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SACLARDAN KENARLARI BUKME
1. SAC KENAR BUKUMLERI

1.1. Sac Kenar Biikiimlerinin Onemi

Sac kenarlarinin biikiilmesi sacin dayanimini arttirarak kisa siirede deforme olmasimi
onler, bu da yapilan islerin uzun 6miirli ve dayanikli olmasimi saglar. Saca dayanim
kazandirmak 1¢in yapilmis biikiim 1slemlerin den bir 6rmek Sekil 1°de gosterilmistir.
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Sekil 1.1: Sacdan biikiilmiis kutu
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1.2. Sac Kenar Biikiimiinde Islem Sirasi
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Sekil 1.2: Kenarlar: biikiillmiis sac

Olgiiler1 verilen sacin a¢mim boyunu hesaplayarak Markalama Modiiliinde 6grenmis
oldugumuz yoéntem ve tekniklere uygun olarak saci a¢mim 6l¢ilisiinde markalayimiz.
Markalama sonucunda 6l¢iiler asagidak: gibi ¢ikmis oldugundan emin olun. Sekilde mawi
cizgilerle ¢izilmis sac kenarlarmi. makas veya diger ¢ikarma araglariyla ¢ikartilarak bitkme
1slemine gecilebilir.
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Sekil 1.3: Biikiim yapilacak sacin acinimi
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Biikme kaliplari, apkant pres iizerinde bulunan alt kalibin degistirilmesiyle uygun
biikme yuvasinda yapilmalidir.

Resim 1.1: Apkantta alt agzin degisimi
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Markalayarak kenarlarimi bosaltiginiz par¢anin biikiim sirasina goére biikme islenu
tamamlanir. Eger biikkme kalib1 par¢ali degil 1se yan1 apkant presin iist kalibt sacin biikiim
sirasinin son bitkiimii sirasinda bir ¢eki¢ veya tokmak yardimiyla 1 no’lu biikiim diizeltilir

Resim 1.2: Apkantta biikiilen sacin diizeltilmesi



SACLARDAN KENARLARI BUKME

Biikme 1slem1 yapildiktan sonra tekrar c¢eki¢ veya tokmakla eski haline getirilir.
Boylece bitkme 1slemi tamamlanmis olur.

Resim 1.3: Biikiilen sacin kose diizeltilmesi
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Eger apkant presin iist kalib1 parcali kalip 1se biitkme islemi baska bir isleme tabi
tutulmadan bitirilir.

Resim 1.4: Apkantta iist parcah agizla calisma



1.3. Kose Cikarma Teknikleri

1.3.1. Makaslarla Kose Cikarma

e El Makaslarinda Kose Cikarma
El makaslari, ince sac parcalarin kesilmesinde kullanilan el aletleridir. El makaslar ile
genellikle 1 mm ve daha ince olan kii¢iik sac parcalarin kesimi yapilir.

Sekil 1.4: El makasi
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(ikartilacak parcanin sekline gére makas secilerek koseler dikkatlice c¢ikartilir. Kose
cikarma 1slem yapilirken sunlara dikkat edilmelidir.

Kesilecek 1s parcas1 markalanmaldir.

Kesilecek sekle uygun makas sec¢ilmelidir.

Makas bicagi parcaya verlestirildiginde c¢eneler arasindaki a¢i 20
dereceden kiiciik olmalidir.

Makas c¢eneler1, parcanin yiizeyine dik gelecek sekilde yerlestirilmelidir.
Kesilecek 15 par¢asi makas bicaklarina yerlestirilir, parca mengene ya da
el 1le sikica tutulur, makasa kesme kuvveti uygulanarak diizgiin kesme
1slem1 yapilmalidir.

Kesme i1slemi swrasinda markalama cizgilern1 goriilecek sekilde
kesilmelidir.

Kesme 1slemi swrasinda makas agizlar tam kapanmamalidir. Makas agzi
tekrar acilip kesme 1slemme devam edilmelidir. Aksi durumda makasin
bigaklar1 tam kapandiginda parg¢a tizerinde yirtilmalar olabilir.

El makaslar ile uzun parca kesiminde, elin rahat hareket edebilmesi 1¢in,
13 parcasmin Kesilen kisumlari birbirinden ayrilmalidir (kesilen parca
asagi dogru egilmelr).

Markalama ¢izgilerinin birlestigi késelerde kesme 1slemi durdurulmalr ve
kose ¢i1zgi gecilmemelidir.

Dar acili bir koseden kesme islemi yapilmak isteniyorsa makas tam
koseye yerlestirilmemeli, yan taratindan kesmeve baslanmalidir.



> Kollu Makaslarda Kose Cikarma

Genellikle 1 ile 5 mm et kalinlig1 olan levha ve degisik olciilerdeki lama parcalarin
kesilmesinde kullanilir. Kése ¢ikarma islemlerinde genel olarak masa iistii kollu makaslar
kullanilir.

Bu makaslarin masa iizerine monte edilen tipinin yam sira yere monte edilen tipler: de
vardir.

Resim 1.5: Kollu makasla kose cikarma
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Et kalinligi 2 mm’ye kadar olan metallerin diizgiin ve uzun kesimi i¢in kollu giyotin
makaslar sanayide yaygin olarak kullanilmaktadar.

Kollu makaslarin agiz acilar1 12 derece olup 200 mm uzunluktaki parcalarin
kesilmesinde de kullanilir.

Kollu makaslarla késeler ¢ikartilirken makasin ana parc¢a 1¢ine kac¢irilmamasina dikkat
edilmelidir.
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1.3.2. Kahplarda Koése Cikarma

Eksantrik preslerde yapilan bu islem genellikle seri islerin yapmunda kullanilir.
Eksantrik prese baglanan bir kalip yardimiyla yapilan bir islemdir.

Sekil 1.5: Eksantrik pres
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Kaliplar cikartacagmmiz parca sekline gore imal edilerek preslere baglanir. Tek
biikiimlii bir sac parcammn kose cikarma kalibindan cikartildiktan somra kose goriitiisii
asagidaki gibidur.

Sekil 1.6: Kosesi cikarilan parcanin sematik goriiniisii

Sekil 1.7: Cift biikiim vapilacak parcanmm Kaliptan cikartilmis kKose acinimi
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Sekil 1.8: Uc biikiim vapilacak parcamn kose cikarma kalibmdan cikan is parcasi kise profili

Eksantirik preslerde kése cikarma 1slemler1 seri tiretim 1slerinde cok sikca kullanilan
bir yontemdir. Ciinkii kalip i1stemildidi zaman degistirilebilir. Bu da kullamlma sebebini
artirir.
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Resim 1.6: Eksantirik preste bir kose cikarma islemi yapilirken goriilmektedir.
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1.4. Kose Cikarma Makinelerinde Kose Cikarma

Kose cikarma makinelerinde sac parcalarin genellikle doksan derece acili olan
kisumlar: ¢ikartilir. Seri imalat islemlerinde kullanilirlar (Resim 7).

Resim 1.7: Kose cikartma makinesi
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1.5. Kare Sacin Kenarlarina Tek Biikiim Yapma

Kenarlarnn tek biikiim vapilmus saclar, genellikle dolap ve masalann raflarinda
mukavemet: artirmak icin kullanilan bir biikiim cesididir. Sekil 1.9°da kesidi verilen sacmn
acimum boyunu heseplarken L=L1+L2+L3-biikiimsayisi *S olarak hesaplanir (Biikme
modiiliinde anlatilmistir).

150

Sekil 1.9: Kenarlai biikiilmiis sac biikiim olciileri
L1=15
L2=150
L3=13
L=15+150+15-2*1=178mm olarak bulunur.
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Biikiim profili verilen bu sacin acinimu Sekil 1.10°daki gib1 olur. Kare bir sac oldugu
icin 1ki1 tarafin 6l¢iiler: de aynidr.
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Sekil 1.10: Sacin acinim olciileri

Biikme 1slemine baslanmadan énce apkant presin alt kalibi yvapilacak biikme 1slemine
gore ayarlanir. Alt kalip avarlanmadan biikme 1slemine baslanmaz.
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Alt kalip ayarlandiktan sonra kurs boyu kumanda panosundan ayarlanir.

Resim 1.9: Kontrol paneli
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Biikme 1slemini 1no’lu biikiimden baslayarak yapalir. Eger iist kalip parcali degil ise
son biikiim yapilmadan énce 1no’lu biikiim kenarimi diizetmey1 unutmayimz (Resim 9).
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Resim 1.10: Sacim kenarmin acilmasi
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Son biikiim tamamlandiktan sonra actigimuz bir no’lu biikiim tekrar eski konumuna
getirilir.

Resim 1.11: Biikiim koselerinin diizeltilmesi
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2. KARE SACIN KENARLARINA AYNI
YONDE IKI BUKUM YAPMA

Kare sacin kenarlarma ayvm vonde biikiim vapma i1slemu genelikle sac dolap
kapaklarinda ve mukavemetin arttirilmas: gerekli verlerde vapilir. Bu biikiimde apkant
presinin iist kalibr parcali de&il 1se ilk dort biikiim yapildiktan sonra biikiim siras: degisir.
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Sekil 2.1: Parcah kalipta biikiim islemi vapilan parcamn biikiim sirasi



Sekil 2.2: st kalip parcali degil ise izlencek biikiim sirasi
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Ust kalibin parcali olmamasi islemin 7 ve 8 no’lu biikiimlerinin cakada yapilmasim
gerektirir. Bu biikiimler icinde caka i¢in basit kalip hazirlanar.

Resim 2.1: Biikiimler icin hazirlanan kahp

Hazirlanan bu kalipla biikiillmemis 7 ve 8 no’lu biikiimler yapilir.

Resim 2.2: Hazirlanan kalibin biikiim yapilacak parca iizerinde
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Resim 2.3 Biikme islemi cakada vapilr
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3. KARE SACIN KENARLARINA BIRISI
TERS YONDE UC BUKUM YAPMA

Bir1 farkli yvonde ¢ biikiim genellikle dolap kapaklarim tutan profillerde kullanilar.
Kapak kapandig: zaman iceriye dogi gitmesini engeller ve mukavemeti artirir,
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Sekil 3.1: Biikiim kesidi ve olciileri

Biikiime 1lk 6nce ters biiktimlerin yapilmasiyla baslanir ve daha sonra kare sacin
kenarma 1ki biikkiim vapma islemindeki kurallar uyvgulanarak islem tamamlanair.
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