1. LEVHA CEKME

1.1. Levha Cekme (Haddeleme) Isleminin Yapilist

Metallerin, alasim sonrasi dereceden (side) alindiktan sonra kullanilma yerlerindeki
Olcliye disiiriilmesi i¢in ¢ekilmesi (haddelenmesi) gerekir. Cekme islemi silindir
makinelerinde yapilir. Silindir makinelerinde istediginiz kalinlikta levhayi ¢ekebilirsiniz.
Cekme (haddeleme) islemi sonrasinda levhanin boyunda uzama, kalinliginda incelme
meydana gelir. Levhalar iki sekilde haddelenir. Birisi silindirlerde yani makine ile yapilan
haddeleme, digeri elle yani i¢i bos parcalarin elde edilmesi i¢in yapilan haddelemedir.
1.1.1. Makine ile Levha Cekme (Haddeleme)

Levha ¢cekme makineleri, tel cekme makinelerinde oldugu gibi ters yonde donen iki
merdaneden meydana gelmistir. Levha ¢ekilirken makinenin silindir (diiz) merdaneleri
kullanilir. Merdaneler aras1 mesafe ayarlanabilir durumdadir. Ust merdane hareketli, alt
merdane sabittir. Cevirme kolu ¢evrilerek istenilen 6l¢ii ayarlanir ve levha iki merdane
arasindan gecirilerek ¢ekilir. Cekme esnasinda ¢ekme pay1 fazla verildiginde makine
zorlanip durabilir. Bu gibi durumlarda merdaneler ters yonde dondiiriilerek levha geri
almmalidir. Levhalar ¢ekilirken merdaneler arasma verilis durumuna gore boyda uzama
meydana gelir. Bu goz 6niinde bulundurularak istege gore levhanin boyu veya eni
genigletilebilir.

Gerektiginde levhalara desen verebilmek i¢in desenli merdaneler de bulunmaktadir.
Merdaneler degistirilerek istenilen desen, levha iizerine aktarilabilir.

Levhalar ¢ekilmeden tavlanmali, ¢ekme pay1 fazla olmamalidir. Gerektiginde levha

tekrar tekrar tavlanmalidir. Levha makinelerinin elektrik giiciiyle ¢alisani oldugu gibi insan



giicliyle ¢alisan1 da mevcuttur.

ol kamanda
diglileri “tablosu
dért kége
desen kanallari
mardaneler
glmas hadde
levha yuvasiile tel
mardanelari garma Gnitesl
etniyet govde
galteri elektrik
T motons

Resim 5.2: Levhamin diiz ve desenli (setinali) ¢ekilmesi

Levha Cekmede Dikkat Edilecek Hususlar

e Levhalar ¢ekilmeden 6nce mutlaka tavlanmalidir.

e (Cekme pay1 fazla miktarda verilmemelidir.

e Kalin levhalar ¢ekilirken levha yaklasik {i¢ dort ¢gekme isleminden sonra tekrar
tavlanmalidir.

e Merdaneler aras1 mesafe ayarlanip sonra ¢gekme islemi yapilmalidir.

e Istenilen dlgiiyii elde etmek icin sik sik dlgiim yapilmalidir.

e Olgme islemi tezgah durdurulduktan sonra yapilmalidir.

e Uzun levhalar ¢ekilirken levhaya ¢ekme sirsinda yon verilmeli, merdanelerin
egri agizlanmasi dnlenmelidir.

e (Cekme sirasinda levhanm ucundan ¢ekilerek levhanin diizgiin olarak elde



edilmesi saglanmalidir.

e Arada bir merdaneler aras1 yaglanarak rahat ve diizgiin ¢cekme islemi
saglanmalidir.

e Kiiciik ebatli pargalar ¢ekilirken dikkatli olunmali, gerekirse bu parcalara tel
kaynatilarak tutma pay1 olusturulmalidir.

e Tiim islemler (6lgme, temizlik vb.) makine durdurulduktan sonra yapilmalidir.

e Sarnel ¢ekimi sirasinda levhalara bal mumu siiriilmelidir.

e Sarnel ¢apima gore levha genisligi dogru hesaplanmalidir.

e Levha kenarlar1 birlestiginde sarnel cekme islemi bitirilmelidir.

e Diizgiin ve kolay sarnel elde etmek i¢in levha kalinlig1 uygun kalinlikta

olmalidir



