya (1) doner se-
kilde takilmis olup, bu muylu tara-
findan desteklenmekiedir. Makara-
ya desteklik eden bu muylu uygun
bir capta ve takim celiinden ya-

‘_plima‘h; sonra da sertlegtirilerek,

xirigan olmamasi icin sertligi Rock-
well C 47 - 54 arasmnda olacak se-
kilde menevislenmelidir. Bu amag
icin standart tespit pimlerini kul-
lanmaga  kalkmayimz. Kizak Uze-.
rindeki R, kavisine uygun bir bos-
luk saglayabilmek igin kam tzeri-
ne i¢ kavis biciminde kUgUk bir
bogluk agilmistir. Kam Uzerine bdy-
le bir boslugun agilmas) R, kdsesi-
nin keskin denebilecek kadar kii-
cUk bir kavisle yapilmasina imkan
verecektir. Bununla beraber, kami
zayiflatmamak igin R boslugunun
mimkin oldugu kadar s1§ yapii-
masl| gerekir.

Sekil 9.15 deki kam, kizadi her
iki yénde de hareket ettirmek icin
25
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bir muylu-pime‘da\}anarak calisan
ig yoringeli bir kam olarak yapil-

mishr. Rahaica dénebilmesi icin bu.

‘muylu-pimin serbest olmasi gere-

kir. B-B kesitinde de belirtildigi gi-

‘bi, kendisine ddnme imkani wver-
mek icin muylu-pim kizada kaygin
gececek sekilde ahstirilmighr. Daha
once tarshlan muyluda oldugdu gi-
‘bi ‘burada da muylu-pimin 8zIU bir

celikten . yapilip, sertlestirildikten

sonra sertligi  Rockwell C 47 -54
olacak sekilde menevislenmesi ge-
rekir.

MANDALLI KALDIRICILARLA
DONATILMIS BIR YAN DELME
KALIBI -

Sekil 9.16, kalib: bir kavram ola-
rak canlandirmaga yarayan bir kis-
mi kesittir,

Kalip . Konstriiksiyonu ve Galis-
masi. Bu kalip dikdértgen bigimli
cekme bir kutunun iki yanina de-
likler delen bir kaliptir. Sekilde,
presin asad kursu sonunda kalibin
afmis oldudu kapah konum gériil-
mektedir. Burada kullanilan sik-
ma paréasi (13) tipik bir plaka-
dir, cinkiU bu plaka vaylarla (ki
bu vyaylar resimde gé&riilmemekte-
dir) harekete gegiriimekte ve pla-
kanin hareketi de ayincr vidalariy-
le simirlanmaktadir. Sikma pargasi-
min hareketi bundan .8nce taniitan
kamlt yan delme kalibindaki stkma
parcasinin aymidir (Sekil 9.12 'ye
bakiniz). - .

Kaldirma mandallar {11 ken-
“dilerine bir miktar dénme imkani
veren destek pimleri {10 ) ile sik-
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Sekii 9.16 Ustten dagiticilh bir yan deime
kalib.. Bu kalibin esas pargalari sunlard:r:

{1) Kahp takiru

(2) Ors

{3) Arhk ybnelticisi
(4} Delme kahbi burcu
(5) Avyiric

(6) Zimba plakas:

{7) Delik zimbast

(8} Klzalg

(9) Kayit plakas:

{10) Destek pimi

{11) Kaldirma mandali
(12) Mandal yay

(13} Stkma pargas

{14) Vurucu ¢ikartma gubudu
(15) Cikartma yayi ‘
(16) Kam -

ma .pargasina {13) monte edilmis-
tir. Mandatlarin ayirma. konumunda
kalmasi (sekilde gdrildUgl gibi)
yaylarla (12) sadlanmaktadir. Ayi-
rncr vidasinin hareket kursu olan A
vzakhigi sikma pargasinin is parga-
si Uzerine oturarak yatay ayirma

islemi tamamlanana kadar is par-
casint ors (2} Uzerinde istenen

‘konumda tutmada yarar. Sonra sik-

ma pargast yukar dogru cekilerek
kaldirma mandallarinin is pargasini
sraten yukar1 dogru  kaldirmasina
sebep olur. Pres bashigi presin yu-
kar kursunun sonuna yaklasirken
cikartma gubugu  (14) normal se-
kilde harekete gegirilir. Bu cubuk

mandallarn edik duran Ust kolla- ~

rini iterek onlar destek pimi etra-
finda doéndirmek suretiyle agar ve

parcanin  serbestce asadiya dis-

mesine sebep olur. .

Sekil 9.17 deki kalip, bigimlen-
dirme tipi bir isleme uygulanmalk-
ta olan geleneksel tip bir yan ha-
reketli kalp &rnedidir.

T b o LTS
Sekil 917 Yan harekelli bir bisimiendir-

me ve blgilye getirme kahbi

RITARIK PARGH -

iy

Sekil 9.18 Bilesik bir traslama ve yeni-

den delme kalibt

Sekil 9.18 traglama ve vyeniden
deime islemieri yapan bilesik bir
kalibs gostermektedir. Bu kaliptaki
yeniden delme islemi aslinda daha
dnce delinmis bir deligi blytterek
diizeltmede yarayan bir islem olup
is  parcasimin dig gevresinin trag-

“landigi anda yapilarak tamamlan-

maktadir. Bu bilesik hareket (irag-
lama ve yeniden delme) is parga-
sinin  yeniden delinen deligi ile
traglanan dis gevresi arasinda gok
hassas bir dlglisel bagintiyi garan-
tili bir sekilde gergeklegtirir, Bu
kalipta islenecek olan ig pargastin
Bn islemleri Sekil 4.21 deki kahp
tarafindan yapilmigtir.
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reklidir. Bu terimler soyle tanimian- e
maktadir: o

Gekme. Diiz levha halindeki mal-
zemelerden (ekseriya metal) dikig-
siz kap veya pargalarin bigimlend;-
rilmek suretiyle dretildigi islemdir.

ﬁ J; ,5ﬂm. |
0

{Flonasiz clkllmis) { Fiansls qokilrms)

Tekrar Cekme. Daha &nce belli
bir Siglide gekilmig olan bjr kabin
veya parcanin, derinligini arfirmak

 BOLOM CEKME ISLEMLERI VE
: GCEKME KALIPLARI

CEKME ISLEMI BELIRLI BIR
CESIT BICIMLENDIRME
ISLEMIDIR

«Bigimlendirme» terimi esas an-
lamda kullanildhgi zaman genellik-
le kesmeden yapilan basma islem-
lerini ifade eder. Biyik ve onem-
li bir grup bigimiendirme islemin-
den meydana gelen ¢ekme islemle-
ri bu esas siniflandirma ile ilgili
olan bigimlendirme islemleri arasin-
da dnemli bir yer tutar.

Farkh tip bigimiendirme islem-
lerini birbirinden ayiran &zeilikler
Sekil 101 de agik olarak goril-
mektedir, Cekme iglemlerini diger
bigimlendirme islemlerinden ayiran
husus gekilerek Uretilen parcalarin
yan yUzlerinin genelikle kesiksiz
olarak devam etmesi veya sirekli
olmasidir. Cekme islemi uygulanan
bir metal - parca (is parcasi) Uze-
rinde biUtun bigimi boyunca devam
eden. bir plastik . akma meydana
gelir.

Pratik olarak diyebiliriz ki cekile-
rek Uretilmis pargalarnin  kullanil-
mastni gerektiren uygulamalar ger-
gekten sinirsizdir.  Cekilmis parga-
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UZATARAK FLANS BlCIMi
VERRE

BUKNE

BiGiMLENDIRNE

FLANSLE BIGIMLENCIRNE

§okil 10.1 Farkl tip bigimlendirme iglem-
lerinden baz drnekler

larin ev egyalarindan feza gemi,léri-
ne kadar uzanan genis bir kullan-

ma alanina yayilmasi, bunlarin Gre- -
tim alanlarimi  da ¢ok genisletmis- .

tir. Cekilerek Uretilen pargalarin bii-
yilklUkleri ise kiglicOk gbzlerden
kocaman bhanyo kivetlerine hatta
daha blyUk esyalara kadar uzan-
makfadir. Cekilmis parcalar sekil,
Blgl ve bigim bakimindan ¢ok ¢e-

_ sitli olarak yapitirlar. Sekil 10.2 de'

A dan | ye kadar verilen parcalarin

(-

§ekil 10.2 Ornek sayilabllecek nitelikteki
sekilerek yapiimis bazi is pargalar

bigimleri, ekilerek Uretiimis olduk-
ca tipik baz blglmlen gbstermek-
tedir.

TEMEL CEKME TERIMLERI

Belirli bazt terimler, &zellikie sa-
dece -gekme iglemleri ve cekme ka-
hplariyle ilgilidir. Bu terimlerin ka-
hpla ilgilenen kimseler tarafindan
belli bir sevivede anlagilmasi ge-

ve kesit dlgilerini kigiltmek icin
tekrar yapilan bir ¢ekme islemidir.

Yukarrdaki  islemlerle  Uretilen
parcalara genelikle «gekme parga»
denir,

Cekilmis Parga. Cekilerek son sek-
lini almig veya ikinci bir isleme ha-
zirlanmig  herhangi bir is pargasi-
dir.

- $1§ Cekilmis Parga. Sadece bir

tek ¢ekme islemini gerektiren ve

tek iglemle cekilen is bargamdar.

Derin Gekilmis Par¢a. Bir veya
daha ok tekrar gekmeyi (ikinei ve-

ya Uglned defa gekmeyi) gerekti-

ren ve tekrar ¢ekme islemieriyle
elde edilen is par¢asidir.

. Burada ‘hemen  belirtilmelidir ki
bazi kaltpcilar «derin ¢ekilmis par-

gayl» gekilen derinlik &lgUst, ke-

sit Glgllerinden en kiUglglne esit

‘veya ondan daha bUyUk olan ce-
kilmis pargadir dive = tanimlamak-

tadir. Fakat bu tanimlama genellik-
le yukarida verilen tarimlama ka-
dar tatminkér degildir.

Cekme Kavisi (Yangapi). Kalibin

Ust yiizi ile kalip, deliginin  yan
yUzlerine tedet olan kavistir (ya-
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ncaptir}. Yani is malzemesi, bu ka-_
vis Uzerinden gegerek sekil alir ve-
ya gekilir,

Konik Cekme Bogazi. Ozel bigim-
li konik bir bogaz olup bazan ¢ek-

me kavisi (yarigapl) yerine kul- '
lanihr.

Flangsiz Cekilmis Parca. Eger ce-
kilen malzeme, dis kenarlari cekme
kavisini asacak sekilde tamamen

- "cekiliyorsa; yani bu dis kenarlar
cekme kavisini gegerek kalip deli-
gine tamamen giriyorsa, meydana
gelen parcaya flangsiz cekilmis
parca denir ($ekil 10.2 ye bakiniz),

TASARIM VE i
KONSTRUKSIYON DEGISMELERI

" BUtUn kaliplarda gok gesitli konst-
riksiyon ve tasarimlarin  uygulan-
mast, sadece imkan dahilinde ol-
makla kalmayip  bunun ayni za-
manda bir mecburivet oldugu ge-
nellikle dorudur, Bilhassa cekme
kaliplari  tasartm ve konstriksiyon
bakimindan  biyik dedismelere
vdramis  kaliplardir.  Cekme {ve
tekrar gekme) ' kaliplarinin tasarim
ve konstriiksiyonunu etkileyen fak-
torlerden bazilari sunlardir:

1. Cekilecek pargamin  biyik-

50 :

2. ,ls malzemesinin cinsi, tipi ve
kalinlig

3. Ik ¢ekme ve son cekmeler-
den sonra is pargasinin cekil-
mis  kisminin ¢apinda mey-
dana gelen azalma miktari;
yani yart yapik parca ile bit-
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mis is parcasi capla;
daki azalma miktar

4. Uretilecek Parca says
gerta:kli Uretim miktar,”

5. Kullanidan pres ve prés': ‘
danhklarinin tipi pt

Cesitli kalip Parcalaring’
pilris olabilecegi malzeg;
nin cinsi (takim celigi,
metal, kalip bronzy v.b. g

Her gesit konstrijksiygny Vi
fasarimi . biitin tipleri jle burad
teker teker tanimlamaga ve tay1,
mafa calismak pek pratik ol
Bunun yerine drnek baz kalipla
cekme hareketing (olaymi) ve m
talin ¢ekme hareketine karst

. g6
termis oldugu

nenler gerektigi sekilde anlagimg
olursa bunlarin sonucu olarak ka.
zanilacak bilgiler, aralarinda bir ba-
- gintt_kurulmak suretiyle diger dy-

rumlara da basar) ile uygulanabi-
lir. :

BOYDAN BOYA ITMEL|
BASIT BIR CEKME KALiBI

Sekil’ 10.3 deki kalip, en basit
tip ve konstriksiyon  bakimindan

da en az ayrintisi olan bir gekme’
kalibidir, ‘ ‘

Kalip Konstriiksiyonuy, Kalp ta-
kimi silindirik - krzaklarla' donatil-
mamigtir. Basit bir kalip althg (1)

.ile basit bir zimba althgr (5) ka-

o, takimr olarak gdrev yapmakia-
dir. Eger sekilde gdrillen kizaksiz

; tepkiyi burada ve.:
rilen” sekilde incelemek en iyi bir:
hareket olacaktir, Eder bu incele.

Sekil 10.3 Silindirik pargah{n. gekmel::'e
kullanilan boydan boya itmeli Hp basit bir
cekme kalibi. Cekme s:km? pargasi (ge-
kilmemis parga tutucusv) ile donahln';a-
mig olan genel tipteki bu kaliplara «|a-
sitn boydan boya itmeli gekme kallpdarr
denir. Bu kalibin esas pargalarll ;unlm‘| Ir:
1, Kalp althii: 2. Kalip govdesi 3. Yer Ie;—
tirme mastan 4. Zimba 5. Zimba althg

kalip takimi yerine kizaklarla do-
natilmis bir kalp takimi kullanilir-

kahbin seri
?:nmaSI bir dereceye kadar daha
kotay olur. Bununla berab}ar klzalf-
siz bir kalip takimi Uzerine bag-
la'nm1§ bile olsa bu tip bir kalibin
ayarlanmasi gok kolaydlr'. Bu ba-
kimdan bu kalip igin gerekii o.la_m ka.-
hp takiminin segimi, pelf kr1T1k bir
husus degdildir ve bu secim blreys.ei
uygulamalarin Bzel durumlariyla il-
gili olabilir.

Uretime gbre ayar-’

Kalip gdvdesi. (2), icerisinden is :7. V

parcasinin ¢ekilerek gectidi boydan
boya delinmis bir kalip deligine sa-
hiptir. Cekme kavisi yarnicap R, ka-
hp gbvdesi Uzerine, sekil de gdriil-
digl gibi bir yandan kalibin st
yizine dider yandan kahlp deligi-
nin yan yizlerine teget olacak se-
kilde yapilmistir. Gekme kavisi (ya-
ricap!) tarafindan meydana geﬁ.ri!-
mis olan kavisli ylzey kalip deligi-
nin bUtin adiz ¢evresi boyunca
uzanan surekli bir yiUzeydir. Her
tarafinda esit bir ¢ekme hareketi
meydana getirebilmek icin gelfr.r_\e
kavisinin, kalip deliginin  bitin
afiz cevresi boyunca famamen ay-
m Blgiide olmasi gerekir.
Yerlestirme mastar bilezigi (3)
kalap gdvdesine baglanmigtr. Lew-
ha halindeki is malzemesi mastar
deligi tarafindan istenen konum'a
getiritir. Mastar deliginin capr, is
malzemesi icin tutuk bir gegme te-
min edecek sekilde olmalidir. (Te-
mel Kalip Yapimi'min BdlUm 12,
Yerlestirme Mastarlari kismina !aef-
kimiz). Yerlestirme mastar de1|§.|-
nin kalip deligi ile hassas bir gekil-
de es merkezli (kopsen’rrik) ola-qu
yapilmasi . garthr. Is malzemesinin
gerekli konuma getirilmesinde mey-
dana gelebilecek herhangi b]r mer-
kez kagikiigh (eksantriklik), gekme
hareketi tarafindan buyUtliimede
elveriglidir. Bu hal, carpik iy parga-
larindan bir tarafi yarilmis is par-
calarina kadar uzanan ge;itli'kl:l-
" surlara sahip is parcalarinin Uretil-
mesine yol agabilir. .
Cekme  zimbasinin {4) onemli
bir &zelligi, Uzerinde bir hava de-
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dana getirecedi gayet tabiidir. B
le ofunca da zimba asadt dogry |
mede devam ettikce malzeme |
rine etki eden kuvvetlerin  de
is parcasinin E alani igerisindekj
malzemenin kendi ¢e
dayanimin asar. Malzemenin
me dayaniminin agiimasi ise ig
castnin C gorinigindeki gibi
lamasina (yirtilmasina) sebepb
Bu gibi catlakhklar
meye calisan herhangi bir yeri
meydana gelebilirse de daha 2
de is parcasinin dip kisminda m
_ dana gelmektedir. Seklin
incelenmesinden
gibi en bUylk gekme gerilimlef
normal olarak, parcanin yan
leriyle tabaninin
de meydana gelmektedir.

sonucu olarak da
malzeme, can seklinde yayilan bu

flangh alanda katfanip
calisacaktir. Malzemenin katlanma-
st halinde meydana gelen bu kat-
lanma ve kirigikhiklarin da malze-
me akigina kargl ek bir direng mey-

caktir, - Bunun

parganin

birlestigi vyes

Is parcasinda
variimalar ¢ogunlukla katlanma
ilgilidir. Bununla
raber, malzemede katlanma ve
risikliklarin meydana gelmesi
zemenin mutlaka varlacagd aril
na gelmez. Eder gekilmekte
levhanin capi ile bundan ¢ek
olan isin bitmis ¢ap
fark ¢ok buyik ise ¢ekilme s
katlanma ve ki
meydana gelmese bile is pa
da catlama ve vyariima

meydana g

kirismalarla

da levhada

Is Malzemesinin Kalinhi
Katilik malzemenin
dzelligidir ki bu dzellik o ma

vetlere kars
baglidir, O halde bu deme
bir malzemenin katlanma

Sekil 10.5 Bagil gekme derinligi haddin-
den fazla oldugu zaman meydana gelme-
si mimkin olan sonuglar

‘,‘ maya karsl gosterdifi direng o mal-
- zemenin  kath& ile ilgilidir: Sag
f- malzemelerde bir malzemenin ka-
nhg asad yukari kalinhginin ka-
b esiyle orantth olarak arthidr kabul
i edilmektedir. Bu bakimdan, eger
- is malzemesi ofdukea kalin ise bu
f' malzeme  oldukea ince bir malze-
‘Ezimeye gdre katlanma ve kirismava
karst sok daha biylk bir direng
gsterecektir. Sirasi gelmisken he-
¥ men soyleyelim, boydan boya it-
Emeli basit kaliplar, malzeme kalin-
Fliginin 2,5 milimetre  veya daha
F-fazla oldugu gekme uygulamala-
'f_.rlnda daha cok . kullanmimaktadir.
‘_.Buna kargilik ¢ekme derinligi oran-
it bir  sekilde si olmadikea syni
 cekme kaliplarr kalinligr 0.4 mili-
k' metreden az olan malzemelerin ge-
E kilmesinde pek " ender olarak kul-
E lanifir,

anlasila

| CEKME BOGAZI KONIK OLAN
 BOYDAN BOYA [TMELI BASIT
EBIR KALIP

L.~ Gekilen malzemenin kalinhg 0,4
gmilimetreden bUylk oldudu zaman
boydan boya itmeli basit kaliplar
jlizerinde konik. bir ¢ekme bofazi-
[hin kullamilimastnin iyi bir uygula-
Ma oldugu anlasilmighir. Konik bir
me me bodaz ile donatilmis boy-
’ boya itmeli gok tipik bir kalip,
bekil 10.6 da gosterilmistir. Asagi-
Baki oran ve dederlere gére tasar-
lanan bir kalibin tatminkar sonug-
(& verdigi anlasilmistir : :

al’&SII’i

ET =en az 1,6 mm
= en ¢ok 825 mm
D+22 T ile ,2'4 T arasi

‘ Dl

A

‘daki oranlar

HAVA DELIdI

Y

—
k ¢

D

.
7K
\

e

"$ekil 10,6 Gekmea bogaz: kenik olan boy-

dan boya itmeli basit bir cekme kalibi

yaklagik olarak 3 mm
yaklagik olarak 3 mm
600 .

95 ile 13 mm arasinda
= en az 4 T olup, normal uy-
gulamalar icin tavsiye edilir.

1 R i H

R
A
L
B
Ry

R, dederi 0,4 mm veya daha az
olarak alinabilir, fakat gekilerek ya-
pilan  parganin  yUksekliginin de
buna uygun olarak azaltiimas ge-
rekir.

Boydan Boya Itmeli Kaliplarda
Cekme Bodaz Oranlan. Sekil 10,7
tipik olan U¢ adet ¢ekme bo8azinin
profillerini  gostermekfedir. Bun-
lardan biri dairesel kavisli (A g&-
rinUst), dideri kavisli ve konik
(B gdrinlsi) ve Uglnclsy de
eliptik  kavislidir  (C g8ronusd).
Bu gorinigler yarim kesit olarak
cizilmis olup, ¢ekilecek levha capi-
nin yansi (D/2) ile kalip deliginin
bir tarafim gbstermektedir. Asadi-
boydan boya iimeli

233




r
Mo

$ekil 10.7 Cekme bodaz profilleri ve
bunlarin basit gekme kahplarinda kulla-
nilan &lgli aranlan '

kaliplarda kullanilan ve genellikle

profilleri yukarida gérilen her Ug

tip cekme bhogazina da uygulanir :
E=encgok 3T

{Bazt kalp vapiciar E icin ayn

ayr en az ve en gok 04 mm gibi
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rastgele degerler segerler ve bu
dederler de genellikle tatminkyy
sonuglar verir.)

H = 9,5 ile 13 mm arasinda alin,

Bununla beraber caplarin daha-
kiigk ve malzemelerin daha ince
olmasi halinde H 8lcUsiniin de kis-
cUlmesi gerekebilir. Bunun aksine
olarak gaplarin daha biyik ve ma.
zemelerin daha kaiin olmas halin.
de ise H &lciisiinin bir dereceye
kadar biyUtilmesi gerekebilir.

Asadidaki ¢ekme botazi oranls.
ri, Sekil 10,7 deki her bogazin ken.
di bigimine gdre uygulanir :

A gdriniisinde, genellikle R=47
dir. Bununla beraber, kalinhig:
fazla olan malzemelerin  kullanl.
masi halinde R = 6 T ild 10 T ara-
sinda yapilabilir, Bunun aksine olg-
rak, g¢ekme derinligi pek az olan
cekilmis  parcalarin Uretiminde,
R = T/2 ve belki de daha az olz.
rak alinabilir.’

Daha kalin malzemelerin  cekil-
mesinde ¢ekme varicapl R nin diz
bir dayanma vyizeyi olan E vi ta-
mamen ortadan kaldiracak kadar
bUyUk olmasi gerekebilir, Béyle
bir durumla  karsilasildig zaman,
cekme bodazi ya B veya C gériint-
sUnde oldugu gibi bicimlendirilme-
lichir.

B gorinUsiinde, L acisi  malze-
menin T kalinli& ile dairesel olarak
kesilmis olan levha halindeki is
malzemesinin capina bagli  olmak
Uzere 45° den 65° ye (L = 45°
i1 65°) kadar dederler alir. Ancak,
bu bicimde yapilan cekme bodaz-
larinda, cekilecek is malzemesinin
capr ve kahinhg arthkca L agist ki-

culur.  TecrObelerin -gisterdigine
gbre bofazin dizlesen kenarlarina
tefet olan R, varigaplar: malzeme
kalinhg! T ile kismen asadidaki gibi
bagintihdir, :
T= 1,6 mm olan vyerlerde R, =2 T
T=6,5 mm olan vyerlerde R, =T
Digerleri de ayni sekilde orantilidir.
C gbrinusindeki eliptik -egrinin
K ve J dlglleri, genellikle asadidaki
degerlerde olacaktir;
J=2Tig4T K=15J]ila2)

Eliptik Cekme Bodazi. C gori-
niusinde oldugu gibi, baz: haller-
de ¢ekme bogaszinin eliptik bir eg-
ri biciminde vyapilmas istenebilir.
Bu bodaz bicimi, ¢cekme hareketi
baslangicinda, daha kiicik bir gek-
me varicapinin gbsterdigi  etkinin
benzerini elde etmek igin kullan-
lrr. Bunun igin gekme hareketine
devam edildikge etkili cekme yari-
capl gittikge bilylyerek gekme’ is-
lemi sirasinda meydana gelen ve
gittikge  artan ¢ekme gerilimini*n
etkisini azaltmagda calisir. Eliptik
bigimli cekme bogazi, aslinda cek-.
me islemi sirasinda orta yolun bu-
lunmasini saglar. Esasinda, bu fip
oir bogaz c¢ekme sirasinda gekme
gerilimlerinin ¢ekilen parga iceri-
sinde toplanmasini  saglamak ve
dogrudan dogruya ilgisi olan bir
¢ekme  bigimini temin etmek igin
vapilmistir. Sonug olarak. denilebi-
lir ki eliptik cekme bogazlar gek-
me kalibi konstriksiyonlarinin he-
niz gelistirilme safhasinda gUgitk-
lerle  kargilasildigi zaman dikkate
alinmahdr, ‘

CEKME KALIPLARINI ETKILEYEN
BAZI DEGISKEN FAKTORLER

Cekme kahplarinin tasarimi ve
konstriksiyonu  sayllari pek gok
clan degisken faktdrlerin etkisi al-
tindadir. Bunun sonucu olarak da
bu kaliplarin yapiminda kati olarak
tespit edilmis  kurallara pek bagl
kalinmaz. Cekme islemlerine iliskin
boyutsal oranlari ve sinirlamalar
bUtin durumiara uygun disecek
sekilde hassas clarak tanimlamaya
calismanin pratik bir degeri yok-
fur. Bununla beraber asafidaki
sartlar basit {sikma pargast olma-
van) c¢ekme kaliplanina genellikle
uygulanabilmektedir.

is Malzemesinin Kalinhgi. Derin-
likleri cok 1§ olan cekilmis parca-
larin Uretimi hari¢, basit kaliplar
genellikle kalinlklar agadr yukar
1,6 mm den az olan malzemelerin
islenmesinde kullanilmaz,

Cekilen Parganin Yiiksekligi. Mal-
zeme kalinhd 1,6 mm oldugu hal-
lerde, vyuvarlak kesitli parcalar
kendi ortalama caplarinin Ugte bi-
rine esit bir derinlikte c¢ekilebilir-
ler. Gerci ¢ekilen parganin aglk ka-
lan adiz kisminda hir miktar kirig-
ma etkisi meydana gelebilir ise de
bazi uygun sartlar altinda derinligi
ortalama capinin Ugte birine esit
olan parcalar 1,2 mm kalinligindaki
malzemelerden de cekilebilir.

~Malzeme kalimhi@imin  artirilmasi
zekilecek derinligin artmasinag im-
kan verecektir. Bunun igin, malze-
me kalinhig arthk¢a cekilecek par-
canin gekilmesi miumkin olan yik-
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sekligi de artar. Kalin malzemelerin
kullaniimasi halinde, ¢ekilecek ca-
pin dortte Ucline hatta daha fazla-
sia egit derinlikie cekmeler pra-
tik olarak vapilabilir,

Yukarida  verilen derinlik-cap
oranlarl, gekilen malzemenin cekil-
mege elverigli  kalitedeki celik,
piring, afuminyum ve bakir oldugu
kabul edilerek verilmis ve hic mu-

balagasizca hesaplanmstir. Eger

veriten belii bir uygulamanin ger-
ceklestirildigi bitesik sartlar uygun
diserse yukanda befirtilen oran-
lardakinden daha derin cekmelerin
vapllmasi  mimkindir.  Bununla
beraber, efer cekmeyi etkileyen
fakidrler grubu daha az uygun ise
yukarida verilen yUkseklik-cap ora-

ninda bir ¢ekme vaprmak oldukga
gug olabilir.

Gekilmis Parcanin Kenar Durumu.
Boydan boya itmeli basit bir ka-
hpta cekilen bir pargarun kenar,
sikkma pargasiyla donatilmis bir ka-
pta gekilen ve ayni pargaya esit
olarak Uretilen bir parcanin kenari-
na gdre daha az diizgin olur. Bun-

dan bagka parcanin ¢ekilen derinli-

gi arttikca parca kenarinin didzgin
olmama hali de artar,

Cekme Hizi. Boydan boya ilmeli
basit kalplar sikma par¢asiyla do-
natilan cekme kaliplarina gére nor-
mal  olarak daha yUksek cizgisel
hizlarla (daha biyik ¢ekme hizla-
rivie)  calishirilabilir. Bununla be-
-raber, islenmekte olan metalin ra-
hatca  akabilmesi icin gerekli za-
manin verilmesi sarttir. Cekme is-
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leminde kullanilacak asiry
hizlar is malzemesinin catl
sebep olabilir. Farkl malzemelerin
akma degerlerinin de farkl olaca.
g fabiidir. Boydan boya itmeli pg.
sit kalplarda kullaniimas favsiye
edilen en yUksek cizgisel hirzlar
soyledir (ancak bu rakamlar veri.
lirken adi  gecen 'ma[z@melerin
cekmaye elverisli cinsten oldugy
ve uygun yadlama ve sodutma g,.
visi  kullamlarak  ¢ekildigi kabuy|
edilmistir) :

Sizgise|
amasma

Aluminyum 45 m/dak
Piring 60 »
Bakir 5 5
Celik 6 »

Paslanmaz celik 12 »

Sertmetalden  vapilan kaliplar
normal olarak daha yiksek cizgisel

hizlarla  calisiimasina imkan vere.
cektir.

Cekilecek kisimlari si§ olan par-
galar ,derin olan parcalara gdre
daha yUksek hizlar kulianilarak ce-
kilebilir. BUtin cekme kaliplarinda
kahp  ylzeylerinin kalitesi hayati
Snem tasir, Yizey kalitesinin yiik-
sek olusu cekme hizlarinin da yik-
selmesine imkan verir. Is malze-
mesinin  kalinlt§inin fazla olmas
ise cekmenin distk hizlarda yapil-
masini gerekfirir.

SABIT BIR GEKILMEMIS PARCA
TUTUCUSU -ILE DONATILMIS
BOYDAN BOYA iTMELi BIR
CEKME KALIBI

Sabit bir gekilmémig parca futu-
cusu ile donatilmis  boydan bova

T {XAYGIN GECME}

GNDEN GORUNDS

gekil 10.8 Sabit bir c¢ekilmemis parga

tutucusu ile donatilmig boydan boya it

mali bir gekme kalibi. Bu kalibin esas
pargalari guntardir :

ismeli bir cekme kalibi Sekil 10.8
de gdrUI_mekfedir.

Kalip Kenstriksiyonu ve Gahigma-
si. Cekilmemis parca tutucusu (5)
ile donatlmis ofdugundan bu ka-
iba boydan boya itmeli basif ¢ek-
me kalibi denilemez. Bu kalipia
kullanian gekilmemis parga tutu-
cusunun esas gorevi ¢ekme olay!
sirasinda is parcasin kalip igerisin-
de tutmaktr. Parcanin kalip igeri-
sinde tutulmasinin amaci ise ¢ekme
olay: sirasinda parganin flangh kis-
minda meydana gelebilecek olan
katlanma ve kirigikiiklarin  meyda-
na gelmesini &nlemektir.

is malzemesi kalba, sekilde de
belirtildigi gibi, kallbin 8n tarafin-
dan verilmekiedir. Cekilmemis par-

g) k A-A KESITI

1. Kalp althg) 2. Kalip govdesi 3. Arka

yerlestirme mastar: 4. Zimba 5. Cekilme-

mis parca futucusu 6. Yan yerlegtirme
mastarr {ikT)

ca tutucusu  igerisindeki boslugun
yUksekligi, sekil Uzerinde de isa-
ret  edildigi gibi, i3 malzemesinin
T kalinligy ile kaygin bir gegme te-
min edecek dlcide yapilmistir. Bu
vUksekiigin ¢cekme olayr sirasinda
cekilmemis is rmalzemesini  kalip
icerisinde  mimkin oldugu kadar
iyi tutmada varayacak bir o¢l¢lide
vapilmis olmasi yarunda malzeme-
nin kaliba kolayca verilmesini pra-
tik olarak mimkin kilacak en ki-
cUk &lciide tutulmasi gerekir. Ce-
kilmemis parca futucusu Rockwell
C 60 veya deha fazla bir sertlikte
sertlestiriimeli ve tutucunun alt
yiUzeyi pirizsiz bir sekilde iglen-
dikten sonra oldukca yUksek bir
kalitede parlatiimaiidir. Cekilmemis
parca tutucusunun basarth bir se-
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kilde gGrev yapmasi icin sertligi-

nin en az Rockwell C 60 ve alt
yuzeyinin de yiksek bir yizey
kalitesinde olmast sarttir.

Bu aciktama ve sekil ile anlatil-
maga caligilan kalip,
kalip takimma baglanmistir. Cekil-
memis parca tutucusu Uzerine zim-
ba (4) ile kaygin gegme saglaya-
cak sekilde acilmig olan &zel delik,
kalip ve zimbanin prese baglanis-
ni ve ayarlarigint  kolaylastirmak
icin yaprlmistir. Cekilmemis parca
tutucusu, arka vyerlestirme mastar
(3) ve yan vyerlestirme mastariyla
(6} birlikte, kalip gbvdesini (2)
kalip althgina (1) baglamaya yara-
yan bir asadi itme dUzeni olarak
goérev yapar.

Gekilmemis parga tutucusu ha-
ri¢, bu kalip da gdrevi ve calisma-
31 ydniinden bir dnceki kaliba ben-
zemektedir. Cekilmemis parga tu-
tucusu cekme olayl sirasinda is
pargasi kalip i¢inde tutar ve mal-
zemenin akigina yén verir.

‘Sabit olan bir cekilmemis parca
‘tutucusu  sikma pargas tipindeki
uygun bir cekilmemis parca tutu-
cusu. kadar verimli degildir. Kalip-
ta sabit bir ¢ekilmemis parca tutu-
cusunun  varlidi ayni zamanda is
pargasinin kaliba wverilisini de zor-
lastirir. Bununla beraber, bu tip ce-
kilmemis parga tutuculars daha
ucuza mal olmakta ve bunlarin ba-
sari ile uygulanabilecegi Lygulama-
lara da zaman zaman rastlanmak-
tadir. : :

Sabit olan c¢ekilmemis parca tu-
tucular gelistirme  amaciyle yapi-
lan gegici kaliplara uygulanabilir.
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kizaksiz bir.

Bu gibi hallerde. tutucular ser
tirilmeden kullanlabilir,

tHes.
Cekilme.
mis parga. tutuculari gegici kaliplar.

la uygulandigr  zaman her cekme
islemi icin  cekilmemis parcalara
gére ayarlanip vyerlerine sikicg vi-
dalanabilirler. Bu béyle yapilarak
sinirl - gelistirme  amaglariyle kalip
Uzerinde sikma parcasinin goster.

© digi etkiye benzer bir etki yarat,.

fabilir.

CIFT HAREKETLI PRESLERDE
KULLANILAN BOYDAN BOYA
ITMELl KALIP

. Gift hareketli bir pres ig ice yer-
lestirifmis olan iki kizaga: sahiptir,
Bu tip bir pres normal olarak, cek-
me islemi sirasinda dis kizak gekjl-
memis par¢a tutucusunu  harekete
gecirirken ic  kizagin da  zimbay,
ilerlettigi cekme islemlerinde kul-
lanilir. Zimba kizagr {i¢ kizak) cek-
me islemini yapmasi igin zimbayi
asadl dodru itmede devam eder-
ken gekilmemis parga tutucusu ki-
zadr  {dis kizak) is malzemesini
tutmak icin hareketsiz durur. Dis
kizak tarafindan meydana getirilen
tutma baskist belirli cekme islem-
lerinin &zel gereklerine uyacak se-
kilde ayarlanabilir. Boydan boya
itmeli bir ¢ekme kalibinin ¢ift ha-
reketli bir presle olan bagintilar.
nin esaslarl  Sekil 10.9 da sematik
olarak gdsterilmistir. Bu kalp cok
rastlanan tipte ‘bir cekme kalibidir.

Kalbin Hareketi. A goriinUsin-
de- kalibin agik konumu gbriilmek-
tedir. B gérinisinde pres kapan-
maktadir. Cekilmemis parca tutu-
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sekil 10.9 Gekilmemis -parga fuh.!cusu ile
donahlmig boydan boya itmell‘blr cekme
kalibi. (Bu kalip cift hareketii presierde
kullanihir). Bu kahbin esas pargalari
sunlardir :

~1. Kalik althg 2. Kalip haikas) 3. Cekme

jutucusy

zimbasi 4 Cekilmemis  par¢a e

sikma parcast 5. Yerlegtirme
6. Cekilmemis parca futucusuy

cusu  gekilmemis parga  lzerine

henlz inmis olup, zimba da ayn

parcaya temas etmek Uzeredir. Ce-

kilmemis parga tutucusu bu anda,

gérulen konumda hareketsiz bek-

lemekte ve c¢ekilmege hazir olan

pargay: kalip hatkasinin Ust y'oz.e-
yine yapistirmaktadir, Ig kizak ise
kendi asad kursuna devam eder?k
zimbanin  kahp deligi igine surul
mesine sebep olmaktadir. C gori-
nusinde ise kalip tamamen ka-
par:ldlﬁi zaman ortaya gikan kalt;.)-
pres  bagmtlari g'drUImek’redLr.
Bundan sonra kizaklar yukari dod-
ru hareket ederek kendi acik ko-
numlarina doénerler. Parganm'ayl-
rilmast, dnceki boydan boYa itme-
I kaliplarda agiklandig gibi zimba-
nin yukart kursu girasinda yapil-

maktadir.

BOYDAN BOYA iTMELI
KALIPLARDA AYIRMA ISLEMININ

YAPILISI

Boydan boya itmeli kahplardla
ayirma islemi icin cogunlukla bir
takim ek tedbirlerin alinmasi gere-
kir. Bu tedbirler bilhassa kullanilan
is malzemesi ince veya yumusak
c;IdUnju zaman onem kazanir. Eiun—
dan bagka ig pargasinin y?n y_uzle-
rinin bilhassa gekilerek diizeltilme-
si gereken islemlerde de a'ayl.rma
icin bu gibi ek tedbirlere inhtiyag
vardir. _

Hava Yarchmiyle. Ayl‘rma. Ayir-
maya yardim olsun diye zimba
Uzerindeki hava deliginden pa.rr.;a
Uzerine basingll  hava uflenebilir.
Havanin Uflenisi pres kursunun &n
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alt noktasinda baglamak Uzere ka-
demelendirilmelidir. ileride basing-
Ir hava kullanilabilecedii eger daha
kalibin yapirmi_sirasinda diisinUli-
yorsa kalip henlz yapim safhasin-

dayken hava i¢in gerekli boru, re-

kor, musluk ve benzerlerinin'kallp

Uzerinde baglanacad: verler tespit

edilergk hazirlanmalidir. Bundan
baska zimbarin alin yizeyine agt-
lacak hava deliklerinin sayisina ve
agllacagr yerlere de dikkat edilme-
lidir. Bu delikler zimba Uzerine,
" belirli ayirma durumlari icin en bi-

iq___D__.._-l
X \

ylUk verimi sagdlayacak sekilde yer.
lestiriimelidir,

Mandalli Tip Ayiricilar. is parca..

sini zimbadan ayirmak igin en cok
uygulanan metotlardan biri yandan
hareketli mandallar kullanmaktr
Bu metot genellikle hem ¢ok pra..
tik ve hem de tatminkérdir,

Ayirma mandallar ¢esitli = sekil.
lerde, cesitli metotlarla  vyapilabilir
ve harekete gegirilebilir. Sekil’ 10,10
da ¢ok tipik bir ayirma mandal
komplesi goriilmekiedir. Mandalla-
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Sekil 10,10 Ayirma i‘;in kaymali mandallarfa

|

raran

donatiimig boydan boya itmeli bir

cekme kahbi -
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an (1) ug kismlarinda sekilde gd-
r1d0gu gibi agili (L) wveya konik
(hangisi daha uygunsa) bir yUzey

' meydana getirilmistir. Presin asadi

ursu  strasinda cekilen parganin
dis yuzeyi mandalin L agisina sa-
hip edik ylzeyine temas eder. Bu
temas mandallar digari dogru ha-

. oket etmede zorlayarak cekilen

parganin kaltp deliginden asad in-
mesini mumkUn kilar. Cekilen par-

canin dis gevresi mandallarin hiza- -

sindan asad inince basing yaylari
(2) mandallari iterek onlari sekil-
de gorilen tabif konumlarina ge-
tirir. Bundan sonra zimbanin yuka-

n cikig kursu  sirasinda ig parcasi- ‘

min Ust alin yizeyine takilan man-
dallar cekilmis parcayt zimba Uze-
rinden ayrir.

Eldeki uygulamanin gosterecedi
ihtiyaca gore iki veya daha ¢ok
mandalin kullaniimasi  gerekebilir.
Tabil daha bUyUk isler daha gok
mandalin kullanimasini  gerektire-
cektir. Mandallarin gekilen is par-
casinin dig gevresini yirtarak ona
zarar vermesi. ihtimalini  8nlemek
icin yeteri kadar genis (W) yapil-
mas! gerekir. Mandalin ug kisminda-
ki kavis yarigapi N kalip deligi ¢ap!-
nin yarsina  esit, yani N = D/2
olmalidir. Mandalin yatay konum-
daki Ust yUzeyi kalip delidine ka-

dar uzanmamalidir, L agisl ise

L > 45° olmalidir. Mandalin ug kis-
mi ile zimba arasinda kUgUk bir X
boslugu birakilmalidir. Eder man:
dallar tarafindan temin edilen siyir-
ma alam oldukga biyilk ise X bos-
lugu da bu alana uygun olarak bi-
raz daha biUylk birakilabilir. Alu-

minyum, bakir v.b. gibj yumusgak
malzemeler islenirken X boslugu
en kiguk BlgUde tutulmalidir, Elde-
ki bireysel uygulamanin dzelligine
gdre X boglugu maizeme kahnlig-
mn (T) yUzde besi ile yUzde yirmi-

- si arasinda yani X = 005ila 0207

olarak secilmelidir. Z boglugunun
seciminde ise bu boglugun manda-
Iin gerekli hareketi igin yeterli ol-
masina dikkat ediniz. Pratikte Z
boglugunun Z > 3 Y yapiimas! ge-
nellikle iyi sonug vermektedir.
Mandallar takim geliginden vyapil-
mali ve sertligi Rockwell C 58-64
arasinda olmahdir, Ayrica mandal-
larin ug kisimlart  oldukga yliksek

~ yUzey kalitesinde islenmeli ve par-

latilmalidir. Bazi hallerde mandal-
tarin kromla kaplanmasi da istene-
bilir.

Bu agklanmis olandan daha
farkli bir sekilde hazirlanan ayirma
mandali konstriksiyonlarinin yapil-
masi ve istenmesinin momkin ol-
mas| fabitdir. Bununla beraber ye-
ni konstrUksiyonlar da prensip
itibariyle bu anlatijana benzer ola-
caktir. Bu yeni konstriksiyonlar da
burada gdz ©ninde bulundurulan
ayni badntilara gore yapilacak ve
bunlarin 1s1g altinda  kendilerine
bzgl muamele gorecektir.

Yankh Halka Aymrc. Bu tip ayi-
ricilar bazan ince m_a|zemeden ce-
kilen parcalarin  zimbadan ayiril-
masinda kullamilir.  Bunlar  kalin

‘malzemeden cekilen parg¢alarin ayi-

rilmasinda  kullanilmaga  elverigli
degildir. Ayirict olarak kullanilan
bir varikl halka (1) Sekil 10,11 de
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$ekil 10.11. Yanikh halka ayirici ile donatitmig boydan boya itmeli bir gekme kahb:l

gosterilmistir. Halka takim celigin-
den yapilmts olup Rockwell C 45
48 arasinda sertlestirilmistir. Bu
halka cevresi Uzerindeki bir nok-
tadan kendi yiksekligi boyunca
'ra'a::ge.z'men varilarak sekilde g&ril-
rk gerektifi zaman halkanin genis-
lemesine imkan vererek presin
agagi- kursu sirasinda cekilen par-
canin halka icinden gegmesini sag-
lar. Parca halkadan gecer

gegmez
hatkanin ~ yanlmis  uglar kapanur.
Bundan sonra  zimbarin  yukar

kursu sirasinda aytrma islemi nor-
mal olarak kendiliinden meydana
gelir. Yarikli halkay: tasiyacak bir
dayanma halkasina (2) genellikle
ihtiyag  vardir. L acisi en azindan
45° olmalidir. Fakat 60° ve daha
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- ha blUyUk olmasi sarttir.

yukari deferlerdeki acilar 60° nin
altindaki  agilara gdre daha cok
kullantlir.  Yarikl halkanin  gerekli
genislemesine imkan vermek icin
Z boslugunun Y bostugundan da-
Bununla
beraber Z boslugunun pek biyik
de olmamasi gerekir. Su bafinti
genellikle uygun sayilir:

Z =Y + 0,125 ila 0,250 mm

V uzaklidinin halkanin  merkez-
lenmesini garanti edecek kadar bi-
yUk olmasi gerekir. V ile Z arasin-
daki baginti V7 seklinde olmah-
dir. Yarkl halka zimba cevresine
sarilircasina  temas  etmemelidir.
Halka ile zimba arasinda ideal ofa-
rak X ile ifade edilen cok kiigik
bir bosluk birakilmalidir. Bununla
beraber, halkalarin ic caplari zim-

ba cevresi ile kaygin bir gegme
yapacak sekilde - zimbalara ahshirl-
411 zaman. bu halkalarin ince mal-
zemelerin ayirilmasinda tatminkar
sonuclar verdigi ispatlanmistir,

TERS CALISAN BIR CEKME KALIBL
Sekil 10.12 ters galigan tipik bir

cekme kalibini géstermektedir. Bu-

genel tipe sahip olan kaliplar ¢ok
yaygin -olarak taninmaktadir. Bun-
larin bu sekilde cok yaygin olarak
taninmasinin bir sebebi bu kalip-
larin tek hareketli preslerde kulla-
nitdigl halde gift hareketle yapilan

gekme islemlerini yapabilmesidir.

Kalip - Konstriksiyonu ve Cahs-
mast. Bu kalplar silindirik kizaklar-
la donatilmis kalp takimlanna
monte edildigi zaman bunlarin
prese badlanmasi ve ayarlanmasi
oldukca basitlesmektedir.  Sekilde-
ki kalip arkadan kizakh standart
bir kalip takimina (1) badlanmis-
tir. Kalip taksmunin arkadan kizakh
olusu kizaklarn arkada bulunmasi
yiizinden isin kaliba rahatca veri-
lebilmesi icin en biyUk bir galis-
ma boslugu meydana getirmekte
ve bu da seri Uretim igtemlerini
kolaylastirmaktadir. Bu kalipta zim-
ba (9) kalip althgmna agimis olan
bir yuvaya alighnlmigtr. Kalip gov-
desi (7) de buna benzer bir se-
kilde fakat zimba althgina alishril-
mistir. Bu sekilde i¢ i¢e alistirilarak
yapilan bu konstriiksiyon bUtin

kompleye en biydk rijitligi- ve en

biyik esmerkezligi (konsentrikli-
gi) temin etmektedir,

Cekilerek bigimlendiriimig olan

par¢anin zimbadan  ¢ikarimas: si-
rasinda meydana gelmesi muhte-
mel olan ve hi¢ de istenmeyen agi-
r strtinmenin Snlenmesi igin zim-
banin yan yizlerinin gok iyi islen-
mis olmasi gerekir. Bu vyUzlerde
meydana gelecek isleme cizgileri-
nin veya bu yizlerin iglenis yoni-
nin{ isin gikarilma yoni ile ayni
olmasi fgin) zimbarin digey ekse-
hine paralel olmasi gerekir. Unut-
mayiniz ki gikarma isleminin ba-
sarili olabilmesi icin zimba Uzeri-
ne uygun hava deliklerinin delin-
mesi son derece gereklidir,

Cekme sikma parcasinin (3) ig
capi zimba ile kaygin fakat bos-
luksuz bir gegme saglayacak se-
kilde islenmelidir, Zimba ile sik-
ma pargast arasindaki bu alishrma
cok iyi yapimalichr. Eger alighr-
ma ¢ok bosluklu clursa sikma par-
casl sada sola oynayarak zimba ile
kendi arasindaki badintinin eksan-
trik bir hal almasina sebep olur.
ls yerlestirme pimleri (8) gekme
sikkma parcasinin Uzerine baglan-
mistir,  Sirasi  gelmigken hemen
styleyelim, sikma pargasinda mey-
dana gelebilecek en kigik bir ek-
santriklik is yerlestirme pimlerinin
saglayacags esmerkezliligi  (kon-
sentriklifi) de bozacaktir. Bundan
baska zimba ile stkma pargas! ara-
sindaki sUrtinmeyi en kicik had-
‘dine indirmek igcin sikma pargasl
i¢ ylizeyinin de gayet iyi islenmesi
gerekir. Sikma pargasi gekme isle-
mi sirasinda is malzemesinde mey-
dana gelen akmayi kontro!l etmek
icin gekilmemis parga tutucusu ola-
‘rak gdrev yapar. Bu sebepten, sik-
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dma parcasinin Ust  yUzeyinde ol-
¥ Jukca bUylUk bir asinma meydana
gelir. Bunu onlemek icin de, bu
yuzey kalitesi gayet ivi- olacak
- cekilde islenmelidir. BUtOn bu sir-
¥ ionme ve asinmalarin sonucu ola-

Yy
Lo,

. oldugu malzemenin mumkin olan
. en yUksek derecede sertlestiriime-

KALIP HAVA E bu plakalarin Ust yizlerinin ayrica
DELIGI " gert bir krom tabakasiyle kaplan-
ZIMBA KAViS| ~——— CEKME KAViSi masi cogunlukla gok faydal oimak-
‘ ‘ tadir.
3 3} ‘

. Bijtiin kalip elemanlar arasinda
k. en cok asinmaya cahisant  kalip
gdvdesidir (7). Bu bakimdan kalip
govdesi de yapildigi  malzemenin
pratik  olarak sadldyacadi imkKan
oraninda miimkin olan en yUksek
derecede sertlestiriimelidir. Kalip
deliginin calisma vyizeyi, kavisli
olan cekme kdgesi ve yan yUzleri
malzeme ile birlikte zorlanmig bir
kaymanm etkisi alhnda caligirlar.
Bu bakimdan bu ylUzeylerin pratik
olarak mimkin 'olan en yUksek
kalitesinde islenmesi gerekir. Kalip
gbvdesine de bir hava delidinin
acilmast sarttir, Bu hava deligi hem
cekme islemi sirasinda basincin sa-
inmasini hem de ¢ikarma  iglemi
icin gerekii havanin kaliba girme-
sini sagladig icin gok  Snemlidir.
Kisacasi kalip icerisine kanalar ha-

7
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_ §ekil 10.12 Ters caligan bir gekme kalibi, ZIMBA HAVA DELIGI tam gérev yapmas igin hayati bir
Bu kalibin esas pargalarivle kalip igin bu . = ¢ ktad
parcalarin herbirinden kijar adet gerekil: Eg; ga;w alman.ryu(yh. pim  (bir) onem Jagimaliacr.
oldugu asagida sialanmistir : . tkartma  mili (bir) ‘
! shr (6) Cikarima plakasi (bir) "Q_karlcmln galismast ve konst-
(1) Arkadan kizak!i ka'p takimu (bir) (7) Kalip gbvdesi (bir} riksiyonu, tamamen geleneksel
(2) iletme pimi (d&r ~ (8) Gizlenebilen pim (drt) olup «Temel Kalip Yapimi'nda» be-
{(3) Cekme sikma pargssi (bir) “(9). Zimba (bir) ‘ h
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_' rak da sikma pargasinin  yapilmis.

sinin gerektigi  tabifdir. Onun igin

linde agilan hava delikleri kahbin -

lirtilen prensiplere uymaktadir. [t-

me pimi {4) standart ve piyasadan

hazir-alinabilen vaylt bir pim Oni-
tesidir. Bu pim ¢ikarma - plakas
(6) Uzerindeki kilavuz cekilmis bir
delige takihp bir kentra somunla
sabitestirilmistir, ~Cikarma plaka-
sindan disart " tasan bu vayll pim
Unitesi zimba tuiucusu Uzerinde
tasan kisminin girebilecedi bir bog-
lugun birakilmasini gerektirmekte-
dir. Bunun igin de zimba tutucusu
Uzerine 'dairesel bir kanal agiimis-
tir. Bu yayll pim Unitesi her ne ka-
dar radyal olarak tespit edifmemis-
se de dairesel kanal yine de bu
Unitenin plaka disindaki kismi igin
bosluk temin etmektedir. Bundan -
bagka bu dairesel kanal, gikartma
mili {3) icin de daha ivyi bir dayan-

. ma yUzeyi temin etmektedir.

iletme pimleri (2). gekme sikma
parcasimin  hareketinin basing kay-
nadr bir veya bir kag helisel yay,
bir kauguk tabla, havali veya hid-
rolik bir sistem olabilir. Basing sag-
layan aracin segimi, vapilmakta
olan belirli bir .uygulamanin sart-
larina bagdlh olup, bir dereceye ka-
dar, yapilacak islem igin kullanmil-
mak iizere elde mevcut olan pres

~ve takimiarin da etkisinde kalmak-
-tadir. Dengelenmis (esitlestirilmig)

bir cekme hareketini saglamak ve
stkma parcast yataylidinin bozul-
masini dnlemek i¢in iletme pimle-
rinin boylarinin- cok hassas bir se-
kilde birbirine esit olarak vyapil-
mas| gerekir. Yatayhd bozulan bir
sikma pargasi, cekme zimbasina
karsi cok fena bir egme hareketfi
meydana getirebilir. .
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Ters Calisan Cekme Kalibimin sine aif gesgitli safhalarn ve kalibn
Caltigmast. Sekil 10.13 anlatiimakta bu esnadaki kenumlarin gdster.

olan kalibin bir is {calisma)} devre- mektedir.
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3ekil 10.13 Ters ¢ahsan bir cekme kalibirin sahsma sathalan

KALIBIN YUKLEME VE
BOSALTMA BOSLUGU

A gorinisinde kalip, is parca-
sinin ¢cekilmede baslamadan &nce
stkma pargasl lizerine istenen ko-
numda vyerlestirilmis olarak gorUl-
mektedir. Pres bashidi asagi dogru
inmektedir ve kalip gdvdesi daha
levha halinde bulunian is parcasi-
na heniz dokunmustur. Bu esna-
da is verlestirme pimleri " asad
dogru itilerek is pargasiyle aym hi-
zaya gelmistir. ‘

B gorindsinde pres baslhdl asa-
& dodru inmesine devam ettikge
gekme bhareketi baslar ve gorildi-
gl gibi ilerler. Bu esnada kalip
boslugundaki hava, oklarla gdste-
rildigi gibi hava delifinden disari
atiir. Pres  bashi@inin daha asag
inmesi, c¢ekilmekte olan parganin
dis gevresinin, cekme kalibinin ka-
visli késesinin bigimini alarak zim-
ba c¢evresine dogru ilerlemesine
vol agar. Daha sonra kalip daha da
ilerleyerek is verlestirme pimlerini
tamamen yuvalarina ittikten sonra
sikma pargasina temas eder.’

C gbrinlsinde cekme islemi ta-
mamlanris olarak  gorilmektedir.
Burada kalip presin asadi kursu-
nun  famamlanmast sonunda ka-
panmis olarak gdriiimektedir. Dik-

_kat ederseniz kalibin vyUzU ile sik-

ma parcasinin ydzU birbiriyle te-
mas etmektedir. Ayni zamanda ka-
e boslugunun iki konumda (A
ve C gérinislerinde} meydana ge-
len hacim farkina da dikkal ediniz.
Bu gérinislerin karsilastinimasivie
basit bir inceleme sonunda da ka-
lip bosluguna agilan hava delikle-
rinin 8nemi anlagilabilir. Yine. agik
olarak gdrilmektedir ki, bu delik-

‘lerin rahat bir hava akimina imkéan

verecek kadar biiyik olmasi gere-
kir. Aksi halde meydana gelmesi
muhteme! en ufak bir tikamkhk
kaltbin isleyisini gUglestirebilir.
Presin yukart kursu sirasinda sik- -
ma pargasi is parcasint  zimbadan
styirmagda calisan bir ayiricr olarak
gorev yapar. Bunun sonucu olarak
cekilmis olan. parca zimbadan ay-
rilarak kahp boslugu - iginde kahr
ve presin yukarr kursunun en Ust
nokiaya ulastidl an kahptan disar
atilmak Uzere yukar: do@ru tastnir.
D gbrinlsinde kalip, presin yu-
kar kursu sonunda acik konuma
gelmis durumdadir. Cekilmis olan
is parcas) ise kahp boslugundan di-
gart itilmis ve zamar gelince oto-
matik olarak ayarlanmis olan ba-
singl hava tarafindan kalip disina
(ekseriya pres arkasina yerlestiril-
mis bir tekne veya baska bir kap
icerisine)  Uflenmek izere hazir
halde beklemekiedir. Bununla be- -
raber eger kalip efik ve acik arka-
It bir prese baglanirsa parcanin di-
sart ahlmas igin basingli  havaya
da thtiyac kalmaz. Zira par¢a egdik
ylUzeyden asadl kendi kendine di-
sebilir. Boyle oldugu halde unui-
mayiriz ki bircok s pargalan edik
tablali bir pres kullaniimasmma rag-
men basingl havanin kullanilmasi-

. 'm gerektirebilir.

Hava deligindeki ydn gdsteren
oklar, is pargastnin ¢ikartlmasi sira-
sinda meydana gelen ‘kalip boslu-
guna dolmada baglayan havanin
akis yonunl isaret etmekiedir. De-
likten gegen bu geri hava akimi,
¢ckarma islemi icin gereklidir ve
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bunun kalibin tatminkar olarak ¢a-
lisabilmesi i¢in sart oldufu kabul
edilmelidir.

Zimbanin hava deligindeki y&n
gosteren oklar ise, ayirma iglemi
sirasinda meydana gelen hava aki-
minin yoniinl gdstermektedir.

‘Hem zimba ve hem de kalip igin
segilecek en kigik hava deligi cap-
lart sunlar olmalidir :

Gapr 25.50 mm arasindaki isler
igin delik capi 6,5 mm

Capr 50-100 mm arasindaki isler
igin delik capi 8 mm

Gapi 100-200 mm arasindaki isler
icin delik ¢apr 10 mm
Daha blyUk captaki isler icin va
delik capr veya delik sayisi hangisi
daha uygunsa, is capiyle orantil
clarak artinimahdir. Daha kigik
gaptaki is parcalari igin ise, bu ha-
va deliklerini, hangi elemana aga-
caksaniz, o elemanin  bUyiUkIUgi-
nd ve dayanimini  dikkate alarak
pratik oldugu kadar biiyik deliniz,

CEKME SIKMA PARCASININ
GOREVI

Gekme sikma pargasinin gérevi,
ahgilan  seklin tam aksine, kalib

stkma pargasiz olarak caligtirmaya
tegebbis edip bundan dogabilecek -

sonuglart géz dniine getirmele ca-
hsarak en iyl sekilde anlasilabilir.
Sekil 10.14, sikma pargasiz bir. ca-
lismada dodmasi mimkin olan so-
nuclarin = bazilarini, kalbin bir is
devresinin - muhtelif safhalarinda
canlandirmaktadir,

A gbrinUslinde daha heniiz lev-
ha halindeki malzeme, zimba Ust
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-ylizeyinde dengelenmi;a olarak
riimektedir. Cekme sikma mar
rin  kahptan ¢ikartimasiyle
Uzerinde bulunan is verl
pimlerinin de kendisiyie
¢ikarilmasina sebep olmusty
bu isi yerlestirmek icin bagka va.
s!’ralardan yararlaniimayacag; anla-
mina  gelmez. Bu amacla -pekala
baska tertip ve dizenlerden varar-
tanilabilir.  Bununia beraber, bu
sekilden de anlagilacag gibi is yer.
lestirme pimlerinin monte edilebi.
lecedi en iyi vasita yine de burada
kullanilmasi gereken ¢ekme stkma
pargasidir.

B gbrinisiinde is parcasi S0R
seklini almak Uzere ¢ekilme islemi-
he tabi tutulmaktadir. Dikkat eder.
seniz parcanin dis taraflarinda bag
kirigtkliklar meydana gelmege bag-
lamighir. Bu  kingikliklar, malzeme
kalinligintn cekme derinligine olan
oransal baginhist ile cekilme anin-
da maizemenin akisini sinirlayip
kontrol edecek bir sikma pargasi-
hin bulunmayigindan ileri gelmek-
tedir. Kingikliklanin varligi, malze-
menin kalip agzina dodru akisina
kargi fazladan bir direncin dogma-
sina- yol agar ki, bu da is parcasi-
min dip  kdselerinde fazladan bir
¢cekme geriliminin meydana gelme-
st sonucunu dodurur.,

C gorlnUsinde kahp kapall du-
rumdadir (presin asagi  kursunun

estirme

f. Ama.

* sonunda). Cekilen parcanm dip

kbgesinde bir yirtlma goriiimekte-
dir. Kirigikhklar gekme islemi bas-
lfadigi anda olustugu igin, 15 parca-
sinin dip k&selerinde fazladan bir
gcekme geriliminin  do¥masina. se-

Pargag :
bunyp -

birlikte .

7 |
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m gerekliligini
i hsan cekme kahbl$ikma pargasm
gekdl 1014 Ters @ "§a gi;in, sikma pargasi gikartimig

belirtmek
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de edildigi kaynakhr. Eder basing
kaynag bir hava ile sigirilmig yas-
hk (veya ozdesi) ise, elde editen
sikma parcasi basinci, ¢ekme dev-
" resinin her aninda dUzenlenebilir
ve kontrol edilebilir. Bununla be-
raber eder, basing kaynadl gele-
neksel bir helisel yay {veya dzde-
si) ise, sikma pargasinin disey ha-
reketi yayl sikighrir ve yay basin-
cinin gofalmasina sebep olur. So-
nu¢ olarak da, elde edilen sikma
parcas: basinci cekme olayr esna-
sinda tedrici olarak artacakhr.

Sekil 10.15 deki verlestirme pla-
kalarinin sikma pargast basmglany-
la olan bagintilar asagidaki gibidir:

Uygulanan En Biyik Basing. En
biylk siki tutma tesirinin -arzu
edildigi  islemler icin, S mesafesi
T malzeme kalinhgina esit veya ha-
fifce bundan kigUk olarak alinr.

ORNEK

T =2 =+ 0,06 mm ise
S = 1,95 mm olarak yapIinz.

Uygulanan Sinirh Basing. Pek
cok uygulamalar igin, S mesafesi-
nin T den hafifce daha blyik ol-
masl arzu edilebilir veya gerekli
olabilir. Bu uygulamalar igin S me-
safesini § = 1,1 T olarak yapiniz.

ORNEK

T =2=005mm ise
S 2,2 mm olarak yapiniz.

1l

Eder, yapilan Tecrijbe sonunda
kirisikhiklar gérUIUrse, S mesafesi-
ni uygun miktarda ki¢iltindz. Bu
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olgl  kiglltme islemi, arzu egj|
dengeli basing elde edilinceye k
dar H yiksekliginden kigik m
farlarda taslanarak yapilr,

lkinci metodun (orada Sx7y
gerektigi zaman birinci  metods
(orada S = T) dénUstUrlimesinin
kolay oldugunu hatirda  tutungg
Ayrica, yayla {veya Ozdesi) ha
ket ettirilen sikma parcasinda mey
dana gelen basincin aksi tesirlerin
ikinci metodun &nleyebildigini ha
tirda tutunuz.

DiP KAVISLERININ
(YARIGAPLARININ) ETKISI

Cekilrnis bir is par¢asinm  dip
kavisi, yan cidarlannin i¢ yUzlerjy-
le tabanma tedet ofan bir vyaricap-
fir (Sekil 10.2 ye bakiniz). Dip ka-
visi, cekme zimbasinin ug kismin-

daki yaricap tarafindan bigimlendi- '

rilir ve BlgUstne getirilir. Zimbanin
ucundaki_vyarigapin 8lglisl, tek is-
lemle gekilebilen bir is pargasinin

 derinligine kuvvetli sekilde etki

eder. Zimba -ucundaki ‘yaricap Ki-
clik oldugu zaman yapilan cekme
islemlerinde, pratik cekme derinlik-
leri kesin olarak simirlanmighir. Bu
konum Sekil 10.16 da gdzle gori-
lebilir. Resim, iki c¢ekme iglemine
ait belirli cekme derinliklerini tas-

~vir etmektedir. Benzer islemlere

ait konumlar, karsilagtirma” amaci
icin yan yana gdsterilmistir.

Sol tarafta gdriilen iglem (A dan
D ye kadar), cok si§ bir cekme is-
lemidir. Zimbanin ucundaki yarngap
(N} acikca belirli olmamasina rag-
men, gene de basarlidir, ¢Unky

Sekil 10.16 Din kavisi ile

cekme derinligi arasindaki bhaginh
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cekme derinligi siddir.  Derinli@in
az olusu, N yarigapinin  etrafinda
fazladan bir cekme geriliminin dog-
masini dnler, Uzama ve elde edilen
incelme miktar;, (D gorindst) is
malzemesinin  ¢ekme  dayanimin)
agacak dederde dedgildir.

Bu islem (A dan D ye kadar)
ayrica, nispeten (T) kalin is mal-
zemeleriyle yapilan ¢ok 51§ ¢ekme
islemlerinde  konstriksiyon  baki-
mindan bazi UOstinlUkler - gdsterir,
Bunlar :

1. Yerlestirme pldkasinin {2) H
yiiksekligi, normalden biraz
daha yUksektir. Bu durum,
gekme olayt sirasinda (B ve

C gériinUsleri) is malzemesi-

nin cevredeki kenarinin sik-
ma pargasi yUzeyine sUrtin-
mesini onler. Tabil clarak bu
ayrica, stkma parcasinin gek-
me sikma pargas! gibi hare-
ket etmesini de onler. Bu-
nunla beraber, bu durum
valniz sikma pargasi basinci-
na ihtivag duyulmadan cek-
me islemi yapilabilecek adir
is malzemelerinin kullanddig
vygulamalar igin elveriglidir.
2. Cekme kavisi yaricapi R, nor-
malden daha kiiclktUr. Daha
kiiclik bir ¢ekme kavisi, gok
sy bir. ¢ekme islemindeki
plastik akmaya karsi koyabi-
len kiclk hacimli malzeme-
ler i¢in daha uygundur. Eger
vapilan fecrUbe esnasinda,
yarigcap cok kiglk olarak bu-
lunursa, onun BlgUsinl arfir-
mak basit bir igtir. Cekme ka-
visinin kig¢Ultoimesi,  biyi-

254

tilmesine oranla kalip gg,.

gesi (1) Uzerinde daha ok 7 '

calismada ve zamana ihﬁYa;
gosterir. Bununla beraber -
efer cekme kavisi  Slgiigy
hakkinda bir sUphemiz wvap.
sa, en pratik yol, dnce dahg

- kiigUk bir yaricapla baslamak
ve sonra istede gbre buny
blyUtmekiir.

Sag tarafta gorilen cekme
islemi  (A'dan D've kadar),
zimba ucundski (N} variga-
pmin_ dlglisine gdre ¢ok de.
rindir. Bu  sebepten, islem
basariti degildir. . Basarisizlik
dogrudan  dodruya N deki
kiicilk  yaricaptan ileri gel-
mektedir, ¢UnkU bu, cekilen
malzeme haemi ile badinth
olarak cevrede ¢ok ani bir
degismenin meydana gelme-
sine sebep olmaktadir. N de-
ki ani degisiklik, normal uza-
ma konumunun belirli  bir
alanda toplanmasina  sebep
olur, Bu da, cekme gerilimi-
nin hizla malzemenin kop-
ma dayaniminin izerine gik-
masina ve C'  gérinislinde
goruldiglt  gibi bir  basar-
sizhda sebep olur,

Tabif olarak basarisizifa sebep
olabilen diger faktérler de wvardir.
Eger, biz N yaricapini  uygun bi-
yUklUkte kabul edersek, o zaman :

-Cekme kavisi varicapi R ¢ok ki-
cik olursa, cok fazla akma direnci-
nin dodmasina sebep olabilir.

Cekme kavisi- yancapi R ¢ok bi-
yUk olursa, kingikhktarin  olusma-
sina misade edebilir.

Sikma pargasi basinc gok biyUk
olursa, ¢ok fazla akma direncinin
domasina sebep olabilir.

Stkma pargast basinct uygun ol-

mazsa, kirngikliklann  eolugmasina
mUsaade edebilir.
Yerlestirme  yliksekligi H, ¢ok

kiUglik olursa, is malzemesinin Uze-
rine asir derecede bir sikma par-
¢cast basincinin uygulanmasina mi-
saade edebilir.

Yerlestirme  yUksekligi H; c¢ok
yUksek olursa, kirigikhiklarin olus-
masina misaade edebilir.

Kaltp elemanlarinin is malzeme-
sivle temas eden kisimlarinin yi-
zey islemesi yeferi kadar dizgin
olmayabilir.

Yukaridaki faktdrlerden herhan-
gi biri, ¢ekme islemlerinde bir
basarisizhk sebebi olabilir. Bunhun-
la- beraber, ornek sekildeki basari-
sizlik, zimba ucundaki yarigapin
geredinden -fazla kUgUk olusundan
ileri gelmistir. .

Bu cekme islemindeki derinlik,
cekilmis par¢a capinun  yarnsindan
daha azdir. Bdyle olmasina rag-
men, bir tek ¢ekme islemiyle Gre-
tilemedigi  i¢in, bu parcanin ce-
kilmesi derin cekme islemleri igin-
de sintflandirilmalidir. Eger &nem
verilmezse, kalip ve Uretim maliye-
tini tahmin edilemiyecek derecede
artiracad)l icin bu gibi durumlar hig
te arzu edilmezler.

TEK [SLEMLE GEKILMIS
BAZI i$ PARCALARI

Sekil 10.17, diiz bir malzemeden
tek cekme iglemiyle Uretilmis baz

. ine
iNCELME ELME

LS T

L& = )
( [veya daha az :

Sekil 10.17 Tek iglemle gekilmis pargalar
ve odlclleri. Kargilagtirmak amaciyla
- verilmistir

cekilmis pargalari  8igUIU  olarak
gostermektedir. Bu gekilmis parga-
lar &lgi  bakimindan bir ortalama
defer gdsterirler. Eger, bitin or-
tak konumlar idealse, burada gos-
terilen ®&lgller (oranlar) bir de-
receye kadar dogru olarak kabui
edilebilir. Eger ortak konumlardan
herhangi biri sUpheliyse, bu 8lgl-
ler gok bUyUk olarak kabul edil-
melidir. Yukarda belirtilen ortak
konumlara sunlari da ekleyiniz: is
malzemesinin cinsi ve kalitesi, ka-
libin konumu ve kalitesi, gekmede
kullanilan yagtayici maddeler, pres
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tezgdhinin  durumu, cekme hizi
(presin gizgisel hizi), v.b.

Bu sekiller karsilastirma icin uy-
gun bir moracaat kaynad: olabilir.
Bunlar, ortak yénleri bakimindan
pek ¢ok uygulamalar icin bir reh-
ber olarak kullanilabilir {tabif ola-
rak, tahminlerin dodru
mesi icin kitabin daha &nceki k-

simlarinin lyice anlasilmis olmas: ge-
rekir},

Bu sekiller tercih edildigi zaman,
bilhassa dip kavisi R ile cekme de-
rinlikleri arasindaki badintiva dik-
kat ediniz. Ayrica, malzemede dip
kavisi R &leUsUnin bulundugu ki-
simda bir inceimenin meydana gel-
digine de dikkat ediniz.

UYGUN KALIP VE GEKILMIS
PARCA OLCULER|

Sekil 10.18, tipik bir ters ¢alisan

]

I

HAVA
BELIGI
-

ko

$ekil 1018 Olehi bagintilan ile sematik olarak gosterfimis ters ¢al

kaliln
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yapilabil-

cekme kalibini ve diiz malzemeqy
g‘ekilmig is  parcasin ®
Onemli olciiler ve bagintilar re

Uzerindeki harflerle ifade e, diir:;:"

tir. Bunlar:
T = Is malzemesi kalinhigs
P = Cekme zimba cap
P = Cekilmis parganin ic capy
D = Kalip deliginin capi
D = Cekilmis parcanin dis capy
T M=P 4+ T = Gekilmis Par¢anm
ortalama gap:
C = Kalp deligindeki bosluk cap,
H = Cekilmis parganin ig kisrnin.
?iin olcilen yUksekligi veya derin.
igi ‘
R = Cekme kavisi yarigap)
N = Cekme zimbasinin ucundakj
yaricap
N = Cekilmis parcanin dip kavis
varigap

W = (D-P)/2 Kalibin van cidar.
lari  ile  zimba  arasindaki
uzaklik

E = Cekilmis parcanin u¢ kena-
rincdan cekme kavisinin mer-
kezine kadar olan uzaklik

A = Sikma parcasinin  altindaki
uzaklik |

B = Cikaricinin  arkasinda  kalan
vzaklik

Pratik olarak en biyik bir cekme

derinligi tahminen soyle kararlas-
tirthir:

H=2075M
Bu, pratik olan en biyiik orfalama
dederdir. ’

N = 4T veya 1,6 mm, bunlarin
hangisi daha buyikse o alinr.

R = 47T1ila8T veya ara sira daha

isan bir gekme

IBsteriyq,

4 piyuk- Eger cekme kavisi dlgUsun-
: de herhangi bir sUpheniz varsa, o

gaman 4 T ile baglayimz ve sonra

jedrici olarak biyUtuniz.

£ = En az 3 mm, eger istenirse R

1 yi bUyutme imkan vermek igin da-
[ 1a buyik alinir.

W= 108Tia115T

B .. 6ico, cekme “derinligine ve is
i nalzemesinin kalinhigina gére dedi-

sir.

D=FP+2W

C =D+ 0,125 mm veya daha
piyUk (T ile orantih olarak)

A = En az 3 mm veya T kadar,
hangisi'daha biyiikse o alinir

B =En az 3 mm veya T kadar,
hangisi daha buyUkse o ahnir

A ve B deki bogluklar kalibin
ayarlanmasinda ve calismasinda
emniyet ve rahathk saglartar. Re-
simdekine benzer normal gekme ig-
lemleri icin, bu bogluklar Bnemli of-
mayabilir. Bu tip bir iglemde, ce-

kilmis parcanin dip kismindan vur-

durmay saglamak igin, B bosglugu-

nun oriadan  kaldinlmasini disin-

mek yanhs bir fikirdir.

CEXME BOSLUGU

Cekme bosiugu, kalip deliginin
yan cidarlar ile zimbanin yan cidar-

lari arasinda kalan bosluktur. Bu

mesafe - Sekil 10.18 de W ile gds-
terilmistir. Normal ¢ekme islemleri
icin, bu bosluk is malzemesi kalin-
h&i ile bir toleransin foplamina esit
olmalidir, Tolerans vermenin ama-
a1, cidarlardaki fazla sUrtUnmeyi on-
lemek ve gekilen parganin yarilma-
sina sebep olan uzatma kuvvetle-

rini en kigUk defere indirmekir.
Toleranslar genelikle ¢ekilecek me-
tal kalinhi@inin yizde 8 i3 20 si ka-
dar alinir. Verilen herhangi bir ig--
lem igin belirli tolerans sunlara bag- .
hdir:

1. Cekilecek metalin T kalnlig.
T kalinhg arthikga, T ile ba-
gintli olan tolerans ylUzdesi
de artar. Bu demektir ki, kalin
malzemeler igin ince malze-
melere gére daha biUyUk bir
ylizde miktart istenir. _

2. is  malzemesinin cinsi. Ge-
nellikle daha zayif malzeme-
ler igin, kuvvetli malzemelere
gére daha bilyUk toleranslar
verilir. Malzeme cinsi, malze-
menin kesme gerilimi ile esgif
olarak kabul edilebilir ve aga-
Gidaki gibi belirtilebilir: Mal-
zemenin kesme gerilimi dis-
tikge, tolerans yizdesi art-
malidir. Bununla beraber, bu
kuralin  uygulanmadidr istis-
halar da vardir. Ornedin pas-
lanmaz ¢eliklerin kesme ge-
rilimleri olduk¢a yUksek olma-
sina ragmen, bunlar igin nor-
mal olarak bUyUk toleranslar
verilir.

3. lslem tipi. Tekrar ¢ekme ka-
hplar igin diUsUnUlen gekme
boslugu  toleransinin, birinci

cekme kaliplarina gore ha- -

fifce daha biyUk olarak alin-
masinin gerektigi ispatlanmig-
~tir. Olglye getirme ¢ekme ka-
hiplart igin, bogluk tolerans-
tari, birinci gekme kaliplarina
gdre biraz daha kiglk ola-
caktir. Olglye getirme "gek-
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me islemleri ikinci derecede-
ki pres islemleridir ve bun-
larin amaci, c¢ekiimis parga-
nin dlglilerinl  hassas clarak
ve dip kavisini veya flans bir-
lestirme  kavisini daha  ki-
¢Uk ve emniyetli bir sekilde
elde etmekitir. ‘

4, Cekme derinligi. S1§ c¢ekme-
fer igin, tolerans ylzdesi de-
rin ¢ekmelere gore daha ki-
iUk olarak alinr,

5. Cekme capi. Verilen bir gek-
.me derintigi icin, blyik cap-
larda tolerans yUzdesi kiiclik
caplardakine gb&re daha ki-
¢Uk olarak alinir.

NOT-

Cekme derinliginin capa olan
oranina gore, eder c¢ekme oldukca
si§ olursa, tolerans . belki ortadan
kaldirlabilir ve o zaman c¢ekme
boslugu orijinal is malzemesi ka-
linhigina esit olarak vapilir, Sekil
10.18 de bu, W = T olmaiidir.

Pek cok uygulamalar igin, Sekil
10.19 daki tavsiye edilen c¢ekme

bosluklari basarili sonuclar vereg
tir,

Pek cok uygulamalarda cekme
boslu§unun 8l¢Ust, kritik veya 5.
bii olarak vyeterlidir. Daha ciggy

uygulamalarda, cekme boslugu o,

ha da kritik olabilir. Onceden pe.

lirtildigi - gibi, eger ¢ekme boslugy -
gok dar ise, asir bir sirtinme gs-

rilecek ve bazi problemler ortays
cikacaktir, Eger cekme boslugu cok
genisse, burusukluklar ve ortak
zorluklar orfaya ¢ikacakhr, (By.

- rusuklukdar, ¢ekilmis parcanin yan-
cidarlarinda meydana gelir ve k.
risiklardan daha biyik dalgalichr). )
Sekil 10.19 daki favsiye ediler
¢ekme bosluklarinin - genellikle ba-~
sanl oldugu ispatlanmisiir.  Eger -
cekme boslugu bu tavsivelere gére
uvygunsa fakat vapilan tecrlbe so-

nunda gene de bir problem ‘ortaya
¢ikmigsa, bunu normal hale sokmak

icin agagida gelirtilen hususlara dik-

kat edilmelidir:

1. Sikma pargasinin basinc gok

az veya ¢ok fazladir

2. Cekme vyaglama maddesi is-
lem igin uygun dedildir

T Bitinci gekme Tekrar cekme Olgiiye getirme
islem] islemi sekme iglemi

< 04- 1,08T 109 T — 1107 1,04 T —1057
0,4 — 1,25 108 T — 1,10 T 1,107 — 1,13 1T 1,05 T —106T
1,25 — 3 1,10 T — 1,13 ‘1' 113 T —115T 1.06 T — 108 T
> 3 113 7T — 1,15 T 1157 —120T 108 T — 110 T

T = Orijinal i3 malzemesinin kalinlg, mm.

Sekil 10.19 Tavsiye edilen gekme bogluklarn
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Kalip elemanlarinin yizey ka- 6. Tesebbis edilen cap kiguil.
litesi katlidor mesi cok blyUktir

‘(;ekrne kavisi vyaricapl  ¢ok 7. Is malzemesinin  cinsi veya

biyik veya gok kigUktUr konumu uygun dedildir.

Zimba ucundaki yaru;ab ge-

nellikle g¢ok kUgUktUr

Sekil 10.20 Cesitli gekme kaliplarnyla elde edilmis i3 parcalan
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TEKRAR CEKME KALIPLARI

Daha dnce de  agrklandig gibi,
tekrar cekme iglemi, evvelce cekil-
‘mis kaplarr daha derin olarak cek-
mek ve bunlarin kesit 8lcllerini ki-
cUltmek igin yapilir. Sekil 11.1 de,
kargilastirmak  amaciyla belirli tip-
lerdeki tekrar cekme islemleri gos-
terilmistir. Ustieki gdriniglerin her-
birinde is par¢asi (bu yukarida be-
lirtildigi gibi  evvelce cekilmis bir
kaptir) kahp icinde ylklenmis ola-
rak verilmistir. Bundan sonra pres
bashgt asath  inmege baglayinca
cekme islemi de baslayacakhr. Alt-
taki gérUnislerin herbirinde kalip-
lar kapahdir (pres kursu alt nokta-
da). GoriinUslerin her birinde, ev-
velee gekilmis olan bir parca tekrar

gekilerek bigimlendirilmektedir.

En basit tipteki bir tekrar cekme
kalibr, A gériinbsiinde gBsterilen
boydan boya itmeli kaliptir. Onun
ana kisimlari, sunlardir: 1. Kalip
govdesi, 2. Yerlestirme mastar, 3.
Zimba. Maliyet bakimindan diisti-
nUldGZ0 zaman bu tip bir kalip ar-
zu edilir, fakat nispeten is malze-
mesi adir veya ¢ap kicUlmesi az
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BOLUM | CEXME ISLEMLERI ; .
' TEKRAR CEKME KALIPLARE
X BILESIK KALIPLAR

olan isler icin bunun kullanihis) -
rarlidrr, | '

B gbrinusinde gtriilen ift ha-
reketli boydan boya itmeli kalip,

¢ift hareketli bir preste caligtirilir.

Bu kahbin tekrar cekme viksilikle-
ri {4) vardir ve bunlar, cift hare-
ketli presin malzeme tutucusuna ait
bir kizak tarafindan hareket ettirilir,

‘Bu tip kaliplar ince is malzemeleri- .
nin tekrar cekilmesinde cok basa- .

rihdir ve ¢ap kiictilmesi biiyiik olan
is parcalarinin tretimine elverigli-
dir. Lo

C gorinisiinde gériilen ters cali-
san tekrar cekme kalibt,\tek hare-
ketli bir pres tezgahinda ¢ift hare-
ketli tipte bir tekrar cekme kalibi
olarak calisir, Tekrar cekme bilezigi
(4), hava vyasnud, hidrolik vashk

yay, v.b. gibi elemanlar jle iletme

pimleri tarafindan harekete getiri-
lir. Bdyle kaliplar hakikaten cok

cephelidir. Bunlar ince malzemeler

icin kullanilabilir ve pratik olan en
blylk cap kilglimesini yapabilir.
Ters-yliz etmeli tekrar cekme g~
lemi (D gériinUst) bir dnceki is-
lemdeki cekme y&ninin aksi yé-

ninde yapilan bir tekrar gekme is-

)

_@ | .

A B

Y

C D

Sekil '11.1. Degigik tipteki' belirli tekrar cekme kaliplan,  kargilaghirmak amac.:.ncfa

drnek ola.rak gBSferilmi;ﬁr. .||A gorinigii: Basit _boydan boya itmeli kalip. B gorii-

nisi: Cift hareketli boydan boya itmeli kalip. € g8rinisi: Ters galigan iekrfr gelf-

me kalibi. D goriiniigii; Ters-yiliz etme kalibi. Ana pargalar: 1. Kalip gévdesi,
B 2, Yorlestirme mastar, 3. Zimba, 4. Tekrar ¢ekme yuksikleri

lemnidir. Evvelce gekilmis is- pargasi,
kalip govdesinin (1) 0Ozerine yik-
lenmistir. s parcasi tutucusu (4},
is malzemesinin ¢ekme kavisi vari-
cap! R tzerinden akisim kontrol et-

mek igin g&rildigl gibi asad iner.’

Sonra, zimba (3) asadl inmede de-
vam eder, is pargasinm i¢ kismu di-

sa gglecek sekilde cevrilir ve alt
gérinlUste gorilen | cekilmis parga
elde edilir. Bu hareketten dolayi bu

-kaliplara, codunlukla ters-yliz etme
kaliplar» denir.

Aluminyum, piring bakir ve ce-
lik gibt gok 'kullanlan malzemele-
rin gekmeye karsl gdstermis olduk-
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lart tepkiler birbirine benzer. Ba-
sarili cekme iglemleri igin bu malze-

melerin bigim degistirme miktarlari

azaltlmis olmalidir. Bununla bera-
ber, difer bazi malzemelerde (Gr-
negin, % 17 ila 25 krom nikelli aus-
tenitik celikler} birinci cekme igle-
mi ¢cok m0layim olmalt ve bunu sid-
deti artinlmig  tekrar ¢ekme islemi
izlemelidir.  Ters gevirmeli tekrar
cekme islemi, siddetli tekrar cekme-
- yi gerektiren yani son olarak balir-

tilen geregler igin ok elverislidir.

Bu dogrudur, ¢inki fers ¢evirmeli
tekrar ¢ekme iglemiyle cok buyik

cap kigUlmelerini elde etmek mim- -

kiindUr. Bununla beraber, kalip ci-
dar kalinhgini elverisli olarak mey-
dana getirmek icin cap kiciilmeleri
blyik olmalidir. Kalip gévdesine
(1) bakildtgi zaman da goriilebile-
cedi gibi efer X ve Y ¢aplar ara-
sindaki fark ¢ok az olursa, elde edi-
len kalip cidart oldukca ince ve za-
yif olacak ve ¢ekme islemi esnasin-
da cidara etki eden kuvvetlere kar-
! koyamayacaktir.

TIPIK BIR BOYDAN BOYA
ITMELI TEKRAR CEKME KALIBI

sekil 11.2 de, konstriksiyon ba-
kimindan oldukg¢a tipik bir boydan
boya itmeli tekrar ¢ekme kalibi gé-
rilmektedir,

Kullamlan kalip takimi, kilavuz
kizaklarla techiz edilmis veya edil-
memis olabilir, Bunun secimi kalip-
la ilgili belirli 8zelliklere bagli ola-
caktr. GCekme islemini yapmak icin
pres kursu yeter uzunlukia olmali-
dir ve kalip takiminin seciminde bu
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ZIMBA BASI FATURASI
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ALTTAN GORUNUS
9 NOLU PARGA,

$ekil 11.2. Basit boydan boya itmell ‘tipte
tekrar gcekme kalib (tek-hareketli). Ana
pargalan; 1. Kalip faki, 2. Silindir bagh
vida, 3. Cekme zimbas;, 4. Yearlegtirme
masfari, 5. Cekme-kalibi gévdesi, 6. Cer-
¢eve, 7. Yay tulma parcas, 8. Yay, 9. Ayir
ma mandali 10. Tespit pimi, 11. Vidalar

durum disiniimelidir.  Eer kui-
lanilan  kilavuz  kizaklar, calisma
baslamadan &nce
rinin icine yeter uzunlukta giriyor-
sa, bunlar kalp kapali konumda
iken zimba tutucusunun Uzerinden
disar - ¢ikacaktir. Eger, kilavuz
kizaklar  pres  bash&inin  hare-
ket sahasi digmna yerlestirilirse, boy-
le bir konstrijksiyon yapilabilir. Bu
durpmda,_ kifavuz  kizaklarin préé

kilavuz burgla- .

5
8

YaN GORUNUg, -
9 NOLU PARGA

i.'preste
- gyarlanmasini - kolaylagtirir,  Bunlar
= ayrica, kalibin birlegtiritmesine  ve
: depolama esnasinda  korunmasina
* hizmet ederler. («Temel Kalip Ya-
. pimi» adh kitabin

;'rezgéhl par¢alarina temas etmedi-

gine ve emniyetli olarak galighgina
.daima dikkat ediniz. .

Diger bir yapim sekli, kilavuz ki-

aklarinin boyunu kalibin kapanma
';.yijksekliéinde_n daha kisa yapmak-
“ . Boylece, bir yere temas etme
“1ehlikesi olmaz ve kilavuz kizaklar

rahatca  caligir ve kahbin

BslUm 16 daki
Kalp Takimlan konusuna bakiniz).
Tekrar ¢ekme uygulamalar igin,

| bir tip kalip takimint en Ustin ola-

rak kabul edip hep onu kullanmaga
calismak pratik degildir. Farkh uy-
gulamalar farkhh  kalip takimlarini
gerektirecektir ve tekrar gekme ka-

liplart igin codunlukla odzel kalip.

takimlar gerekecek wveya arzu edi-
lecektir,

Zimba, silindir basgh vida (2} ile
tutulur.  Alt  taraftaki iki . zimba
konstriksiyonundan (3) birincisine
diz zimba denir ve bu, zimba tu-
tucusuna acilmig olan yuva igine
alistirdarak  yerlestirilir ve tek bir
vida (2) ile tutulur. lkinci konst-
riksiyonda zimba kesik cizgilerle
belirtildigi gibi yekpare faturah
basli olarak yapilir ve bir tuima bi-
lezigi ile emniyete alinir. Zimbanin
vapildigi malzeme, tekrar cekilecek
is malzemesinin tipine uyacak se-
kilde secilmelidir. Ayrica Uretilecek
parca sayisi da dikkate alinmalhdir.
Zimba, daha &nce cesitli gekme ka-
liplarr igin agiklandig gibi cok diz-
gln olarak islenmis ve Uzerine uy-

" mu, uygulamalarin

: L)
gun bir hava deligi agilmig olmali-
dir. Ayrica zimbanin, ayirma hare-
ketini kolaylagtirmak . amaciyle ha-
fifge gerive dogru konik yapildigi-
na dikkat ediniz.

Yerlegtirme mastar1 (4), is parca-
sim kabp deligine gére es merkezli
konuma getirir. Yerlestirme masta-
rinin yiksekligi, is parcasii egil-
meden dik konumda tutacak kadar
olmahdir. Yerlestirme mastari ay-
rica, cekme kalibi gdvdesini (5) cer-
ceve (6) igindeki yuvada emniyet-
le tutar. :

Halka bicimindeki kalip govdesi-
nin malzemesi, belirli cekme isle-

“mine uygun oimalidir. Kalip gdv-

desi .icin dzel dbkme demirler, ka-
hp bronzlari, takim gelikleri {grafit-
li tipler dahil) ve sert metaller gibi
malzemeler kullanilir. Kalip gdvde-
si igin malzeme se¢imi, gekilecek
is malzemesinin cinsine, ¢ekme is-

- leminin_ giddetine, cekilecek parga-

rin dlglsine, cekilecek parga sayi-
sina, v.b. badlidir.

Kalip gbvdesinin
deki yuvasina olan alishrma konu-
&zelliklerine
baglidir. Alishirma ¢esidi, bir soguk
sitki gegme veya bir sicak gegme
olabilir. Alishrma gesidinin segimine
kalip gdvdesinin  yapildigi malze-
me cinsi ve fiziksel dlgUleri de et-
ki edecektir. Cekme isleminin sid-
deti de ayrica alistirma tipine etki
edebilir. Daha agir igler igin genel-
likle daha biyUk kalip dlctleri ge-

rekir ve alishrma daha siki olarak

istenir,
Cekme kenarinin profili, daha
dnce de belirtildigi gibi beliri uy-
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cergeve igin- ‘




gulamanin &zelligine badll olarak,
yarigap veva elips seklinde bir ka-
vis veya agily bir kenar olabilir. Bu
resimdeki ¢ekme kenari, agili tipte
pah kirilmis bir kenardir. Burada,
bu tip bir cekme kenar kullamilmig-
tir. Boylece, bu &zel uygulamada
cap kigUimesi  icin gerekli olan
plastik akmanmn  siddeti azaltimis-
tir. Bu durum c¢odunlukla tekrar

gekme iglemlerinde digtinGlir. Bu- .

nunla beraber, sunu da hatirda tu-
tunuz ki, acih bir cekme. kenariyla,
varigap bicimi wverilmis bir gekme
kenarina oranla kinsikliklar daha az
ve giizel olarak olusur.

Cergeve' {6), kalp gbdvdesine
desteklik eder ve vyerlestirme mas-

tarinn bagdlanmasina  imkan verir.

Ayrica ayirma mandallarinin ileri
geri hareket ettifi bir yuva olarak
gorev yapar, Cergeveler, cekme is-
leminin Szelliine badl olarak ce-
sifli geliklerden yapilabilir. Daya-
niklihk bakimindan 1s1 islemine ta-
bi tutulan bir alasimli celik segme

daima iyi sonug verir. ’

Yay tutma pargasi (7), kolayik
bakimindan Szelikle soguk cekilmisg
gelikten yapilir, Ayirma mandallar
(9), daha o6nce «Mandal-Tipi Ayi-
rictlars baghd altinda agiklanan hu-
suslara vygun olarak yapimis ol-
malidir. ki tespit pimine (10) ihti-
vag vardir, Vidalar {11) ve pimler
(10), «Temel Kalip Yapimi» adh ki-
tapta aciklandidi gibi wygun sekil-
de yerlestirilmelidir.
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GIFT HAREKETLI
TEKRAR GEKME KALIPLAR]

Gift hareketli tekrar cekme isl
. mi igin kullamlan  boydan bze-
itmeli tip tekrar ¢ekme kaliplar ‘r:z
hareketli boydan boya itmelj k'51||
lara (Sekil 112 deki kalip gibi) cop
benzerler. Aralarindski ana fark gu-
dur: Cift hareketli kaliplarda tekrar
gekme yUksikleri bulunur (Sekil
11.1 de B goériniisine bakiniz).
Gift hareketli boydan boya itmel;
bir kaliptaki tekrar cekme yUksiigi
kendi hareketini, ciff hareketl; pres
tezgdhinin dis  farafindaki ({malze-
me tutucusu} kizaktan alir ve yik-
stk bu kizaga adapte edilmis olma-
Iidir. Zimba ise, pres tezgahmin ic
tarafindaki  {zimba) kizak_tarafin-
dan hareket ettirilir ve zimba kiza-
Ja adapte edilmis olmalidrr. By se-
bepten hem zimba hem de tekrar
cekme  yUksUgu, cekme islemiyle
bagintili olan belirli pres parcalan-
za uvacak sekilde vapimis oimali-
Ir.

TERS CALISAN TEKRAR
CEKME KALIPLARI

Sekil 11.3 den 11.6’va kadar bazi
ters ¢aligan tekrar c¢ekme kaliplari-
min kompleleri gdsterilmistir.

Sekil 11.3 deki  konstriksivon,
daha ziyade kigiik kalplar icin uy-
gundur” Cekme zimbasi  baglkls
tip bir zimbadir ve sabit konum-
dadir, Zimbanin yekpare olan ta-
ban flans - kisminm  yiizey alani,
baglama vidalarinmn (3) etkili bir
sekilde ve rahatca yerlestiriimesine
imkén verir,

AT

L

maanyas

gekil. 11.3. Tipik bir tors caligan tekrar
cokme kalibi Sikma pargasi (5), dnce ge-
kilmis is par¢asina gbre icten tesir eder.
Bu sikma pargalarina «Tekrar cekme yik-

sikleri» denir. Kalibin ana pargalan:
(1) Kalip takims

(2) Basing-iletme pimleri

(3) Baglama vidalan

(4} Cekme zimbas

(5} Tekrar gekme yUksU80

(6) Kalip gdvdesi

(7) Tespit pimi

(8) Cikarici

(9) Kontra somunlar

(10) Silindir basgh vida

(11} ftme pimi

AR s ALY

N

'Kahp gévdesinin de flansl bir

 tabaru vardir. Kalip gdvdesinin

flang kismi, zimba althgl sapinin
kapladig alanin digina dogru uza-
nir. Bu durum, badlama vidalan
(10) ve fespit pimlerinin sap ile
birbirine dokunmasin &nler ve ka-
Iip konstriksiyonunda kolaylik sag-
lar. Nispeten genis olan taban alany,
kalip gévdesinin yerinde daha sag-
lam ofarak durmasina yardim eder.

Tekrar cekme yiksUginin Uze-
rindeki yekpare flang kismi yiksl-
gun dayanimini artirir ve  onun
oturma yUzeyini cogaltir. Bu otur-

ma ylzeyi, basing iletme pimlerinin
(2) en pratik sekilde yerlestirilme-
lerine imkan  wverir., Zimbanin F
d.i_p: kavisini kurtaracak sekilde yik-
sUigln  taban vylzeyinden havsa
acilmahdir,

Cikarici ve vurucu  eleman (8)
tek parcadan vyapimistir, Kontra
somunlar {9), c¢ekilmis is pargas
digart ¢iktiktan  sonra  cikaricinin
asadiya dismesini Snler ve gikari-
ciyl delidinin icinde tutar. Tek par-
cadan yapilmis olan gikarici-vurucu
konstriksiyonu daha zivade kUglk
kaliplar icin' elveriglidir. itme pimi
(11}, bUyUtUimUs resimde goroldi-
i gibi yapilmig ve yerlestirilmis-

" tir. Bu, yumusak bir perginle yerin-

de tutulur.

Tekrar cekme kaliplari ile birlikte
cogunlukla Bzel kalip takimlari, &zel
adapiorler, v.b. leri kullamlir. {Bu
durum, tabii olarak her gesit cekme
kaliplar icin dogrudur.) Sekil 114
de bir tekrar cekme kalibi goril-
mektedir. Bu kalipta standart bir
zimba alth: vyerine &zel bir adap-
18r kullanilmistir. Bu adaptér, ger-
cekte ozel bir zimba alithgidir ve
dékme demirden yapilir. Adaptorin
sap kismt yekpare olarak dékim-
den cikar. Kalip gdvdesi (4), adap-
tére acilan bir yuva icine alishirshr.
Kalip gévdesi, silindirik bagh vida-
larla (3) adaptdre monte edilen
halka seklindeki bir sikma pabucu
ile yerinde tutulur, Vurucu mil (8),
vidah ug kisrmindan gikaricya (7
birlestirilmis ve bir kontra somunla
emniyete almmistir. itme pimi re-
simde gérilmemesine ragmen, bu-
nun kaltp yapimi esnasinda cikari-
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skil 11.4 Bu ters ¢alisan
tkme kalib:

fipteki tekrar
konstriksiyonunda, takma
ihp gévdesi (4) sap kismi pres tezga-

:mn bashgina  badlanan bir adaptérin
1} igine agilan bir yuvaya yerlestirilir.
na pargalar: 1.Adaptdr, 2. Sikma pabucu
slkas1), 3. Silindirik bagh vidalar, 4. Ka-
p govdesi, 5. Cekme zimbasi, 6. Tekrar
skme  yiksigl, 7. Cikaricr, 8. Cikartma

mil '
nin igine  yerlestirilmesi gerekir.
dkaricirin alin ylzeyi Ny varicap
e ic-bilkey olarak yapilir. Bu pra-
k, bilhassa zimbanin vg kisminda-
i N yaricap: oldukca buylk ve ce-
ilen malzeme ince oldugu zaman,
ullantlacak cekme kaliplarinda el-
rerislidir. Cekilmis is pargasi diga-
I cikarilirken gikaricinin Gzerindeki
{, varicap kism:, bu alanda olusa-
ak olan katlarnma
inlemek icin malzemeyi destekler.
J; yaricapl,

N, = N 4+ T olmahdr.
|, yaricap &l¢lsUnl  kararlagtinir-
ten, is malzemesinin  incelmesine
nisaade etmek. normal olarak ge-
ekli degdildir.

Burada agiklanana benzeyen
idaptorler ¢ogunlukla makina cge-
iginden yapilir. Bunlar daha ¢ok,
ki veya daha fazla parcadan kay-
takla birlestirilerek yapihirlar. Bu
jenel tipteki adapttrler, daha ziya-
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veya cikmeyi.

de biylk kahplar igin gok elveris-
lidir. Adaptdr ister kaynak edilerek
isterse dékilerek  yapilsin, belirli
cekme isleminin emniyetle yapiima-
sini satjlayacak dayaniklikta olmali-
dir.

Sekil 11.5 deki konstriiksiyon bi-
vk bir kalip i¢cin uygundur,

Kalip KonsirUksiyonu. Kalip gov-
desi (12), adaptdr Unitesindeki’ si-
lindirik yuva icine geleneksel usul-
le alishrilir ve halka seklindeki sik-
ma pabucu (11} ile yerinde tuiulur,
Adaptdr Unitesi; bir silindir (108),
iki ug bilezigi (i10A, 10D) ve dort
takviye kanadinin (10C) kaynakla
birlestirilmesiyle elde edilmistir. Si-
lindir (10B) daha ziyade dikissiz
bir borudan yapilabilir. Ug kisimlar-
daki bilezikler {10A ve 10D), han-
gisi daha uygunsa va igi bog silin-
dirik bloklardan veya plakalardan
oksijenie kesilerek vyapilabitir. Tak-
viye kanatlart (10C) genellikle so-
guk cekilmis celikten yapimis ola-
caktir. Takviye kanatlarinm sayis,
verilen kalibin  dlglsUne gbre de-
Jisecektir. Kalip 8lgisi blyUdikee
takviye kanatlarmin sayist da artfa-
caktir. Bu ayr pargalar birlikte mon-
te edilir ve kaynakla birlestirilir.
Bu Unite zimba althgina vidalar ve
pimlerle tespit edilir. Sakin hava de-
ligini unutmaymniz.

lletme pimleri (2), genellikle so-
‘Buk cekilmis celikten, alasimli ce-
likten veya matkap gubuklarmdan
yapilir. Bunlarin hangisi belirli uy-
gulama icin daha uygunsa o secilir.
jletme pimlerinin sayisi, kalp SlcU-
sine badl olarak dedisecektir. Ka-

1
I,

NN

.

IS,

Sekil 11.5. Karmagpk konstriksiyoniu fers
caligan tekrar gekme kalibi. Anapargalar::

(1) Kalp takimi

{2) iletme pimleri

(3) Burglar

(4) Tekrar gekme yUksU8U

{(3)

(10)
(1)
(12)

Zimba govdesi

Takma zimba bilezigi
Tutucu kapak

Gikarici

Cikarma mili

Adaptér Unitesi  {kaynakli}
Sikma pabucu  (balkasi)
Cekme kalp goévdesi




“hp 8lglst blyldikee pim sayis) da
artacaktir. Az sayida parca imal
edecek olan hafif is kaliplarinda
iletme pimleri yumusak olarak bi-
rakilabilir. Seri  Uretimde kullani-
ian siddetli-servis kaliplarinda, ilet-
me pimleri 1st islemine tabi tutul-
malidir, Kilavuz burclar (3), kalip
althgr kalin  olan kalip veya seri
uretim uygulamalar icin Snemli bir
elemandir. Standart delme is kalt-
b burglan bu amag icin cok uy-
gundur. Bu burglar ayrica, eder ge-
rekirse grafifli celiklerden wveya
yag emdirilmis bronzdan vapilabilir,
Bu kalipda, zimba birkag parca-
dan meydana gelmigtir. Sertlestiril-
mis ve disey olarak parlatilmis olan
bir bilezik (6), gbvde (5) lizerine
monte edilir ve ‘grildigy gibi bir
disk kapakla (7) verinde tutulur.
Bilezik, genellikle uygun bir takim
celiginden yapilir ve pratik olan en
yiksek sertlik icin 1s1 islemine tabi
tutulur. Gévde, dayamikl bir celik-
ten yapilmis olmalidir {dahe ucuz
bir ¢elik} ve uygun olarak st isle-
mine fabi tutulmalidir. Hava deligi,
hem gdvdeye hem de disk kapagda
uygun 8lglide acilmis .olmahdir.

Diger bir tipik tekrar gel;me ka-
p konstriksiyonu  Sekil 11.6 da
gbsterilmistir. :

Kalip Konstrilksiyonu. Bu kalip,
bir 6nceki kaltba cok benzer, yalniz
bunun zimbasi tek parcalidir ve
adaptéri ise dikissiz borudan iste-
ge gbre islenerek elde edilmistir.
Adaptdr, zimba althgi Uzerinde bir
yerlestirme tapasi (9) ile merkez-
fenir. Bdyle bir konstriksiyonda,

268

B GORUNGSU

[ O
N

7
r
-l

|
Al

2%

groeens

o I~ i

N
S

%

KURS

7

\\\\\\\“‘.’//4 7///

RN,

)

A GURDNOSH ? : 4
RNy -
lwzz:i| 72

Sekil 11.6. Tipik bir ters calisan fekrar
. gekme kalibr, Bu kalipta, takma cekme
kahbr gévdesiyle {5) tekrar ¢ekme vyiik-
sigl (3) arasindaki badintiyr kontrol eden
dayamalar (17) bulunur. Ana pargalan:

(1) Kahp takirm

(2) iletme pimleri

(3} Tekrar ¢ekme yilksigl
_{4) Sikma pabucy (halkas!)
(5} Cekme-kalip gévdesi
(&) Adaptor

(7) Cekme zimbas

(8) Qikarici

(9} Merkezleme fipasi
(10) Cikarma mili

(11} Dayama

(12} Burg

tapa hava deligini kapatmamalidir.
Dayamalar {11) cogunlukla tekrar
cekme kaliplarinda  kullamibir. Da-

_yamalar ¢ekilen parcaya iletilen ba-

sincl kontrol eder. Bunlar ayrica,
tekrar cekme bilezigini ‘ayn sevi-
vede iutarak bilezigin zimbaya kar-
st egilmesini onlerler.

TEKRAR CEKME
YUKSUKLERININ GOREVI

Sekil 11.7 de ABLC, ve .D gori-
nuslerinde pelirtildigi gibi Telfrér
gelzme yUksUkleri, is malzemesinin
akisini konirol ederler.

A gdrinusiindeki tekrar cekme
yUksidu cok gérevli bir elemandir.
Onun baglica gérevi, tekrar (;el-fmle
islemi esnasinda  is maizemesiu'.nn
akisini kontrol etmektir., Onun ikin-
ci gorevlerinden birisi, ’re.kralr .gek-
me isleminden sonra gek;lrr]ivg par.—
cay! zimbadan ayirmaktir, Diger bir
ikinci gorevi ise, knlavuziuk‘ _yap-
maktir. Sekilde gorildigl gibi tek-

I

S

Z

A
sekil 11.7. A ve B gori

me yuksiginin
son safhalarinda

nigleri; Tekrar gekme igleminin ilk safhalarinda,

hareketini gbsteriyor. C ve D Tekrar 6o
tekrar ¢ekme yiksigiintin hareketini gdsteriyor

rar gekme yUksigl, Uzerine is
cast yiklenmek suretivle bir me
kezieyici olarak gérev yapar. By-

rada, énceden cekilmis is parcas: is-

tenen konumda yUklenmistir. Kalp

sekilde g&rildigu gibi asad ini-

yor ve heniz is pargasiyla temas et-
mistir. Tekrar gekme hareketfi bas-
lamak Uzeredir.

B gorinUsU, tekrar gekme isle-
mi esnasinda var olan durumlari
gostermektedir.  Kalip gijvc%esi ile
tekrar cekme yUksGGUnUn, ig mal-
zemesini nasil siks olarak 1u’rfu§u-
na ve onun akiginl yonelttidine dik-

kat ediniz. Basarih bir tekrar cek-
me islemi igin, is malzemesi kirigik-

tekrar gek-

gbriiniisleri: Tekrar gekme igleminin




Itklar olusmadan - mimkin oldugu -

kadar serbestce akmalidir, Cok- faz-
la siki tutma, metalin akisini engel-
leyecektir, Cok hafif tutma ise kir-
siklarin olugmasina misaade ede-
cektir. Onun i¢in, dengelenmis bir
konum elde etmek gereklidir. Bu
durum, uygun c¢ekme kenar profil-
leri kullanmak ve basinglar segmek
suretiyle elde ediiir. Cekme islem-
Ierrinde, is malzemesini onun en
yUksek fiziksel kapasitesine yakla-

sacak derecede zorlamaga ugras-

mak genelikle pratik defildir.

C gorinisiinde ¢ekme hareketi
famrflmlanmak Ozeredir. Is malze-
mesinin akigr, hald daha kalibin ¢ek-
me kenari ile tekrar cekme yUksUgi
arasindaki siki  tutma tarafindan
kontrol ediliyor. Bu siki tutma du-
durumu, is pargasinin ug kenar! tek-
rar gekme yUksUgUnin tepe nokta-
sint geginceye kadar muhafaza edi-
lecektir. Bundan sonra, eger kalip
uygun &lciilerde  yapilmissa, geri
kalan cekme hareketi esnasinda is
pargasi, kirigtkliklar olusmadan ta-
mamen ¢ekilmis olacaktr, .

D goriinisy, is parcasinin  tama-
men cekilmis  konumunu ve pres
kUl’SL{nUI"I alt noktasinda kalip ka-
pali iken gérinen bagmntilar gb's-
termektedir. Bundan sonraki safha-
da, kalp, maksimum acik koriumu-
nfau)./ijksefirken, tekrar ¢ekme yUk-
sugu de kendi baglangic konumu-
na geri dbéner. '

Geﬁ diﬁnﬁ;‘. kursunda, tekrar cek-
me yUksUgl ayrica gekilmis is par-
gaimm zimbadan ' ayrilmasini da
saglayacakfir,
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Asagidaki hususlara dikkat

yerinde bir hareket olyp: ehﬁ

Gan Agizli Kap, By kalip, ¢
rinislndeki gibi kapal kénug
a.yarianarak can adizh kaplarin Td&
tilmesinde kullanilabilir.

K."i.d.e:‘rﬂeli Kap. Bu kalip, ayr .
B gbrinisiindeki gibi kapai klca
numd:a ayarlanarak  kademeli o
larin Uretilmesinde kullanilabilir A

Boylece, vyalniz bu gibi gekiim'
pargalari Uretmek Uzere tasarlan N
kaliplar, is parcasinin boydan bo:vra:

fir.

KALIP ELEMANLARININ
YAPILDIG] GEREGLER

lB|r zamanlar, verilen herhangi
bir kalip eleman: igin en uygun
m.z.alzefmeyI segmek  basit bir isti
GUnkU o zaman yalniz birkag uy-‘
gun malzeme vardi. Bununla bera-
ber, bu durum daha uzun zaman
devam etmedi. Bugiin kalip yapi-
mina elverisli pek cok farkli mal-
zeTeJer vardir. Bu malzemelerin
¢odu, farkh ~ uygulamalar icin bil-
hasselx uygundur. Kalip elemanlari-
nf'a ait cesitli malzemelerle ilgili bil-
gileri elde etmek .icin, celik fabrika-
larimin ¢ikarmis olduklan katalogla-
ra veya el kitaplarina muracaat et-
melidir. «Tool Engineer's Hanbooks
.(‘)‘ adl el kitabindan malzemelerle
ilgili bilgi edinitebilir. Bu bilgiler
yalniz tekrar ¢cekme kaliplaring de-

(1) ::ool Engineer's Handbook», 2d ed
eGraw-Hill Book Compan :
York, 1959, e Ne"‘f’

1 il;inl
[arrin gorevlerini, aginma tesirleri

v.b. leriyle ilgili olarak anlamak ge-

gek[ldiiji kaliplara gok benzeyecek. -

fg‘;g‘ji!, bitin kaliplara uygulanabilir.

En uygun malzemeeleri segmek
pek tabif, cesitli kalip eleman-

cekir. Ornegin, Sekil 11.6 ve 11.7 de-

3 ki tekrar cekme kalibini ele alirsak,

cesitli kalip elemanlar icin malze-
me secimine etki edecek baz fak-
térleri belirtmek miimkindur. Kali-
bin caligmasini analiz edecek olur-
sak, tekrar -cekme yUksU8U. (3) ve
kahp gévdesi (5) (Sekil 11.6) bir-
biriyle kuvvetli bir basing altinda
temas ederler ve ig malzemesi bu
clemanlarin calisma yUzeyleri Uze-
rinden kayar. Bu sebepten, bu ele-
manlar maksimum  sUrtlnme ve
asinmanin tesiri altindadir. Bu ele-
manlarin yapildidi malzemeler, bu
husus gdzonUnde tutularak segiime-
lidir, Normal gekme hareketinin se-
bep oldugu surtinme ve asinma,
zimba (7) Uzerinde daha az bir sid-
dette etki eder. Bdylece, zimba igin
farkl bir malzemenin secilmesi ar-
zu edilir. .

Her parcanin  bigimi, dlglsl ve
agirhgy gibi yapisal ozelikleri de,
bunlarin  yapilacag malzemelerin
tipine etki eder. _

Uretim gerekleri de malzeme ‘se-
cimi Uzerine etki edebilir. Kalp
maliyeti ekseriyetle Uretim gerek-

leriyle  denk tutulabilir. ~ Yalmiz .

100.000 adet parca istendi@i zaman,
1.000.000 veya daha fazla par¢a

Uretebilecek  kapasitede bir kalip -

yapmak genelikle arzu edilmez. Bu-

nun aksine 1.000.000 parga isten- -

digi zaman, vyalniz 100.000 adet
parga Uretebilecek kapasitede kalip

vapmak genellikie arzu edi.lméz

Herkesce de bilindigi gibi, bir ka-

lip) Uretim .istek'lerine tarmamen uy-
durmak daima mUmkin dedildir.
Bununla beraber, daima miimkin
olan en iyi uzlagma vyerine getiril-
melidir.

Takim geliklerinin veya diger ka-
lip malzemelerinin secimine  efki
eden diger bir faktdr, uygunluk-
tur, Ornegdin, paslanmaz gelikten
yapilmis pargalari ceken bir kalip,
piringten  yapilmig pargalari geken
bir kallba gore farkli malzemeler-
den yapilacaktir.

Ayrica sunu hatirda tutunuz: Ka-
lip elemanlanm  kromla kaplamak
veya bunlarin izerine karbid (kar-
bon maden bilesigi) puUskirtmek,
v.b, yapmak sk sik arzu edilir.

TIPIK KONSTRUKSIYON
BAGINTILARI

YiksiUk-tipi tekrar g¢ekme kalip-
larinm  konstriksiyonu  igin, tipik
boyutsal  bagintilar Sekil 11.8 de
gosteriimistir. Sekil, ters calisan bir
tekrar cekme kalibiru belirfmekte-
dir. Asadidaki agiklamalar aynca,
ters calismayan yuksik tipi tekrar
cekme kaliplarina (cift hareketli
preslerde kullanifan) da uygulanir.

T = Is malzemesinin kalinhd

W = Cekme boslugdy, Sekil 10.19

daki cizelge

A = Kalip gdvdesinin i¢ ¢apl

B = Cekme zimbasinin ¢ap!

Bu kalibi  son islem kalibi ola-
.rak kabul edelim. Eger verilen ya-
pim resminde cekilecelc  parganin
dig capi beliriilmigse, A Blcusiind i3
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$okil 11.8. Yiksik-tipi tekrar gekme ka-
hplari igin bagintilar

pargasinin  3lclslne uygun olarak
ve B Blglsini de B=A-2 W ola-
rak yapiniz. Eger verilen yapim res-
minde gekilecek parcanin ig cap
belirtilmisse, B 8lglsind is parcasi-
“min Slglslne uygun olarak ve A 8l-
¢UsUni de A=B+2 W olarak ya-
piniz,

‘Eger bu kalibin  ard: sira, diger
bir tekrar ¢ekme islemi veya bir 8-
clye getirme islemi geliyorsa, A
-veya B Bl¢llerini  aralarindaki fark
2 W olacak sekilde yapiniz, C=
Tekrar cekme yUksiiglnin ic capr.
Bunun, ¢ok bosluklu olarak zimba-
ya alistinlmamast gerekir. C ve B
arasindaki bosluk, zimba capi B ile
bagdintill olarak  agagida belirtilen
sinirlar icinde alinabilir:
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C =B+ (zmba capinin her 25

mm si igin) 0,0254 mm
C =B+ 0,01 mm, kiigiik kalip.
lar icin, minimum deger

C =B+ 0,254 mm, bUylk ka.

liplar igin, maksimum deder
D = Tekrar cekme yUksUGU géy-

~ desinin dis ¢api
Bu cap, tnceden cekilmis olan
parganin (is pargasi) i¢ ¢aptna ser.
best kayar gecme ile alistirilmig ql.

mahdir. Bunun, bir kakma gecme’

veya bir tutuk gecme olmamas; ge-
rekir,

D = E— 0,0254 {15 0,05 mm ola-
rak yapiniz.

E = Daha &nce gekilmis is parga-
sinin i¢ capi; dip kavis vari-
¢ap) R nin eksen <cizgisine
yakin bir yerdeki yan ci-
darlardan olgiilir.

F = Halka seklindeki basing yii-
zeyinin genigligi

G = Tekrar ¢ekme yUksUgU Ust
konumda iken, is parcasi-
simin i¢ taraftaki taban yi-
zeyi ile zimbanin Ust yiize-
yi arasindaki bosfuk.

Bu bosluk daha ziyade uy-
gulamaya bagh olarak 0,4
tlda 3 mm arasinda deyisir,
fakat genelikle vaklastk
olarak G = 0,8 mm alinir,

H = Kalip cidar Uzerindeki diz

saha.

Bu &lgl, kicik kalhplarda
daha kisa ve biylk kalip-
larda daha uzun olacakir.
Genel bir kural olarak, H
asagidaki gibi kararlastirila-
bilir:

“"Minimum  H = 3 mm
"Ortaglama  H = 10 mm

_ Maksimum H = 20 mm
Eger H cok uwzun olarak yapilirsa
asiri derecede sUrtinme meydana
gelecektir. Bu durumda yaglayic
madde silinip ¢ikacak ve is parga-
sinin Uzerinde muhtemelen slrtiin-
meden dolay) ¢izikler meydana ge-
lecektir,

N = Zimbanin ug kismindaki ya-
rigap

N=R

N/4 = Once cekilmis is pargasi-
nin tabaninda, i¢ faraftaki ylUzeyle-
rin teorik kesismesi )

R = Cekme kavisi yarigap!

Cekme kavisinin vyarigap 8lgUsy,
kalp tarafindan yerine getirilen ¢ap
kUgiitmesi miktarina ve is malzeme-

sinin kalinligina uygun olmahidir.

Ortalama sartlar igin, yaklasik ola-
rak,

R =4Tilg 6T arasinda alinr.
R:,R, = Is parcasinin i¢ tarafinda,
birinci ¢ekme isleminde elde
edilmis olan dip kavis yarngapi
R, = Cekme yUksUdU varigap:.

R3 = Rg
R, = YUksUk Uzerindeki yaricap
Rs = is parcasinin  kaliptan ¢ik-

masini kolaylastiran kalip gdvde-

sinin arka tarafindaki yaricap

Bu yaricap da, is parcasi Uzerinde
¢izgi meydana gelmemesi igcin ol-
dukca ince islenmeli ve parlahl-
mahdir. _

L'= Once ¢ekilmis is pargasinin

tabanindaki koniklik agisi. Nor-

mal olarak L agisi asadidaki de-

Gerlerde olmalidir:

T=<0.8 mm igin L = 30°

T=08ild 1,6 mm icin L = 40°

T>16 mm icin L = 450
Kalip gévdesinin ve tekrar ¢ekme
yUksUgUnin Uzerinde bulunan hal-
ka seklindeki basing yiizeylerinin
L agist, is pargasinm acisi ile tama-
men vyusmahdir. Bu alan icindeki
uyusmay kontrol etmenin bir usu-
[, ig pargasini dikkatle disey ofa-
rak keserek iki pargcaya ayirmak-
tir. Sonra, kalip goévdesi ve tekrar
gekme ylksUgl ile is parcast ara-
sindaki uyusmayi gdzle kontrol et-
mek icin yarim is parcasmin birini
bir mastar gibi kullaniniz.

Bu kalip elemanlarinin  c¢alisan
vUzeyleri ince islenmeli ve vyik-
sek derecede parlatiimahdir. Isleme
gizgileri, Sekil 11.8 de belirtilen
dogrultuda olmalidir. Genel olarak
ifade edilirse ¢ekme yUzeyleri gok
iyi olarak islenemez, Bitin g¢ekme
kaliplari igin, yUzey isfeme kalitesi
genellikle 0,05 it4 0,2 mm arasinda
ortalama bir vizey plrizliglnde
olmalidir ve wverilen uygulamaya
uymalidir, )

Kalip gdvdesindeki yilksek dere-
cede ince islenmis kisimlar, R; vari-
capl, kalip delidinin yan cidarlan,
gekme varicapi R ve agih ylizeydir.

Zimba Uzerindeki ylksek derece-
de ince islenmis kistmlar, N vari-
capl ve ig parcasinin ug kismindan
daha agagtya kadar uzanan yan ci-
darlardir. . :

Tekrar ¢ekme yilksU4U Uzerinde-
ki yUksek derecede ince iglenmis
kisimlar, Ust yizeyler, R, vyaricapi
ve is pargasinin derinliginden bi-
raz daha asadiya kadar uzanan dig
yan yizeylerdir.
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TEKRAR CEKME-KENAR
PROFILLERININ KARSILASTIRILMASI

Sekil 11.9, farkl iki yUksUk- tipi
tekrar ¢ekme kahbin gostermek-
tedir. Her ¢ekme kenar profili, me-
tal (is pargasi) igin farkll bir gecis
yolu verir. Aradaki fark sekiller in-
celenirse g&rulebilir.

A gﬁrijm’iﬂinde, bir halden diger
hale gecis nispeten birdenbire olur
ve bunun sonucu olarak da is mal-
zemesinin  icinde daha blUyUk bir
¢ekme gerilimi meydana gelir.

5 B goriniglnde, bir halden di-
der hale gegis daha tedrici olur ve

A-GORUNUSU

8 GORUNDSU ..]

satil 11.9. Farkh gekme-kénar profiliyle

bagiintilt olarak metalin {is malzemesi)

plastik akigi. Tekrar gekme yiUksigi iize-

rindeki profil ile kalbin gekme-kenar pro-

fili birlikte arzv edilen akig -konumunu
meydana gefirirler
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15 malzemesinin iginde daha g
bir cekme geritimi meydana gel?
. ir.

A metodu, malzeme akiginn g
I-

nirll oldudu uygulamalar icin kulla.
nilmalidir. B metodu ise dah e
??Sf malzeme akisinin a'rzu :d'slerq
di uygulamalar icin kul!anllmallc:?l-
Vasat sartlar altindaki yUksUki’r'Er:
tekrar cekme islemlerinde {bu o
lemler ters calisan veya ‘ters gal::-

mayan kaliplarda vapilir), B me

todu ggnelikle daha ¢ok arzu edilir
Her iki profilin de daha serbest.
veya sl bir akis elde etmek

Uzere tadil edilebilecedini hatirda

tutunuz.

BILESIK KESME VE
CEKME KALIPLARI

Bif’ bilegik kalipla, bir tek kade-
me icinde hem kesme hem de bi-
n;|.mlendirme islemleri yapilir. Bir
bilesik kesme ve cekme kalib
mal.zeme seridinden  bir i§!emde;
cekilmis is parcasini Uretmek igin
k.e‘sme ve cekme islemlerini birles-
tirir. '

Sekil  11.10 da basit bir bilesik’
Jl:.esme ve ¢ekme kalibi gdsterilmis-
ir, )

Kalip Konstriksiyonu. Bu kalip
komplesi, arkadan kizakl bir ka-
hp takimi Uzerine badlarmr. Kizakl
kalip takimlari, bu tip kahplar icin
giarc;ekten) blUylk bir dnem tasir;
¢lnki bu, kalip yapimini, kal1b|r;
ayarlanmasini, depolanmasini  ve
bakimini oldukga kolaylastirir. Kes-
me kalibi gdvdesinin (2) Ust kis-
mi, kesici kenara bitisik bir bileme
sahasi kalacak sekilde acihi (L} ola-

Sekil 11.10. Bir bilesik kesme ve gekme
kalhibl, Ana pargalari:

{1) Kalp ralami

(2} Kesme kahp gdvdesi
(3) Gekme sikma pargas:
{4) Gekme zimbas!

(5} lletme pimieri

(6y Dayama

(7) Gikaric

(8) Gikarma mili

(9} Bilesik zimba

(10) Ayirict ve kitavuz

rak yapthir. Bunun sebebi, kahbin
bakimi esnasinda bilemeyi kolay-
jagtirmaktir. Kalip govdesi, tespit
pimleriyle  istenen konumda yer-
lestirilir ve vidalarla baglanwr. Ka-
p govdesini baglamada herhangi
bir yanhsh@ snlemek igin, pim de-
likleri X ve Y de goriildigu gibi
farkh vzakliklarda yerlegtirilir. Ka-
hp govdesinin ic kismi, basing ilet-

me pimieri R
ettirilen snerE:)p;?rafmdan h ’!
rasina uyacak §eki?§smm (3)_.fa

e kademeli ola--
rak yapilir. Dayama (6) ve ayirma
elemaniary {10) geleneksel kanca-
li pimlerdir. Tipik bir flanssiz, po-
zitit cikaricly! elde etmek igin ¢
karma piakast (7) ve gikarma mili
(8), sekilde goriildugld gibi birles-
tirilir. .
Bileme sahasi, sikma pargasinin
sicileri, kancali-pim konstriksiyonu
ve pozitif  gikarici, «Temel Kalp
Yapimi adlt kitapfa verilen ayrintili
agiklamalara gore yaplimall  ve
monte edilmelidir.

Cekme kalibi deligi, ayni zaman-
da kesme zimbasi olan bilesik zim-
banin icine  agilmushir. Zimbanin
kesici kenar ile kalbin kesici ke-
mari arasinda uygun bir kesme
boslugu verilir. Cekme zimbasinin
(4) yan cidarlar ile cekme kalip

~ deliginin yan cidarlar  arasinda
uygun bir gekme boslugu verilir.
Ters calisan gekme kaliplar  igin

daha once agtklandidi sekilde, 4
ve 9 numarall elemanlar {zerine
hava delikleri acilmig olmalidir.

Yapimla {lgili Bagnblar. Sekil
1111 de agk konumda bulunan
bir kalp goriilmektedir. Kalip bu
konumda iken, sikma pargasinin
{3) Ust yizeyi, kalip gdvdesinin
kesme ylzevyi ile bir seviyede ve-

" ya B de gorildiugu gibi biraz da-
’ha asagida olmalidir.
B = 0ila 0,254 mm (yaklagik
olarak)

Cekme zimbasinin (4) Ust yU-

zeyi, kalip gdvdesinin kesme yize-
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kademe, stkma pargasimin

AN | N

} larini kargtlayacak sekilde

fatura-
vapilir,

|
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N
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AR ANY
Jhe

Fekil 1111, Kabp agk konumda iken ba-
zI boyutsal baginhilar

yinden Z kadar asadida “bulunur.
Cekme olayi baslamadan &nce ke-
silen parcanin malzeme seridinden
ayrtlmasini  emniyete almak igin,
Z Olgiist en az T malzeme kalinh-
gina esit olmalidir. Bununla bera-
ber, Z 8lgisU coguniukla T den da-
ha biytik olarak yvapihr, Bu durum,
bilesik kesme ve ¢ekme kaliplari
icin tipik bir kalip baktm hazirhgr-
Fjll". Z dicUlerl arasindaki fark, ba-
&im igin zimbanin Uzerinden bile-
-meye baglamadan dnce, Z — T &l-
¢Uslne esit bir miktar kadar kalip
gbvdesinden  bilemeyi  mimkin
kilar. Genellikle, Z &lcGsy,

Z =T+ 3mm (yaklagik olarak)
dir, ' '

Bir istisna olarak, agr is malze-
meleri  (T) icin ~ Z Blelisting
Z >-T + 3 mm yapmak gene”ikle
arzu edilir,

Kalip  gdvdesinin ic tarafindaki
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Sunu da hatirda tutunuz ki

basing Unitesi, sikma parcasinin fa

turasini gévdenin kademesine ka. -

'dar.itmemelidir. Kalip agik korum.
_cja iken, iletme pimlerinin uzunju.
gu sekilde gorildugy gibi bir C
bogluéu btrakmaldir. By
?znelfik!e asadidaki dederde olma-
idir.

C =08 mm {vaklasik olarak)

Bir Kalibin Yapim' Siras). Bir &nee
aciklamis  oldugumuz kalip, sekil
11.12 de tekrar g&isferilmi;s’rir.‘ Bu
sekil, kalip yapiminin kesme ile il-
gili bulunan AB ve C Blglileri ara-
sindaki bagintlart  belirimek icin
verilmistir. © AB ve C &lcilerinin

disiik . -

bosluk

- gikaridarak  yapiimalidir
- gorildigu gibi). Fazla taslama pa-

CEKILEN
FARCA

L]
To0 @

Sekil 11.12, Bir bilesik kesme ve gekme
kahbinin yapimim kolaylaghtran bir usul

tam olarak iglenmesi icin, bir bile-
sik kalip bUtiniyle tamamlanma--
dan &nce,gercek diz is malzemesi
SlcUstnin belirtilmesi gerekir.

ISLEM BASAMAKLARI

BUtUn kalip elemanlarnini, AB ve
C &lgilert haric olmak Uzere tama-
men isleyiniz ve sertlestiriniz. Bu
Blgller, gercek duz malzeme capi
belirtildikten sonra, alinacak fazla
taglama payr, bu teorik diz malze-
me caplyla toplanarak ve bundan
(Sekilde

yI ayrica kancail ayiwma pimlerinin
(10) burun kisimlarinda da verilme-
lidir (Sekil 11.10'a bakimz).

Cekme zmbasi (4) ve iletme
pimleri (5), tamamen islenir ve
kalip althgina (1) baglanir. Sikma
parcasi (3), C capl biraz  blylk
olarak birakilir ve gdrildUgy gibi
monte edilir. Bilesik zimba (%), B
capl biraz bilylk olarak birakilr
ve zimba althgina baglanir. Cikari-
¢l komplesi (7 ve 8) tamamlanir
ve normal sekilde yerlestirilir. Ka-
hp gévdesi, kiglk dlclde birakilan
A capi harig tamamen iglenip biti-
rilebilir. Bununla beraber, kalip
gdvdesinin baglanma durumu mu-
allakta futulur. Kalip govdesi ayn
olarak birakilir ve istenen gercek
diiz malzeme capi elde edilinceye
kadar baglanmaz.

Monte edilmis olan kalip (ayn -

birakilan kalip gdvdesi harig) son-
ra pres tezgdhinda ayarlamir. Ka-

lipta kesilecek olan dUz i malze-

mesi, tecribe etmek amaciyla ger-

cek maizeme seridinden torna tez- -

Q_éhlnfja islenerek elde edilir. Bu
birinci .dijz deneme parcasimin ga'-'
P, teorik olarak hesaplanan dijz is
malzemesinin  capina esit torna
edilir. Sonra bu  malzeme sikma
parcasinin Jzerine  merkezlenerek
yUklenir (kalip govdesinin bulun-
madigini hatirda tutunuz) ve geki-
lir. istenen diiz malzeme gapt has-
sas olarak elde edilinceye kadar

"bu isleme devam edilir.

Diz malzeme ¢api denemek ve
arastirmak suretiyle hassas olarak
gelistirildikten sonra, bu capa egit
olacak sekilde kesme kalibinin
A gapi taslanarak tamamlanir. Bun-
dan sonra bilesik zimba Uzerindeki
B capi, A kalip capindan  gerekli
kesme boslugunu  gikararak elde
edilen dedfiere esit bir gapta isle-
nir. Sonra sitkma pargasinin C gap1,
kesme kalibimin deligi icinde bir
kaygin gegme verecek sekilde is-
lenir. Sonra kancali pimlerin ug bu-
run kisimlar islenir ve kalp g&v-
desi kalip althgna badlanir. Genel
baglama ve ayar islemleri tamam-
landiktan ve dogrulugu konirol
edildikten sonra kahp kesme isle-
mi icin hazir olmahidir.

BILESIK KALIP : KARMASIK
KONSTRUKSIYON

Genel siniflamaya giren kalip-
lardan herhangi birisi gibi, bilegik
kaliplar da pek gok farkl usullerle
tasarlanir ve yapiiirlar. COnki her
kalip belirli sartlar yerine getirmek
Uzere ayrl olarak tasarlanir ve ya-
pilir, Sekil 11.13 deki kalip tasari-
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Sekil 11.13. Bu bilegik kesme ve gekme
kalibi, karmagsik bir konstrUksiyona sahip
tir, Ana pargalart sunlardir:

(1) Kabip fakimi

(2) Kesme zimbasi

{3) Takma -gekme-kalib;
(4} Silindir bagh vidalar
(5) Cikarma plikasi
(6) Grkarma mili

(7) Baghk

(8) Tutms pirni

(9) Tespit pimleri

(10) Silindir bagl wvidalar

NZ_pava DELIG

(11) Yandan hareketli dayama
(12) Ayirice

" {13) Tespit pimleri
{14} Tespit pimleri
(15} YUkselme takozu
(16} Cekme sikma pargasi
(17) iletme pimleri
(18) Silindir bagh wvidalar
{19) Cekme zimbasi
(20) Silindir bagh vidalar
(21) Silindir bagh vidalar
(22) Kesme-kalip gdvdesi

Vil

mi bir 6nce anlatitan kalip tasari-
mina gore farkhdir. Esasen, bu ka-
l:bin daha biyUk bhir is pargasini
gekmek Uzere kararlastiriimasi dahi
bir farkhilik gdsterir,

Kahp Konstritksiyonu. 4, 10, 18,
20 ve 21 numarali baglama vidala-
rinin say:lar: ayri bir uygulamanin
geregine baglh olacaktir. Blyik ka-
Iiplarda, kiclk kaliplara gére daha
Jazla baglama vidastna ihtiyag var-
dir.

Sekil Uzerinde ayirici icin gerek-
li olan vidalar ve tespit pimleri
gosterilmgmistir. Ayirici, kesme ka-
bl govdesine (22} iki tespit pi-
mi ile geleneksel usulle pimlenir,
Ayincryr badlayan vidalar Ust ta-
raftan yerlestirilir ve vida, ayirici
ve kesme kalip gbvdesinden asad
gegerek  ylikseltme  takozundaki
(15) kidavuz salinmis delige vida-
lanir.

Cikarma plakasi (5), cekilmis is
parcasini  disarl grkarken destekle-
mek icin bicimlendirilir. itme pimi
standarttir. ve piyasadan femin edi-
lebilen yayl .pimler bu amag¢ igin
kullanilabilir.  Cikarma  plakasina
ayrica gikarma hareketine yardime
ofmak izere bir hava deligi agihr.
Cikarma mili (6), cikarma pléka-
sina percinle birlestirilir ve Ust tfa-
raftaki ucuna da bir bashk (7) als-
tirilir. Baghk, mit Gzerinde bir pim-
le tutulur. Pim (B) soguk cekilmis
celikten veya matkap cubugundan

- yapilir ve yumusak olarak birakilir.

Bu amag igin bir standart tespit pi-
mini kullanmayiniz, Takma cekme-
kalip gbvdesi (3), kesme zimbasi-

nin icine ahstiriliy ve silindir "basli
vidalarla (4) yerinde tutulur. Cek-
me-kalip govdesini bdyle takma
olarak yapmanin sebebi, cekme Ka-
visinin bigimini bozmadan kesme
kalibini bilemektir. Kesme zimba-
sini keskinlestirmek igin, gekme-
kalp gdvdesini digan  ¢ikarimiz.
Cekme-kalip govdesini  arkadan
iterek kalayca ¢ikarmak igin, sekil-
de gorildigl gibi kesme zimbasi-
min icine delikfer agilmalidir. Kesme
zimbasi bilenip  keskinlestirildikten
sonra, takma kalip gdvdesinin ar-
ka yUzinden taslayarak yiksekli-
gini ayni miktar kadar azaltimz.
Boylece, cekme hareketi igin ge-
rekli olan aym seviyede ve diz-
gin bir alin  ylUzeyi elde edilir.
Takma kalp govdesindeki kilavuz
salinmus deliklerin derinligi, bakim
icin arka ylzeyden taslamaga im-
kan verecek degerde olmalidr.
Bununla beraber, sunu hatirlayi-
niz: Cekme yizeyini dizgin ola-
rak elde etmek i¢in bu delikler
boydan boya gikmamalidir ve kor
delik olmalidir. Bu durum genel-
likle bitin cekme kalplarina uy-
gulanir. Vida delikleri, pim delik-

_ lerl, v.b. delikler, cekme olayi es-

nasinda Uzerinden metalin {is mal-
zemesi) hareket ettidi kalip govde-
sinin ve sikma parcasinin alin yU-
zeylerine kadar delinmemelidir.
Buradaki dayama {11}, vyandan
hareketli bir davamadir. Bu daya-
malar n hareketi, vyerlestirme &lcii-
leri ve difer dzellikleri, «Temel Ka-
ip Yaptmi» adli kitapta «Mafsalli
Otomatik Dayamalar» bashdi altin-
da daha genis olarak agiklanmistr.
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Kesme-kahp -gdvdesi (22), yik-
selfme ’rako_zunun {15) Uzerine,
iki tespit pimiyle (13) ve uygun

sayidaki  silindir  bagh vidalarla -

(21} monte edilir. Yikselime tako-
zu, hangisi daha elverigli ise ya
makina ¢eliinden veya dékme de-
mirden yapilir. Bu karmasgik kons-
triksiyon, kalip igin malzeme mali-
yetinde ve 1s1 islemleri maliyetinde
bir tasarruf saglama bakimindan
tesirlidir. Bu  UstinlUklerine ilave
olarak, ayrica esas kalip yapimini
kolaylastirabilir. YUikseltme takozu,
kalip althg Uzerine baglanir, iki
tespit pimiyle (14) merkeze geti-

riir ve uygun sayidaki silindir bag--

I1 vidalarla (20) yerinde tutulur.
Zlmbayl (19) merkezlemek icin
kalip althg igine bir yuva acilir.
Zimbamin alt uvcu bu yuvaya alig-
tiriir ve zimba, baglama vidalan
(18) tarafindan emniyete alinir.
Cekme sikma parcasina (16} bir
(efer gerekirse daha fazla) hava
kanali acilir. Bu kanallar, sekilde
gdruldigu gibi (V) sikma pargasi-
nm ¢ tarafindaki  yan cidar igine
agilir. Boyle kanallanin  derinligi,
V < 1/2 T olmalidir.

Kigik kaliplara  veya kalin ig
malzemesine gbére, blyik kaliplar
veya ince is malzemesi icin daha
fazla sayida bu tip hava kanalina
ihtivag duyulur. Bu kanallarin ama-
c, cekme olayimin  baslangicinda,
¢ekme zimbasimin ug  kismindaki

230

agl verilmis alan ({veya yarigap)
iginde hapsolan havanin kacmas).
ni kolaylastirmaktir, Bu hava nor-
mal olarak zimbanin ve sikma par-
casimin  cidarlari arasindan  kacar.
Bununla beraber, " stkma pargas
zmba  Uzerine bosluksuz  olarak
abstirilacag - igin, Sekil 11.13 de
goruldigl gibi fazladan hava ka-
nall agmak coduniukla gereklidir.

$ekil 11.14. Bir bilegik- kesme ve gekme
“kaliba. Cekme zimbasindaki hava deligi-

ne dikkat ediniz. .

BULUM"“ CEKME ISLEMLERI :

Xl

Cekilmemis malzeme gapini ta-
mamen hassas. olarak elde etmek
icin, gercek gekilmis pargalarin ilgi-
li kaliplarda uygun is malzemesin-
den’ Uretilerek ispatlanmast gere-
kir. Bununla beraber, ¢ekilmemis
malzeme ¢apini belirtmek igin rasi-
gele «Kes-ve-dene» usulini  kul-
lanmak pratik degildir. Bunun ye-
ring, gekilmemis malzeme capinin
tecrik olarak hesaplanmasr gerekir.
Kahp tasarimi ve . konstriksiyonu
bakimindan, gekilmemis malzeme
capinin teorik olarak hesaplanma-
sini gerektiren sebepler arasinda,
asalidaki hususlar disUnilebilir :

1. Uretim maliyetini tahmin et-
mek icin gerekli malzeme
miktarint hesaplamak.

2. Gerekli gekme islemi sayisim
- hesaplamak igin, gekilmemis
malzeme c¢apinin  gekilmis
parca g¢apina olan oranini
bulmak ve is malzemesi igin
yumugatma tavina  ihtivag
olup olmadifni belirtmek.

3. Bir bilesik kalibin kasme vya-

pan kisminin  dlglstini bul-
mak veya kesme kalbmn

HESAPLAMA USULLER]

!,

tasarlamak igin ‘yaklagik ola-
rak cekilmemis malzeme ga-
pini bllmek

-4, Kahp yapim usullerml kolay-

laghrmak igin, - zimbanin ve
kahbin  kesi¢i  kenarlarinin
yaklagik _olarak capimi bilmek
(Sekil 11.12'e bakmiz).

Esdeger Alanlar: Cekilmis bii"‘_'par-
ga ve bunun Uretildigi' gekilmemis

diz is malzemesi, Seki!’ 12.1 de go-

rllmektedir. 'Eger, gekllmls pargayn

_terazinin bir kefesine t;ekllmem|§
"malzemeyi de dli’;er kefesme koyar-

sak, her ikisinin tamamen aynl agir-

_ Iikta oldugunu gdririz. Buna gbre,

¢ekilmis parganin. malzeme hacmi
ile ¢ekilmemis. ma,lzemenln ,hacml
birbirine esit olacakhir. Bu.sebepten,
cekilmis parcanin. Uzerindeki. mal-
zeme hacmini hesaplayarak: gekil-
memis malzeme gqapini = belirtmek
ve bulunan bu g¢apa gére ayni ha-

"cim ve kalinhktaki (T) -¢ekilmemis

bir -diz i malzemesine 'donUstlr-

' mek mimkundir. Bununla beraber,

bu usul normal ¢ekme iglemlerin.
de .amag icin ‘lizumly’ olmayan
fazla bir hesaplama_w gerektirdi-
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i$ MALZEMESIMIN EXSENINDEXI
ORTALAMA YUZEY
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CEKILMIS i MALZEMES

$ekil 12.1 Cekilmis bir parca we bunun
Uretlldigi diiz is malremesi

dinden ¢ok stkici olabifir. Bunun
yerine, normal cekme islemlerinde,
gekilmis is parcasinin ortalama yi-
zey alanmi hesaplamak ve bu ala-
ni, istenen cekilmemis diz malze-
me ¢apini (D) bulmak igcin dénis-
tirmek daha pratiktir.

Sekil 12.1 de malzeme kalinhgr
T, hem ¢ekilmis parca” Uzerinde
hem de g¢ekilmemis diz malzeme-
.de birbirine esittir. Ayrica, normal
gcekme  iglemlerinde  cekilmemis
maizeme Slglileri  hesaplanirken,
gekme isleminde meydana gelen
incelme veya kalinlagma tesirleri
ihmal edilir. T kalinhgi, ¢ekilmis
parcanin bijtin kesit gérinisiinde
sabit olarak digiinllir. Sonug ola-
rak, hesaplama amaglar igin, gekil-
mis parganin ortalama yUzeyinin,
sekilde eksen cizgisiyle belirtildigi
gibi T malzeme kalinh@inin ortasin-
dan gectigi kabui edilir.
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Daha dnce de belirtildigi gibi,
cekilmemis is malzemesinin  hacmi
ile gekilmis parca Uzerindeki mal-
zeme hacmi, birbirine esittir. By
sebepten, eger T kalinhg sabit ola-
rak disunUlirse, gekllmi§ parganin
ortalama ylUzey alani ile gerekl;
olan cekilmemis diiz malzeme ala-
ni birbirine esittir. Tatbikatta dnem-
siz bazt zithklarla kargi karsiya ge.
linecektir. Bununla beraber, by
zitliklar oldukga az ve dnemsiz ola-
cagindan, cekilmemis diz malzeme
capinn hesaplanmasinda genellikle
thmal, edilebilir.

Yukarida agiklanan birbirine esit
alanlar, istenen tekilmemis diz is
maizemesinin gcapimi teorik  olarak

hesaplamak igin bir kolaylik sad-

larlar. DUz malzemenin afani, cekil-
mis parcanin ortalama yizey ala-
niha esit oldugundan, gekilmemis
diz malzeme gapini teorik olarak
hesaplarken asagidaki usul uygu-
lanir : :

Cekilmis parganin  ortalama
vizey alanmi  hesaplayiniz.
Bu alani, istenen cekilmemis
dilz malzemenin alan oiarak
disUniniz,

2. Bu alam kendi capma db-
nustiriiniiz.  Bu, istenen ce-
kilmemis ‘dilz  malzemenin
capl olacakhr.

Element-Alan Metodu. Element-
alan metodu, cekilmis parcanin or-
talama yiizey alaninin hesaplanma-
sinda kultanilan ¢ok pratik ve ba-
sanll bir metotdur. Sekil 12.2 de
element-alan metodu gdsterilmigtir.

r_r R

5

ISTENEN GEKILMEMIS 0UZ IS MALZEMESI
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ELEMENT IV ~ KAVISLI KISIM |

1 1
T 1
T
| |
ELEMENT Wi - SILINDIR

n Il

JT N\

I
ELEMENT 1~ KAVISLI KISIM

-E=F =

ELEMENT |- DUZ HALKA

GEKILMIS IS PARCAS!

Sekil 12.2 Afanlart hesaplamak igin ele-

. mentlere ayrilmig bir dairesel ¢ekilmis s

pargast

Sekilde g6rildigu gibi, ce-
kilmis is pargasinin kesit gev-
resini  basit geometrik  ele-
mentlere ayinmz. Bu belirli
is parcast, |, U, lH, IV ve V
olmak Uzere elementlere ay-
rilmigtir,

Her elementin  ayrilmg bir
Unite olarak ortalama vyUzey
aianini hesaplayimiz. Element-
ler basit olduguridan hesapta-
ma da kolaydir.- Buniar, sekil
12.3 de verilen belirli formdil-
terin uygulanmasiyla kolayca
hesaplanir.

- Agtkca  gdrUlecedi gibi, top-

lam alan, bu elementlere ait
alanlarin toplamina esit ola-
caktir. Bu sebepten gekilmis
is parcasinin ortalama ylzey
alani, kendi elementlerine ait
orfalama ylUzey alanlarinin
toplamima  esittir.  Sekildeki
gibi, eger, A Cekilmis is
parcasinin  orfalama  ylzey
alani ise, alanlarin  toplami
P+ 11+ IV +V=A
olur. Ayrica,

A = Cekilmemis dUz malze-
me alanidsr.

A alanini, D capina dénusto-
rintz. O capl, ¢ekilmemis
diz is malzemesinin  g¢apidir.
Sonra D capl, VA ile vn/2
dederinin ¢arpimina esit ola-
caktir.” Veya

D = 1,128 VA dr.
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ORNEK : ELEMENT-ALAN METODU gapinl hesaplamak i¢in yalniz esas

1 B —
0 : @ T A- Sekil 12.4 de, A gorinlsi bir Is b VOKSSKISIT Kullanmayimiz ve
- - parcastri  gbstermektedir. Bu s fa payin! ‘,UZ 's maizemesi
DisK - HALKA N Zm — parcasl, asagidaki, Slgilerde gekll- capina ilave efmege de calismayi-
A=0.7854 D (KURESEL) A bir K niz. Bu kurali, dUzeltmenin bir fak-
D=1.128VA _ m||§ r 37’3;" © tor oldugu bitun ¢ekme islemlerin-
TABAK - l§| gai;vxs mm 6 (ic ta- de uygulayimz. Dizeltme payi he-
D ‘ i, P yargapt & mm ¢ ta saplama iginde uygun degerde al-
@ _ , . A=6. 28 . rafta) _ 0125 1 nip kullaniimalidir ve diz is mal-
p————— .283 RH YUkseklik 48_0:000 (u;’ren) zemesinin esas capina ildve edil-

DUz HALKAl “ . B d - ] Cekilmis parganin adiz  kismini memelidir.

A=z 0.7854 (0~ d%)

. diuzeltmeden Uretmek igin yliksek- ‘
0 KONIK If lik BlgUstU gok kiglktlr. Bu sebep- HESAPLAMA SIRASI
@ ; HALKA — ten, istenen diUzeltme iglemini yap- 1. s parcasinin &icllerine gére

P diizels 12 di X ortalama Slciileri bulunuz ve
SILINDIR (dizelime payi) ilave edilmesi ge- dizeltme payin B gdrini-

1
E
|

SR ' . . A
S=VH*+ 8B A rekir. ‘D.uze!'rmehpayl,l diz dl§ rrlal siinde gdsterildigi gibi - ifave |
- v i D+d zemesinin ¢apr hesaplanmadan &n- odiniz
A=-3.1416 DH ' - A=3.1418 § (=~} ‘ : - . . ra € .
2 CZ.II§ T.Zﬁ;as'r;q y}gksekl|lg|ne ”_a\fe 2. Is parcasini |, 1, 11l de gbril-
@ satime " - Uz 13 malzemesinin dUgi sekilde basit geomet-
: @ DALGALI KENAR ’EMM;:PEN:‘-E%’&E%?R'N rik elementlere ayiriniz. ’
CRKME WL2E 3. Sekil 12.3 deki formilleri ;

KAVISLI PARGA 00

\
mak icin bir miktar malzemenin ‘ el

|

kuilanarak, her elemente ait ‘

alanlari hesaplayiniz, i

Alan | : g

Al = (3,1416) (76,6). (45) }
= 10829 mm?

Alan 1] : . 1

t

|

Il |, aLan Tr082emE Al = [(494)(6,8)(63)] + |
ALAN T = 2406,68 mn’ [6,28(6,8)] ) I

2116,29 + 290,38

A=4.935RD + 6.283 R? GIFT KAVISLI

: PARCA
KAVISLi f
PARGA

A=4.935RD - 6.283 R?

o
Os

YARIM DAIR

QE‘MBER ALAN mI=3117,25 mme = 2406,68 mm?® :
——) /ToPLAM ALAN:16352,93mnf Ao | . !
. o . W '
YARIMKURE _\% ge3 VTETES = 127,8 Alll = g,;ggi ((ggé_;)) , _ :
A= 6283 R2 A :9;8-7 rRD - . E{::I S 1.128x 127,8 = 44,158 =M . i
o MALZEME CAPI=144,20 = 3117,25 mm* o
] {Yuvarlgk yapthir) Toplam Alan A : h
Sekil 12.3 Cekilecek dairesel pargalara ait alan formilleri(A = alan) - Blag20 ﬁ A = Al + All + Al
= 10829+ 2406,68 + 3117,25

§ekil 12.4 Element-alan metodyv ile diz
is malzemesinin capini belirtmek

|
16352,93 mm? |
|

284 : - | | | - 285,




Diz malzeme capi D :

1,128 16353
= 1,128 (127,8)
= 144,158 mm

(w2
Il

Diz is malzemesi capi D yukari-
daki gibi belirtiidikten sonra, ge-
nellikle sekilde gérilen iki ondaiik-
I 8lclye en yakin degerde vapilir.

D = 144,20 mm

DERIN-CEKME HESAPLAR!

Cekitmis bir is parcasi yalniz bir
cekme  islemiyle yapilabifiyorsa,
buna sig (derin dedif) cekme ve
birden fazia ¢cekme islemini gerek-

firiyorsa buna da derin cekme de-
nir.

Gerekli Cekme Islemlerinin Sayisi.
Bir is pargasi icin gerekli olan uy-
gun ¢ekme sayisi, Sekil 12,5 de ve-
rilen bagintilarla hesaplanabilir.

38 ¢ekmeler :
H/D = 0,633 il 0,75
Jerin gekmeler :

H/D orani, yukaridaki degerler-
ten bilyUk olursa, o zaman birden
azia cap kiclilmesine ihtivag du-
ulur.  Sekildeki  ¢izelgede cesitli
I/D oranlfarina gére uygun cekme
ayilart (P) verilmistir.

Tekrar Cekmelerle ligili Dip Kavis-
i, Bu bSlimde daha dnce belirtil-
igi gibi gekilmis parcanin dip ka-
isi, cekme zimbasinin ug kismin-
iki yarigap tarafindan bicimlendi-
lir. Bu sebepten, derin gekme si-
fina dahil ¢ekilmis pargalar icin,

86

D = Ortalamz cap

= ¢ kisimdaki yikseklik
N > 4T

H/D P

< 0,75 1

0,7-15 2

15-3,0 3

3.0-47 4

P = Uygun cekme sayis) {cap
kigllmesi sayis:)

$ekil 12,5 Uygun cekme saytsinl tahmin
etmek icin verilen bagmtilar

(SR T R &)

Sekil 12.6 Bagarli tekrar cekme islemleri
) icin dip kavisleriyle ilgili bagintiiar

her tekrar ¢ekme ~isleminde zim-
banin ug kismindaki yangap fara-.
findan yeni bir dip kavisi meyda-
na gelir. Bir seri basarili tekrar cek-
me islemleri igin, yarigaplar arasin-

daki en elverisli bagintlar  Sekil -

12,6 da werilmistir. Sekil, tipik bir
derin cekme islemini bir sira igin-
de gbsteriyor. Burada bes cekme
islemi yapiimaktadir. Birinci cekme
iélemini, dért ayri tekrar gekme is-

lemi izlemektedir. Zimba ucundaki

varicaplarla (N, #1& Ns) ‘ ilgili. ba-
gintilar, asadida belirtildigi gibi ol-
malicr,

N, ve N; varicaplan ayni B ek-
seni Uzerinden alimir. Diger vyari-
caplar ise, A ile belirtildigi gibi ge-
nellikle tekrar cekme isleminin ig
tarafindan biraz ileride merkezlen-
melidir. A &lcisi uygun oranlarda
dedisebilir. Bununla beraker, pe!<
cok uygulamalar igin A &lgusy, .b!r
sonra geleh tekrar cekme islemine

ait ug yaricapinin dortte-biri kadar
yaptlir, Bu,

A=N./4 , A =N,/4 , A.=N,/4 ..
dir.

Tabandaki Acili Kisimlar. Tekrar
cekme isleinlerinde, cekilmis s
|‘oar(;asmm yan cidari ile taban
kisminin  birlestidi yerde dip ka-
visi yerine agil bir yizey kulla.
nilir. Bu aci verilmis kisimlara «dip
konidi» denir. Tekrar cekme iglem-
lerinde uygulanan bu dip konidi ile
ilgili Bicller Sekil 12.7 de gaste-
rilmistir.

Bu diciiler son c¢ekilmis parca

(No.3) ile baslar ve bir once cekil-
mis her parga ile bagintil olarak

-~/ B'—‘
1
[ _
7( ?«1\
r N
T,
‘ - Ao
)
'y
—_ Al
% '.
AR
3 2 i

Sekil 12,7 Tekrar gekme kahplan igin dip
kenikligiyle ilgili dlgisel badintilar
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erler. $ekil Uzerinde, T malzeme Z=DuUz is malzemesinin capt : CELIK - Cekme kaliteli veya daha iyi
alinhidim, R son gekilmis parcanin Y—Cekifmi arcanin orfam is malzemesinin kaln- ; 1. G;kme 2. G;kme 3. C:/kme a. (;:kme
ip kavis yarigapim ve L dip koni- = T ¥ parg a ¢apl g mm _ ° ° s ﬁ_f’_gﬁ
in agismi belirtir. X=Z nin bir yizdesi olarak cap <16 - 40-48 | 20-25 18-20 | 16-18 f
; . , klgllmesi d , - 48 15-18 14-15 13-14
Ikinci gekilmis (No.2) is pargasi- cUlmesi dersek L 16-32 Ao FP S R ——
in baslangig noktasi, yaklasik ola- X=1—Y/Z dir. : o 32-48 . .__40V48.__~%-‘—13— T 5T
. . . : . B 40 - - - 8- ~
ik son ¢ekilen is pargasinin ic yan Her cekiliste tekrar gekilen bir is ; 486 Ta0-48 | 8-10 | 7-8 6-7 ' i |
darlarindan R varigapinin doritebi- pargasinin gapt kiicUldr, Cap iginde- ; > 6 _ — }
kadar igeride bulunur. Birinci ce- ki bu kigllme, kigUltmenin yapil- : ~ PIRING - Cekilmeye elverigli |
Imis (No.1) is parcasinin dip ko- di@i capin bir ylzdesi olarak ifade - < 16 44 _ 50 20-29 | 18-28 | 18-20 |‘.
' . edilebilir. Bu yizdeyi beli ici T .23 15-17 |- 12-15 !
k agisinin baglangic noktasi, ikin- hir- Bu yUzdeyi belirfmek icin, 16-32 _A-%0 | 18 " 1113
gekilmis is pargasinin ic yan ci- Z’ = Cekilmis parganin kilgtilmede 3,2-48 44 . 50 14 -17 12 - — I
srindan A uzaklifinin yarisi kadar baslamadan &nceki caps ' 48-6 44-50 | 10-14 Z': 7'8 ‘I‘
. . v .. . . _— s set ges B - -1 - - a0
eridedir. Eger bu sira igcinde dider Y’ =Cekilmis parcanin  kicildik- : > 6 44 _50 9-1 |
r cekilmis parga bulunsaydi, onun ten sonraki caps Sekil 12.8 Cekme ve tekrar gekme iglemleri icin celik ve piring malzemelere ait ‘

nik agisi 1 No.lu parcanin ic yan pratik olan gap kiglimesi ydzdeleri

X'=Z'nin bir yiizdesi olarak cap i
darfarindan B mesafesinin  yarisi kigUlmesi dersek, ALUMINYUM 1l :

idar icerden baslayacakti. Bundan X'=1-—Y/Z' dir : ' “Is malzemesinin kalin. | 1. Gekme | 2. Gekme | 3. C;krne 4. C;kme Il

o . . - - - ) ) o. |
inra gelen dider ¢ekilmis parcalar gt mm % i /f_ ’ A - ‘
in ayni oran uygulanir. Cesitli  malzemeler ve malzeme O {yumusgatiimig) 10 42 1422 1422 14 .22 ‘
er Bigller: kalinliklar icin cap  kigllmesiyle 0'5'2’: 42 - 45 20 .28 14.22 14.22 N

bA T08 o Llage il yzdeler, Sekil 12.8 ve 12.9 da 2 = I
=0 T<08mm igin L= verilmistir. TecrGbelere gére bu yiiz- ' H2 Ve;;sz 32-34 15 15 15 i
=068 T=081i&16 mm igin L=4Qc deler, vasat sartlar igin pratik deger- : O'Z 3:2 34-36 15 15 15 i)
T>16 mm  icin L=45° dir le“rdlr. Eder sartlar mUsait degitse, = . 17 ve R3s
ylzdeler gok biylk olabilir. Eger 05-32 25-28 15 15 15 !
Gekme Isleminde Cap Kicilme sartlar uygunsa, ylizdeleri biraz ar- > 32 22 .28 15 15 15 l:
. - » k] XY . H ili - - ‘
izdeleri. Bir ig parcasi diz bir mal- grmak pratik flab'“r' B“T““'a bekra H16, H36, H18, H38 gil
A . er sunu unutmayiniz, eder cap kii- . . Tavsiye edilmez

meden cekildigi zaman, is parca- ey nay der cap 05-32 20-22 .

- ; cUimesi ¢ok biyikse, sonug olarak ~ 32 22-24 4
un capl tabii olarafl'k“dt{z malze- ¢ekilen ig pargasinda meydana gelen 615-T4 ve R301-T3 . ‘
: ¢apindan daha kUgliktir. Cap- gerilim cok yiksek olacaktir. ‘ 0,5-32 24-28 Tavsive edilmez J
* arasindaki bu fark, crijinal dijz i . .. . > 3.2 28 - 32 . |

) N . $ pargasinl Uretmek igin gerekli — : ‘
malzemes: ¢apinm bir yizdesi ola- olan islemlerin  sayisini azalimaga 6061-T6 , 2024-T3
< ifade edilebilir. Bu ylUzdeyi be- i 2014-T6 , 7075-T6 i i
. Y cahismak gercekte normaldir. Fakat 05.-32 - 20 .92 _ Tavsive edilmez

tmek icin, sunu da hatirda tutunuz, gok biyik ~ 32 22-25 il

Sekil 12.9 Gekme ve Tekrar gekme islemleri igin cesitli tipteki ‘aluminyum -malze-
| - melere aif pratik olan ¢ap kiigilmesi yiizdeleri

' ' 289 i
}8 X . |




rak iic cekme igleminin kabul
nesi daha iyidir.

Diiz is malzemesi cap1. Sekilde

gtrilen ortalama 8lcileri kul-
laniniz. :

bl

3,1416 D H

3,1416x100,8x145
45917 mm?

4935 R D+6,283 R?
4,935x12 4x76+6,283x12,4%
4650,74-+966

5616 mm®

0,7854xD*
0,7854x76

= 4536,47 mm?
lam a!an_ = Al+ All + Alll

: 45917+5616+4536,47
: 56069 mm?

malzeme capl = 1,128 V56069
: 1,128x235

: 265 mm

0o o= nnn

‘malzeme ¢api D = 265 mm ola-
yapilir.

. Sekil 12.8 deki cizelgeye mi-

racat ediniz. Bu pargaya uy-
gulanabilen cap kigUlmesiyle
ilgili yUzdeler styledir:
irinci cekme = % 40 — 48
dnci cekme = % 20 — 25
‘cincl Cekme= % 18 — 20
ya once de kararlastirilchgr gibi
karidaki 2 No.lu maddeye ba-

2

kiniz), bu uygulama icin muhafaza-
kar bir yaklagim arzu edilecektir.
Sonuc olarak gap kigllmesi yUzde-
leri cizelgede verilen tavsive edil-
mis-deferlerin alt sinirna yakin ofa-
caktir. Bu hatirda tutularak, bu uy-
gulama igin cap kUgUlmesi ylzde-
leri su degerler icinde daraltilir.

Birinci c¢ekme = DUz malzeme
capinin % 40 — 42 si.

ikinci c¢ekme = Birinci c¢ekme

‘capinin % 20 — 22 si.

Uctinci ¢ekme = ikinci ¢ekme

capinin % 18— 19 v,

Boylece birinci gekme cap1 su de-
Gerler arasinda olacaktir:

%40 cap kigllmesi =

265 {100—40) = 159 cap

%42 cap kiglilmesi =

265 (100 —42) = 1537 cap

Birinci ¢ekme igin bu caplarn
(153,7 ila 159) arasinda bir dene-
me capinl seginiz. (Bu cap, bitin
cap kUcUlmesi . yUzdeleri ve caplar
hesaplanincaya kadar bir deneme
capi olarak disUnUlecektir.)

Birinci deneme ¢api = 154,8 mm
Senra ikinci cekme capl asagidaki
degerler arasinda olacakhr:

%20 cap kiigllmesi =
154,8 (100 —20) = 123,84 cap

%22 cap kigllmesi =
154,8 (100 —22) = 120,74 cap

ikinci deneme capr = 121,8 mm

Yukaridaki deneme gaplarina da-
vall olan Uclncly ¢ekmeye aif cap

kigUlme ylzdesi asagidaki degerde
olacaktir: ‘

100,8/121,8=0,819 1-0,819=0,181

Uglnet cekme = % 18,1 ¢ap k-
glilmesi

Gorijlecedi gibi yukaridaki dene-
me caplarl basarili olacaktr. Bu se-
bepten, bunlar bu uygulama igin
daha fazla deneme olglleri olarak
disstinGlmez ve gergek Olgller ola-
rak kullanilir. Sonug olarak, gekil-
mis parcalarin gergek ortalama
caplan ve cap kicUlme ylzdeleri
asagidaki dederlerde olur.

Birinci cekme = 154,8 mm cap,
o, 41,58 cap klicUlmesi

ikinci ¢cekme = 121,8 mm cap,
% 21,31 gap kigUlmesi

Ucilncl cekme = 100,8 mm cap,
% 18,1 gap kiigUlmesi

5. Dip konikleri (Sekil 12.7 e

bakimz).
L=40°
A=(121- 100} /2+R/4
=21/2+12/4

=10,5+3=135 mm

B=(154-121)/2+A/2
=33/2+13,5/2=165+6,75
=23,25 mm
Dip koniklere ait ortalama &lglle-
ri belirfmek icin asafidaki formiil-
teri kullaniruz:
Ortalama A=A+T/2 - (sin L/2)T/2
(13,5+0,4) - (0,342) 04
= 13,76 mm

I

Ortalama B=B+T/2 - (sin L/2) T/2

= (23,25+0,4) - {0,342) 0,4

= 23,52 mm

Bu ortalama 8lgUler, $ekil 12.10
da gosterilen biyltiimiis gdrinis-
teki konik kismin  vzunlugunu ve
yUksekligini  belirtmek icin kulla-
mlir. ‘

6. Birinci cekmenin  yUksekligi.
" Sekil Uzerindeki yUkseklikle-
ri, F = Konik kismin ortalama
yUksekligi, G = Silindirin yUk-
sekligi ve H = Cekilmis par-
ganin i¢ yUksekligi olarak be-
lirtirsek,

H=G+F-T/2 olur.

H yiksekligini bulmak il;fan nin
hesaplanmasi gereklidir.

G = [DUZ malzeme alani - (a ala-
ni + b alani}] /= x ortalama ¢ap

Birinci gekme igin yUkseklik:
a alan:
A = 0,7854 D?

= 0,7854 x 107,7¢6*
= 6120 mm? (Sekil 12.3

~ ve Sekil 12.10'a bakiniz).
b alani: .
A=3,1416.8 (D + d)/2

=3,1416 . 30,7 (154,8+107,76)/2
=12662 mm? o '

G=1[56069-(9120 + 12662)1/3,141x154,8

=33400/486,3
=68,7mm
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5+F-T/2

68,7+ 19,74 - 0,8/2
88 mm

inci gekme igin y[}kseklik:
ni:

13,7854 . 94,28¢

6981 ‘mme

ani:

3,1416x18 (121,8 + 94,28)/2
61095 mm?

[56069-13090]/3,1416 x 1218

42091,5/382,64
110 mm

1104-11,54 -0,4
121,14 mm

ikkat edecek olursaniz, yukari-
hesaplanmalarda 8,8 ve 14 mi-
trelik. varicaplar kullanimamis-
Dipteki konik kisimlarin kdsele-
sir keskin kége olarak incelen-
ir. Bu usul hesaplamay: kolay-

rir. Bu usuliin, amag igin tama-’

| basarih oldugu ispatlanmigtir,
unla beraber, dip kavisi yarigap
nli (konik yerine) olan is par-
rinda, yUkseklik hesaplanirken
cap ele alinmalidir. Bunun igin
ulanan usU! Sekil 12.11 de gos-
mistir.

u bdlimde, cekme islemleri ve
3 konstriksiyonu ile ilgili Shem-
rensiplerin  Uzerinde durulmak-
r. Aciklamalar, mantik! bir sira
abit bir gelisme icinde, ana fak-
srden baslayarak gerekli olan
a karsik' gorlnisli cekme is-

lerine kadar gitmektedir. Bu, ¢ek-
me isleminin sartlarina badl olarak,
mUmkiin olan aciklik ve basitlikie
yapifmistir..

Bu bilgiler ve miracaat kitaplan
bir kalipgt tarafindan mantik ve mu-
hakeme ile kullanmlirsa, diger cek-
me islemleri yani dikddrtgen ve
benzeri bigimler de uygun bir se-
kilde kolayca cekilebilir {ana pren-
sipler aynidir), -

Bu bdlim igindeki konular ciddi
olarak caligilirsa, cekme islemleri ve
kalip yapimi ~ hakkinda gergekien
bilgi sahibi olunur. Ayrica sunu
hatirda jutunuz: Bu calisma, kalip
islerini fasarlayan ve hesaplayan bir
kimse i¢cin esas oldugu kadar, en
az esit miktarda bir kalip yapscisini
da inkisaf eitirir.

A
O
¥
D
A= ALAN
c = JOPLAM A~ (Al+AL)
3.1416 D

Sekil 12.11 Dip kavisi yarigap ofan bir
cekilmis par¢a igin yan cidar yiksekliginin
belirtilmesi

$ekil 12.12 Bu is pargalan, gekme hesaplan ve baz deneysel galigmalann birles-
mesiyle elde edilmigtir
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