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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sénmez bu safaklarda yiizen al sancak;

Sénmeden yurdumun Ustlinde tliten en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, gehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkima bir gil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk'a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yagsadim, hir yagarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmig? Sasarim!
Kikremis sel gibiyim, bendimi gigner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tagarim.

Garbin afakini samigsa gelik zirhl duvar,

Benim iman dolu gégsum gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir imani bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadasg, yurduma algaklari ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va'dettigi ginler Hakk'in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegcme, tani:
Disin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, dinyalari alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Stheda figkiracak topragi siksan, stiheda!
Cani, canani, butin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden ilahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan ilahi, bosanip kanl yagim,
Figkirir ruh-1 micerret gibi yerden na’sim;

O zaman yikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl hilal!
Olsun artik dokilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;

Hakkidir hir yagsamis bayragimin hirriyyet;

Mehmet Akif ERSOY
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GENGLIGE HITABE

Ey Tirk gengligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Turk Cumbhuriyetini, ilelebet muhafaza
ve midafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en kiymetli
hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek isteyecek dahili ve
hérici bedhahlarin olacaktir. Bir gin, istiklal ve cumhuriyeti midafaa mecburiyetine
dusersen, vazifeye atilmak igin, iginde bulunacagin vaziyetin imkan ve seraitini
dustinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, gok namusait bir mahiyette tezahtr edebilir.
istiklal ve cumhuriyetine kastedecek diigmanlar, biitin diinyada emsali gériilmemis
bir galibiyetin mimessili olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin buttin kaleleri zapt
edilmig, butin tersanelerine girilmig, butlin ordularn dagitiimis ve memleketin her
kosesi bilfiil isgal edilmig olabilir. Butlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak
lizere, memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hatta bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini, mustevlilerin siyasi
emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde harap ve bitap dismus olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin eviadi! iste, bu ahval ve serait iginde dahi vazifen, Tiirk istiklal
ve cumbhuriyetini kurtarmaktir. Muhtag oldugun kudret, damarlarindaki asil kanda

mevcuttur.
Mustafa Kemal ATATURK



MUSTAFA KEMAL ATATURK
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9.SINIF ATOLYE

OG.;‘;EPMN;E KALIP KUMUNU YENILESTIRME o
BILGI

. METALURJI ALANINDA OLQBILECEK YAPRAGI
iS KAZALARI VE ALINACAK ONLEMLER

KONU

KALIP KUMU HAZIRLAMA SIRASINDA

Koller makinesinin koruyucu kapagini acik birakma ve
makineyi kapaksiz olarak cahstirma.

Kumu bosaltirken elini alttan sokma veya makine
calisirken kapagi elle temizleme.

Is kazas1 olmamasi icin kollerde izinsiz calisma.
Kullanimini bilmedigin makineleri izinsiz ¢ahistirma!

KALIPLAMA VE ViING KULLANIMI SIRASINDA

Vincle dereceyi ¢evirirken zincirden tutma ve elini
makaraya kaptirma.
Dereceyi kapatirken ya da tasirken boyunduruk veya

dereceye kafam vurma. Resim 1.1:

. . L. . Kaliplama alam
Vincle dereceyi alirken veya koyarken elini, ayagim sikistirma.

Kaliplan tiiple kuruturken dikkat et!

Kaliplama calisma alaninda tertip ve diizene dikkat et (Resim 1.1)!

Tiip gazlara adaptorii takarken adaptoriin yerine tam oturmus olmasina dikkat et.
Kurutma isleminden sonra piirmiiz muslugunu ve tiip vanasim sikica kapat.

ERGITME OCAKLARINDA METAL ERGITIMI
SIRASINDA

Yanmayi onlemek icin ocakta gozliiksiiz,
eldivensiz ve baretsiz calisma.

Si1vi metalin sicramamasi icin ergitme ocagi
icerisine soguk metal atma.

Si1vi metale su sicramasindan kaynaklanan
patlamalara karsi dikkatli ol!

Ergitme ocaklarinda cahsirken gozliik, atese
dayanikl eldiven ve baretini siirekli kullan

(Resim 1.2). )
Resim 1.2:

Ergitme ocag

METALURJI TEKNOLOJISi ALANI
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POTA OCAKLARINDA OLABILECEK IS
KAZALARI

Gozliiksiiz, eldivensiz ve baretsiz ¢alisma
sonucu olabilecek yanmalar,

Ocagn ilk kez calismasi sirasinda olusan
gazlarin sikismasi ve patlamasi,

Ocaga yiikleme yaparken soguk parca atilmasi
Resim 1.3:

sonucunda ergimis metal sicramasi, Pota ocaklar
1

Yamc1 malzemelerin ocak ¢evresinden uzak

tutulmamasi sonucunda yangin ¢ikmasidir (Resim 1.3).
DOKUM PARGASI VE HURDA KIRMA SIRASINDA

Gozliiksiiz, baretsiz ve eldivensiz parca kirma.
Kirma islemi sirasinda viicuduna veya baskasina
parca firlamamasi icin dikkatli ol.

Balyoz kullanirken kendini ve baskasini koru,
calisma sirasinda saka yapma.

KALIPLARA SIVI METALI DOKME SIRASINDA

Eldivensiz, gozliiksiiz, baretsiz ve tozluksuz dokiim

yapma. Resim 1.4:

Pota tasima ve dokiim sirasinda sivi metali Kaliplara sivi metal dokiimii

disariya dokme (Resim 1.4).

KALIP BOZMA SIRASINDA
Vingle kalip acma veya tasima sirasinda dikkatli ol!

Eldivensiz, gozliiksiiz ve baretsiz calisma sonucunda
kesikler olusabilir, dikkatli ol!

Balyoz, kazma ve baralarla kalip bozarken dikkatli ol!

iS TEMIZLEME SIRASINDA
Gerekli yerlerde gozliik, eldiven ve baret kullan.

Taslama makinesini izinsiz veya yanhs kullanma
sonucunda kesikler olusabilir, dikkatli ol (Resim 1.5)!

Makineyi izinsiz kullanma veya tas arasina parca
sikistirma sonucunda olusabilecek kazalara kars: dikkatli ol! Resim 1.5:

Matkapta izinsiz ¢calisma. e utoes Fe o)

METALURJiI TEKNOLOJIiSi ALANI
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Parcay1 baglamadan delik delme.

Polisaj makinesini izinsiz veya 6grenmeden kullanma.

Polisaj sirasinda parca firlatma.

Polisaj sirasinda gozliiksiiz, eldivensiz ve baretsiz calisma.

Kaynak makinesini izinsiz ¢alistirma ve elektrik aksami ile oynama.
Kaynak yaparken 1s1iktan gozlerinin etkilenmemesi icin maske tak.
Sacmal is temizleme makinesini izinsiz calistirma.

Is temizleme makinesi tamamen durmadiginda, firlayan sagmalarin viicuduna
gelmemesi icin bosaltma kapagini agma.

Temizleme makinesinde gozliiksiiz olarak calisma.

Ara kablolarda olabilecek ariza ve kesiklere karsi dikkatli ol.

BASINGLI DOKUM MAKINESINDE
Makineyi izinsiz calistirma ve baskasimin isine karisma.

Calismakta olan makineyi gozliiksiiz ve baretsiz olarak izleme.
Kaliplar baglanirken veya tasinirken eline ayagina dikkat et.

Dokiim sirasinda koruyucu kapaklar: kapat.

Ergitme ocagim izinsiz olarak kullanma ve ocagin icerisine soguk parc¢a atma.

HAVALI KOMPRESORUN CALISTIRILMASINDA
Kompresorii izinsiz ¢calistirma.

Calisan kompresoriin kayislar1 arasina elini sikistirma.

Kompresoriin elektrik salterini kapatmadan kompresorii kurcalama ve
kompresoriin bakimim yapma.

DOKUM LABORATUVARINDA

Ogretmenden habersiz alet ve makinelerin
cahistirtlmasi (Resim 1.6),

Asit, baz vb. siselerin izinsiz sekilde acilmasi,
dokiilmesi ve cahisma sistemi bilinmeyen
gereclerin kullanilmasi,

Asitle olan ¢calismalarda gozliik, naylon eldiven ]
ve onliik kullanilmamas tehlikelidir. Resim 1.6:
Dokiim laboratuvar

METALURJI TEKNOLOJISi ALANI
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TUTANAK
Metaliirji Alaninda, egitim - ogretim ve doner sermaye ¢calismalari sirasinda
olabilecek i kazalarina karsu, 3 (ii¢) sayfadan olusan is giivenligi kurallarina ve

uyarilarina uyacagimi taahhiit ederim.

Ogdrencinin Ders Ogretmeninin
Adi Soyadi : Adi Soyadi

Sinifi / Numarasi : imza

Tarih

imza

TUTANAK

Metaliirji Alaninda, egitim - 6gretim ve doner sermaye calismalari sirasinda

olabilecek i kazalarina karsu, 3 (ii¢) sayfadan olusan is giivenligi kurallarina ve

uyarilarina uyacagimi taahhiit ederim.

Ogrencinin Ders Ogretmeninin
Adi Soyadi : Adi Soyadi

Sinifi / Numarasi : imza

Tarih

imza

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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OGRENME
BiRIMi

METALURJI TEKNOLOJiSi ALANI 9.SINIF ATOLYE

KONU

CIZELGESI

I.DONEM EGIiTiM-OGRETIM VE URETIM CALISMA

OGRENME BiRiMi

NO ADI

YAPILAN iSiN ADI

VERILEN

ZAMAN

DUSUNCELER

onarimi

Okulun ve atélyenin tanitimi | 3 saat
Soyunma dolabi ve el 3 saat
takimlarinin dagitilmasi
Kalip kumu hazirlama 3 saat
E Modelsiz derecede kumun |5 saat
EI sikistiriimasi
w Modelle kalip yapimi 8 saat
7 (kademeli model)
- Izgara dilimi 3 saat
1 g Kip model 5 saat Dokilecek
E “V “ yatagi 5 saat
< Prizmali kiire parcgasi 5 saat
5 % 1. Sinav 8 Saat Dokulecek
= El volani 5 Saat
o Yatak kapag! 5 Saat
§ Kaldirag kolu 5 Saat
o Egdreti parcali gonye 5 Saat
| Blok i1zgara 5 Saat
§ 2. Sinav 8 Saat Dokulecek
Konik disli 8 Saat
3. Sinav 8 Saat Doékullecek
Uretime yonelik igler 8 Saat Dokilecek
Uretime yonelik isler 8 Saat Dokulecek
OCAK Pota ocaginin bakim ve
3 BAKIMI 5 Saat

* Ders bilgi formuna uygun olarak hazirlanmistir.
** Uretime yonelik islere oncelik verilmelidir.

*** Uygulama faaliyeti/temrinler; dersin kazanimina uygun olacak sekilde, okulun fiziki
kapasitesi ve donanimzi, ogrenci sayisi goz oniinde bulundurularak, en fazla uygulama
Sfaaliyetini/temrini yaptiracak sekilde meslek/ alan/ ziimre ogretmenleri kurulu tarafindan
secilir. Meslek/ alan /ziimre ogretmenleri tarafindan, bu Kitapta yer alan temrinlerden farkl
temrinlerin uygulanmasina karar verilebilir.

’ METAL l\(/IAeIti{jlrln(iar:g:]/iLJimealas|m|) > saat
5 ERGITME Dokulmus iglerin 5 Saat
temizlenmesi
ACIKLAMALAR

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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OGRENME
BIRIMI

METALURJI TEKNOLOJiSi ALANI 9.SINIF ATOLYE

BIiLGi YAPRAGI

KONU

CiZELGESI

II. DONEM EGITIM-OGRETIM VE URETIM CALISMA

OGRENME BIRIMi
NO ADI

YAPILAN iSiN ADI

VERILEN
ZAMAN

DUSUNCELER

Gonye (Cekme pargali model)

5 saat

Makara (iki parcali model)

5 saat

“T “ Flansl boru

5 saat

Uretime yonelik isler

5 saat

Dokilecek

1. Sinav

5 saat

Dokilecek

Uretime yonelik isler

5 saat

Dokulecek

Yatak

5 saat

Uretime yonelik isler

5 saat

Dokulecek

2. Sinav

5 saat

Dokulecek

Uretime yonelik isler

5 saat

Kullanilacak

Coklu model

5 saat

Vagonet tekeri

5 saat

Demirci ocadl atesligi

5 saat

Uretime yonelik isler

5 saat

Dokulecek

3. Sinav

5 saat

Dokulecek

Uretime yonelik isler

5 saat

Kullanilacak

Divizdr puntasi

5 saat

KALIP YAPIMINDA TEMEL iISLEMLER

Tesviyeci pleyti

5 saat

Uretime yonelik isler

5 saat

Dokulecek

Plak model yapimi

3 saat

Uretime yonelik isler

5 saat

Kullanilacak

METAL Ocak bakim ve onarimi

3 saat

ERGITME |Metal ergitme ve dokiimii

3 saat

VE Dékiilmiis islerin temizl .
DOKUMU okulmus iglerin temizlenmesi

3 saat

Delme islemleri

3 saat

MEKANIK |Kesme islemleri

3 saat

6 ISLEMLER Kaynak iglemleri

3 saat

ACIKLAMALAR
* Ders bilgi formuna uygun olarak hazirlanmigstir.
** Uretime yonelik islere oncelik verilmelidir.

uygulanmasina karar verilebilir.

*** Uygulama faaliyeti/temrinler; dersin kazanimina uygun olacak sekilde, okulun fiziki
kapasitesi ve donanimi, égrenci sayist goz oniinde bulundurularak, en fazla uygulama
faaliyetini/temrini yaptiracak sekilde meslek/ alan/ ziimre égretmenleri kurulu tarafindan secilir.
Meslek/ alan /ziimre ogretmenleri tarafindan, bu kitapta yer alan temrinlerden farkl temrinlerin
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OGRENME ] ) UYGULAMA
BIRIMI KALIP KUMUNU YENILESTIRME YAPRAGI

UYGULAMA ADI KUMUN HAVALANDIRILMASI S RS SAATI

GiRIiS

Cesitli makine parcalarimin kaliplanmasinda kullamilacak kumun normal, rutubetli ve
sekil alabilir olmas1 yaninda, topaksiz olmasi da gerekir. Yigin haline getirilmis kumun
dis yiizeyi, hava sicakhig yiiziinden, y181n icine gore daha az rutubetlidir. Bu, kaliplama
sonunda kalipta bozulmalara sebep olur.

Kalip kumundaki farkh rutubet, meydan takimlarindan olan kiirek ile karistirilarak homojen
hale getirilir. Bu isleme kumun havalandirilmasi denir.

Yi1g1in haline getirilmis kumun 6niinde, ayaklarimz yana dogru hafifce acarak durunuz.
Dokiimcii kalip kiiregini sag elinizle sapindan, sol elinizle de kiirek sapinin kiirege
baglanan kismindan tutunuz (Sekil 1.1).

Elekle kum eleme

Kiireginizi ellerinizin arasinda ters cevirerek agzim1 kum yiginina dik gelecek sekilde
tutunuz. Sonra Kiiregi kuma batirinmz. Kumu yigindan Kesiniz.

Yigindan kesilmis ve 6n tarafa alinmis kum parcacigina kiiregin diiz kismiyla vurarak
keseklerini eziniz, kiiregin agiz kismiyla ezilen kumu alip, sag ve sol tarafa dogru
aktararak havalandirimz.

Havalandirilmis ve topaklari ezilmis kumu kiirekle toplayimz ve yeniden yigin héaline
getiriniz. Kiiregin alt1 ile yi8imin cevresine hafif hafif vurarak diizeltiniz. Bu sekilde
apilarak kumun rutubetinin azalmasi 6nlenecektir.

METALURJI TEKNOLOJISi ALANI
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KALBUR ILE KUM ELEMEK
Kalpta kullamilan c¢ivi, firkete ve kancalar ile
dokiimde kum icine karisan maden parcaciklari,
dokiim sonunda Kkaliplar bozulurken kum icinde
kalir. Diger yandan, bozulan kaliplarin kumu,
sitkismis ve topaklanmis oldugu icin yeniden kalip
yapiminda kullanilmaya elverisli degildir. Bu
nedenle; kumun icine karisan yabanci cisimleri ve
topaklanmis kumu tekrar kullanmak icin kumu
eleyerek havalandirmak gerekir. Bunun i¢in de ¢ok
cesitli araclar kullanihir. En ¢ok Kkullamlan araclar
ise kalbur ve kum eleme makineleridir.
Karsilikl iki kisi kalburun saplarindan dengede
durabilecek sekilde tutarlar. Kollar kasilmadan,
serbest bir sekilde, omuzlardan ileri geri hareket
ettirerek kalburu sallarlar. Bu arada, ii¢iincii bir
kisi de dokiimcii kiiregi ile kalburun icine elenecek
kumu atar (Sekil 1.2).

Sekil 1.2:
Kalburla kum eleme

ELEK ILE KUM ELEMEK

Modelle kaliplamalarda, model iizerindeki sekilleri (profilleri) en kiiciik yerine kadar
kum ile ¢ikarmak gerekir. Modelin tamamim 6rten kuma astar kumu denir. Astar
kumlari 6zel olarak hazirlanir. Bazi hilde, kaliplama i¢in hazirlanmis meydan kumu, tel
gozleri ufak olan eleklerden elenerek astar kumu olarak da kullanihir.

Elegi ellerinizin arasinda saga sola hareket ettirerek (sallayarak) kumu sekilde
goriilldiigii gibi eleyebilirsiniz. Kumdaki rutubetten dolay1 elegin tel gozlerinde olusan
kapanmalari ise elegin disina elinizle vurarak agabilirsiniz (Sekil 1.3).

Sekil 1.3:
Elek ile kum eleme

DEGERLENDIRME TARIH w./.../20...

OGRENCININ

ADI SOYADI | DEGERLENDIRME
ALANLARI TEMIZLIK | SURE ONAY (iMZzA)

BECERI DUZEN KULLANIMI paaLabt

NUMARASI | ALANLARA
VERILEN PUAN

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN
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KALIP KUMUNU YENILESTIRME VABRAGL

KALIP KUMU HAZIRLAMA VE KATKI MADDELERI SURE
KATMA 3 DERS SAATI

OGRENME BiRiMi

UYGULAMA ADI

ISLEM BASAMAKLARI

¢ Emniyet tedbirlerini almadan makineyi ¢cahstirmaymz (Resim 1.7).
o Kolleri kumanda anahtarini ¢evirerek calistiriniz.
¢ Elenen eski kalip kumunu Kollere yiikleyiniz.
¢ Elinizi kapaktan igeriye kesinlikle sokmayimz!
o Kollere, haznesinin iicte ikisini gegmeyecek sekilde kuru kalip kumu doldurunuz.
e Kuru katki maddeleri -kil ve komiir tozu- ilave ediniz.
¢ Homojen bir dagilim olusuncaya kadar, kuru sekilde, kollerde karistiriniz.
¢ Kuru karisima belli oranda su ilave ediniz.

e Suyu azar azar ilave ederek kumla karismasini bekleyiniz.

Resim 1.7
Kum hazirlama makinesi

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI



9.SINIF ATOLYE

e Homojen bir dagihm olusuncaya kadar karistiriniz.

¢ Kollerin icerisine elinizi sokarak numune almaya ¢calismayiniz.

e Nem oram diisiikse su ilave ediniz.

¢ Hazirlanmis eski kalip kumunu, kum hazirlama makinesinin kapagin acarak alimz.

e Numune almak istiyorsaniz, makinenin alt kapagini kisa siireli a¢ip kapatarak

dokiilen kumdan alimz.

¢ Tikanan kapagin ve makinenin temizligini makineyi durdurduktan sonra yapiniz.

OGRENCINIiN

DEGERLENDIRME

wef ../ 20...

ADI SOYADI

DEGERLENDIRME
ALANLARI

BECERI

TEMIZLIK
DUZEN

SURE
KULLANIMI

ONAY (iMmzA)

NUMARASI

ALANLARA
VERILEN PUAN

OGRETMENIN
ADI SOYADI

TAKDIR EDILEN
PUAN
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2.0GRENME BiRiMi

TEMEL KALIPLAMA
Modelsiz Cift Dereceyi Sikistirma
Kahlip Sikiigini Olgme
Modelsiz Sekil Yapma
Basit Modelleri Kaliplama
Kaliba Yolluk Baglama
Kahiba Cikici Baglama
Kaliba Besleyici Baglama
Firketeli isleri Kaliplama
Ana Dereceli Kalip Yapma
Mont Alarak Kalip Yapma
Egreti Parcalhi Modelleri Kalhiplama
ince Dilimli Modelleri Kaliplama
Teget Yolluk Uygulamasi
Boynuz Yolluk Uygulamasi



DERSIN UYGULANMASINA iLiSKIN ACIKLAMALAR

@ Atolye calismalan, is saghg: ve giivenligi kurallarina uygun olarak yaptinnimalidir.
@ Kisisel koruyuculan kullanma aliskanh§ kazandiriimahdir.

@ Uygulama faaliyetine ait bilgiler, 6grencilere atélye ortaminda uygulama éncesinde

anlatilmahdir.

@ Makine ve aracg gereclerde bulunan koruyuculari kullanma aliskanhigi

kazandinimahdir.
@ Yapilacak uygulama faaliyetine ait ara¢ gereg, donanim ve kosullar saglanmahdir.

@ Ders 6gretmeni, her temrin calismasi 6ncesinde en az bir 6rnek uygulamayi kendisi

yapmahdir.
@ Uygulamalan 6grencilerin yapmasina firsat verilmelidir.
@ Gerekli goriilen temrinlerde grup calismasina yer verilmelidir.

@ Dersin 6grenme kazanimlarinin 6grenciye tam olarak kazandirilmasi amacuyla,

birden fazla uygulama faaliyeti yaptiriimahlidir.

& Ogrencilere, is bittikten sonra, kullandiklan arac gereclerin temizligini, diizenini ve

bakimini diizenli olarak yapma aliskanhg: kazandiriimahidir.

@ Ogrencilere, kisisel bakimlarina, calisma ortaminin temizligine ve diizenine dikkat
etme; yardimlasma, empati, saygi, sevgi ve ahlaki degerlere 6nem verme

ahskanhklarn kazandiriimahdir.
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gﬁ?,ﬁ{‘"’"f TEMEL KALIPLAMA BILGI
YAPRAGI
KONU MODELSIZ GIFT DERECEDE KALIPLAMA YAPMAK

KALIPCI TAKIMLARI

Kalip yapiminda kullamlan takimlara genel olarak verilen addir. iki gruba ayrihr:

1. EI Takimlari: Mala, spatula (ispatiil), mastar, sis, firca, takalama demiri, kum ve iitii
kanca, boru malasi, i¢ ve dis kosebentler, kordon takimlari, kazayagi, maca basi
avadanhklaridir.
2. Meydan Takimlari: Dokiimcii kiiregi, kalbur, elek, tokmak, basin¢h hava muslugudur.
Kalip: Modelin kumda biraktigi bosluk ve ¢evresindeki yolluk sistemi de dahil olmak iizere
goriinen kisma kalip denir.

Kaliplama: Kahp yapimindaki islemlerin tamamina kaliplama denir.

Kum kalip: Kumdan yapilan kaliplara kum kalip denir.

Metal kalip: Metalden yapilan kaliplara kokil kalip (metal kalip) adx verilir.

Kalip kumu: Ana maddesi silis olan, kil ve suyun karisimiyla sekil alabilme 6zelligine sahip,
1s1iya dayamikh karisima kalip kumu denir.

Kalip boslugu: Modelin kalip kumunda biraktig1 bosluga kalip boslugu denir.

Model: Dékiim yolu ile yapilmasi istenen cesitli parcalarin, kaliplama metotlar dikkate
alinarak agac, metal ve plastik gibi gereclerden yapilmis benzerlerine model denir.

Yuzey ayirici: Alt ve iist derecelerin birlesme yiizeylerini ayirmak i¢in kullanilan Kkuru silis,
komiir tozu, kagit vb. maddelere yiizey ayirici denir.

Derece: Metal veya agac gibi maddelerden yapilan, icerisine model konularak, kalip kumu
sikistirmaya yarayan, modele gore degisik biiyiikliik ve sekillerdeki cerceveye derece denir.
Malalamak: Kalip yapiminda genel olarak mala hizalarimin diizgiin olmasi arzu edilir.
Bunun i¢in dereceler, diiz yiizeyli plakalar iizerinde kumla sikistirilir. Bu yiizeyleri mala
denilen bir el takinu ile diizlemek gerekir. Bu isleme malalamak veya mala cekmek denir
(Sekil 2.1).

Sekil 2.1:
Malalamak

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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Ici kumla sikistirilmis derece cevrildikten sonra

mala, sekilde goriildiigii gibi tutulur. Derece icinde

sikistirillmis kum yiizeyin iizerine bastirilarak sag ve

sol taraflara dogru hareket ettirilir. Mala, yiizeyde

hareket ettirilirken malanin kenar1 hareket

yoniinde, hafifce kaldirilmahdir (Sekil 2.2).

KALIBA SiS CEKMEK

Giri S Mala cekmek

Dokiime hazirlanan kalip, birden fazla derecenin iist iiste gelmesiyle olusur.
Kalibin i¢ boslugunda hava bulunur. Ergimis metal, yollugundan kaliba dékiiliince
yiiksek 1sisindan dolayr kumun icindeki suyu, buhar héaline getirir. Ayrica buradaki
yabanci maddelerin yanmasiyla da kahp gazlar1 olusur. Bu gazlarin kalip disina
atilmasi gerekir. Gazlarin kum taneleri arasindan ¢cikmasi miimkiin olmadigindan,
kaliplama sirasinda kuma-ozellikle- iist derecedeki model iizerine gelecek ve yiizeye
3 mm kalacak sekilde, diger yerlere oranla daha sik ve belli araliklarla sis cekilir.
SiS GEKME iSLEMI

Alt derece sikistirildiktan sonra cevrilip yiizeyi malalamir. Yiizey ayirict madde

olarak kuru silis kullanilir. Ust derece, 6nceden dgrenildigi gibi, yolluk giris cikisi

ve besleyici, yerlerine konulduktan sonra sikistirithr. Kum i¢indeki modelin yerini,
derinligini ve yiiksekligini test ettikten sonra, kalip gazlarimin kolayhkla
cikabilmesi icin iist dereceye sekildeki gibi sis cekilir. Bu islem sirasinda sis,
miimkiin oldugu kadar kumun igine dogru, dik ve modele 1 cm kalana kadar
batirihir (Sekil 2.3).

Sekil 2.3:
Kaliba sis ¢cekmek
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OGRENME
BiRiMi
SoCUHAMA | MODELSIZ GIFT DERECEDE KALIPLAMA YAPMAK

UYGULAMA
YAPRAGI
SURE

5 DERS SAATI

TEMEL KALIPLAMA

ARAG GEREGLER

Kum Kalip sikih dl¢iim aleti
Cift derece Yiizey ayiric1 madde
Plaka Seyyar pim

Kalbur Sivri ve diiz tokmak
Elek Mastar

Kiirek Sis

Mala

Sekil 2.4:

Modelsiz derece

ISLEM SIRASI

e Modelsiz ¢ift derece yapmak i¢in gerekli
olan ara¢ gereclerinizi hazirlayiniz
(Sekil 2.4).

e Kaliba baslamadan once kalip kumunu
hazirlayiniz.

e Alt dereceyi plakaiizerine koyunuz
(Sekil 2.5). Sekil 2.5:

e Derece icerisine elek ile kum eleyiniz Alt derece
(Sekil 2.6).

e Elenmis kum iizerine, meydan kumu
koyunuz.

e Kumu tokmak ile sikistiriniz.

e Derece dolana kadar meydan kumu ilave
ediniz ve dereceyi tekrar
sikistiriniz.

e Fazla kumu mastarla s1yiriniz, dereceyi ters
¢eviriniz (Sekil 2.7).

e Kalip yiizeyini malalayiniz (Sekil 2.8).

Sekil 2.6 :
Kum eleme

Sekil 2.8:

Mastarlama Mala cekmek

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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Yiizey ayiric1 maddeyi serpiniz.

Ust dereceyi, alt derecenin iizerine

oturtunuz(Sekil 2.9).

Derece icine elek ile kumeleyiniz,
iizerine meydan kumu koyunuz.
Kumu tokmak ile sikistiriniz.

Fazla kumu mastarla si1yiriniz (Sekil 2.10).

Kum yiizeyine sis c¢ekiniz, iist dereceyi

kaldiriniz (Sekil 2.11).

Sekil 2.10:

Kullandiginiz arac gerecleri yerlerine kaldiriiz. Fazla kumun mastarlanmas

Calisma alaninin diizenini saglayimiz ve

temizligini yapimz.

NOT
Antedi doldurunuz ve isinizi kontrol edilmesi
icin ogretmeninize gosteriniz.

Sekil 2.11:
Ust derecenin kaldirilmasi

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH ol AV

ADI SOYADI DEGERLENDIRME | = . | TEMizLi | SURE ONAY (iMZA)
ALANLARI BILGI | BECERI KULLANI TOPLAM

K
DUZEN | MI

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI




9.SINIF ATOLYE

OGRENME UYGULAMA
BiRIMi TEMEL KALIPLAMA YAPRAGI
UYGULAMA SURE

ADI KALIP SIKILIGINI OLCMEK 3 DERS SAATI

GiRiS
Kalip ve macalarin yas hialdeyken belli bir dayanima sahip olmalari istenir. Kaliplarin
cok yumusak veya ¢ok sert sikistirllmasi kahplama hatasidir. Uretimi diisiiniilen dokiim

parc¢ada hatalara neden olur.

Sekil 2.11:
Kalip sikilig: 6l¢me cihazi

KALIP SIKILIK DEGERLERI TABLOSU

Mekanik Cihaz Dijital

(Birimsiz) Cihaz

Cok az sikistirilmis kaliplar 20-40 20-50

Az sikistirllmis kaliplar 40-50 50-150

Orta sikiliktaki kaliplar 50-70 150-250

70-85 350-750

Cok sikistirilmis kaliplar

Cok fazla sikistirilmis kahiplar 85-100 350-750

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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ISLEM SIRASI

Kalip kumunu hazirlayimz.

Derecede kalip kumunu sikistiriniz.

Dereceyi ters ceviriniz.

Kahlip sikihigi 6l¢me cihazini, cihazin altindaki bilye kalip yiizeyine gomiilecek kadar
bastiriniz.

Cihazin kilitleme diigmesine basarak ibrenin sabit kalmasim saglayimz (Sekil 2.11).

Ibrenin gosterdigi rakami okuyarak kumun sikihgim bir kigida yazinz.

Aymi islemleri aym kalibin degisik kisimlarina uygulayimz ve ¢ikan sonuclari not ediniz.

Yas dayamim degerlerinizi kalp sikilik deger tablosundaki degerlere gore yorumlaymniz.

NOT
Kalip yiizeyinde yapilan o6l¢iim 3-5 adet olmalidir. Kalibin yiizeyinde farkh yerlere
uygulanmalidir. Degerler birbirine ne kadar yakin ¢ikarsa o derece homojen kalip sikilig

elde edilmistir ve ideal olan da budur. Kahp sikihgi tablodaki degerlere gore yorumlanir.

O&RENCININ DEGERLENDIRME w.f...[20...

ADI SOYADI| | DEGERLENDIRME
ALANLARI TEMIzZLIK | SURE ONAY (iMzA)

BECER DUZEN KULLANIMI

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN
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Sekil 2.12:
Alt ve iist derecelerin agilmis hali

OGRENME UYGULAMA

BIRIMi TEMEL KALIPLAMA YAPRAGI

UYGULAMA ; ; SURE
MODELSIZ SEKIL YAPMAK 5 DERS SAATI

ARAG GEREGLER

Kum
Cift derece

Seyyar pim
Plaka

Kalbur
Elek

Sivri, diiz tokmak

Yiizey ayirict madde

Mastar
Mala
Ispatiil ( Spatula)
Sis

Kum kanca

Utii kanca

Basinch hava

Kiirek

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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iISLEM SIRASI
Kalp kumunu hazirlayimiz.
Kaliba baslamadan 6nce kullanacaginiz arac gerecleri hazirlayimz.
Alt dereceyi plaka iizerine koyunuz, icine elek ile kum eleyiniz.
Elenmis kumun iizerine meydan kumu koyunuz.
Derece igerisindeki kalip kumunu, derece kenarlarindan merkeze dogru, tokmak ile
sikistiriniz.
Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyi ters ¢eviriniz.
Kalip yiizeyini malalayimz.
Kum yiizeyde cesitli takimlarla geometrik sekiller yapiniz.

Yiizey ayiric1 maddeyi serpiniz.

Ust dereceyi, pimlerini takarak alt derece iizerine oturtunuz.

Derece icine elek ile kum eleyiniz.

Elenmis kumun iizerine meydan kumu koyunuz.

Kumu tokmak ile sikistiriniz.

Fazla kumu mastarla siyiriniz.

Kum yiizeye sis ¢eKiniz, iist dereceyi kaldirimz (Sekil 2.12).

Arac gerecleri yerlerine kaldirimiz, ¢alisma alanim temizleyiniz.

NOT: Calismamz 6@retmeninize gosteriniz.

O&RENCININ DEGERLENDIRME w.f...[20...

ADI SOYADI | DEGERLENDIRME
ALANLARI TEMIzZLIK | SURE ONAY (iMzA)

BECER DUZEN KULLANIMI

NUMARASI ALANLARA
VERILEN PUAN

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN
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OGRENME
BiRIMI

KONU BASIT MODELLE KALIPLAMA

TEMEL KALIPLAMA BILGI

YAPRAGI

MODELI TAKALAYARAK CIKARMAK

Giris

Derece icinde sikistirilmis kumdan modellerin kolaylikla ¢ikarilmasi i¢cin yan
yiizeylerine verilen egime koniklik denir. Model, kumdan cikartilirken ¢evresindeki
kumu bozmamasi icin takalanir ve modelin
kolaylikla ¢ikabilecegi kadar bosluk meydana

getirilir. Model takalanmadan once cevresindeki

kumun nemli fir¢a ile nemlendirilmesi gerekir.

ACIKLAMALAR

e Model, konikligi yukariya gelecek sekilde

derece icine yerlestirilir. Boylece; derece kumla

sikistirihip ters cevrilince modelin takalanarak

kumdan ¢ikarilmasi miimkiin olur. Aksi halde,

modelin kumdan ¢ikarilmasi zorlasir.
e Derece icindeki modelin iizerine, modelin
tamamu ortiiliinceye kadar elekle kum elenir. Daha

sonra dolgu kumu doldurularak derece sikistirihir
ve ters cevrilerek kum yiizeyi mala ile perdahlanir.
Ardindan yiizey ayirict madde serpilerek iist
derece sikistirihr, mastar cekilir, sis cekilir ve iist

derece acilir.

Sekil 2.13:
Takalama demirinin kullanim

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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e Suyla islatilmis fir¢a ile modelin ¢evresindeki kum nemlendirilir. Firca her

zaman aym yonde hareket ettirilir.

Ucu sivri takalama demiri model iizerindeki yerine konulur. Cekicle sagina soluna,

ileri ve geri yonlere, esit sayida ve hafif darbeler vurulur (Sekil 2.13).

Takalama demiri modelden cikarilir. Model ¢cikarma vidasi takilir, ardindan vida

yukariya dogru ve dik olacak sekilde ¢ekilerek model ¢ikarihir (Sekil 2.14).

Sekil 2.14:
Takalama demirinin ¢cikarilmasi

NOT
Model ¢cikarma vidasi, modelin biiyiikliigiine gore birka¢ tane takilabilir. Vidalar
modelin agirhk merkezine gore takilmahdir. Cikarma esnasindaki bozulmalar el

takimlari ile onarilmahidir.

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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OGRENME UYGULAMA
BIRIMI YAPRAGI

UYGULAMA BASIT MODELLE KALIP YAPMAK SURE
ADI 5 DERS SAATI

TEMEL KALIPLAMA

ARAG GEREGLER

Model Cekic

Derece

Su firg¢asi

Takalama demiri

Pim

Sekil 2.15: Ispatiil Model ¢cikarma vidasi

Basit model
Sis Kum kanca

Su kabi1 Utii kanca

R e Mastar Basing¢li hava
e Kaliba baslamadan once
kumu hazirlayiniz.

e Kaliplama isinde kullanacaginiz

modelinizi (Sekil 2.15), ara¢ gerecinizi
hazirlayiniz.

e Alt dereceyi plaka iizerine koyunuz,
koniklige dikkat ederek modeli icine

yerlestiriniz.
e Derece icine elek ile kum eleyiniz Sekil 2.16:
(Sekil 2.16). Derece icine kum eleme

e Elenmis kumun iizerine meydan kumu koyunuz.

e Kumu tokmak ile sikistiriniz.

e Fazla kumu mastarla si1yiriniz, dereceyi
ters ¢eviriniz (Sekil 2.17).

e Derece yiizeyini malalayiniz.

e Yiizey ayirict maddeyi serpiniz.

Sekil 2.17:
Fazla kumun mastarlanmasi

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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Ust dereceyi, pimler yardimiyla alt
derecenin iizerine oturtunuz (Sekil 2.18).

Derece icine elek ile kum eleyiniz.
Elenmis kum iizerine meydan
kumu koyunuz.

Kumu tokmak ile sikistiriniz. Sekil 2.18:

Pimlerle iist derecenin oturtulmasi
Fazla kumu mastarla s1yiriniz.

Kum yiizeye sis ¢ekiniz (Sekil 2.19).
Ust dereceyi kaldiriniz.

Modelin ¢evresini sulu firga ile
nemlendiriniz.

Modeli takalayiniz ve model ¢ikarma Sekil 2.19:

vidasi1 yardimiyla kalip kumundan ¢ikariniz. Sis cekilmesi

Model cikarma esnasinda olusabilecek
kirilmalari, el takimlari yardimiyla
tamir ediniz (Sekil 2.20).

Kullandiginiz arac gerecgleri yerlerine

kaldiriniz ve ¢aliyma alanini

temizleyiniz.
NOT Sekil 2.20:
Calismamz 6gretmeninize gosteriniz Modelin ¢ikarilmasi

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH wf../20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME
ALANLARI TEMIizLIK | SURE

BECERI DUZEN KULLANIMI ONAY (IMzA)

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN 10 T

OGRETMENIN ADI | TAKDIR EDILEN
SOYADI PUAN
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OGRENME
P TEMEL KALIPLAMA
BiRIMI BILGI

KONU KALIBA YOLLUK BAGLAMAK YAPRAGI

GiRiS
Kalip bosluguna sivi metalin gitmesini saglayan yatay ve dikey kanallarin tiimiine yolluk
sistemi denir (Sekil 2.21).
Yolluk sisteminin, is parcasinin sekline, biiyiikliigiine uygun yapilmasi dokiim parcasinin
saglam alinmasindaki 6nemli faktorlerden biridir. Kaliplara uygun sekilde baglanmayan
yolluk sistemi, dokiim sonunda iiretimi diisiiniilen parcanin sakat alinmasina, verilen

emeklerin ve yapilan masraflarin heba olmasina sebep olur.

Sekil 2.21:
Yolluk sistemi

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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Yolluk sistemi; meme, ciirufluk, topuk, gidici, ¢ikici, besleyici ve havsadan olusur. Yolluk
sisteminde havsa, gidici ve meme olmak zorundadir. Cikici, besleyici ve ciirufluk
yapilmas diisiiniilen isin 6zelligine gore kullanilir.

Yolluk sisteminin kaliba baglanan kismina meme denir ve baglant1 yerindeki Kkesit sekline
gore isimlendirilir: Kare meme gibi. En ¢ok kullanilan ¢esitleri; yamuk, kare, iicgen,

dikdortgen, bicak agz1 ve yarim daire memedir (Sekil 2.22).

Sekil 2.22:
Meme cesitleri

ONEMLI

& Kalibin ince kismindan meme baglantis1 yapilacaksa ¢apak agz1 ya da yamuk meme
acilir.

& Kalbin kahin kismindan baglanan meme cesitleri; kare, dikdortgen veya iicgendir.

Kalibin iist yiizey alan1 dar ve derin ise buraya bicak agzi meme uygun olur.

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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SERENNE UYGULAMA
BiRiv TEMEL KALIPLAMA YAPRACI
UYGULAMA e ST

ADI KALIBA YOLLUK BAGLAMAK 5 DERS SAATI

ARAC GERECLER

e Model \
Derece \
Pim \
Spatula (Ispatiil) \

Sis J
Su kabi1

Mastar

Cekig Sekil 2.23:
Su fircasi Model

Model takalama demiri

Model cikarma vidasi

e Kum kanca Sekil 2.24:
Utii kanca Yiizey ayirici serpilmesi

Basincli hava
Gidici

ISLEM BASAMAKLARI
¢ Kaliplanmasi istenen model segilir. (Sekil 2.23).

e Derece icerisindeki model iizerine kalip kumu elenir ve
derece, teknigine uygun sikistirihr

o Sikistirilan alt dereceye mastar cekilir ve derece ters
cevrilerek malalanir. Yiizey ayirici serpilir (Sekil
2.24).

e Ust derece, seyyar ve sabit pimler vasitasi ile alt
derece iizerine oturtulur (Sekil 2.25).

e Gidici, modele uygun mesafede konulur.

e Ust derecenin icerisine kalip kumu sikistirihr, mastar
ve sis cekilir.

Sekil 2.25:
Ust derecenin oturtulmasi

o Gidici takalanarak iist dereceden cikarilr.

e Ust derece, pimler yardimyla, yiizeye paralel olacak

sekilde alt derece iizerinden alinir ve ters ¢evrilerek Sekil 2.26:

yan yiizeyi iizerine gelecek sekilde diizgiin bir yere Ust derecenin ayrilmasi
birakilir (Sekil 2.26).

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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Alt derecedeki modelin etrafi fir¢cayla islatiir ve model
takalanarak kumdan cikarilir (Sekil 2.27).

Meme ¢esitlerinden biri ile kaliba baglanir.

Memenin kaliba baglanan agz1, keskin koseli birakilmaz.

Aksi halde, kaliba dékiilen s1vi metal, bu keskin koseyi
kopararak kalip icine siiriikler (Sekil 2.30).

Memenin topugu hafifce derinlestirilir ve kalip bosluguna
kadar olan baglanti perdahlanir.

Ust derecedeki gidicinin alt kismina ciirufluk,

iist kismina havsa acilir (Sekil 2.28) ve perdahlanir (Sekil 2.29).

Sekil 2.27:

Moadelin cikarilmasi

Sekil 2.29:
Sekil 2.28: Havsanin perdahlanmasi

Havsa acma
NOT

Besleyici verilmis kaliplarda ciirufluk kanal besleyiciye, besleyici de kaliba baglanir.

Sivi metalin dokiilecegi gidicinin iist derecedeki kisminin huni seklinde genisletilmesine
havsa denir. Birden fazla gidici, besleyici ve cikicinin olmasi durumunda; ergitilmis metalin
dokiilecegi gidici havsanin ayirt edilebilmesi i¢in, kenarina digerlerine oranla daha biiyiik
caph centik acilmahdir (Sekil 2.30).

Sekil 2.30:

T Pah kirilmasi
N

DEGERLENDIRME

OGRENCININ wf...[20...

ADI SOYADI

DEGERLENDIRME

ALANLARI BiLG TEMizik | SURE

=l ONAY (iMzA)
DUZEN KULLANIMI

BECERI

ALANLARA VERILEN

NUMARASI

PUAN

10

10

OGRETMENIN
ADI SOYADI
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OGRENME
BIRIMI
UYGULAMA
ADI

UYGULAMA
YAPRAGI

i i X SURE
KALIBA YOLLUK SISTEMI BAGLAMAK 5 DERS SAATI

TEMEL KALIPLAMA

KADEMELiI MODEL KALIPLAMA

Sekil 2.31:
Meme ¢esitleri uygulanmis kalip

ARAC GERECLER

Kalip kumu Ll

Model Yiizey ayirict madde

Cift derece Blkabl

Seyyar pim UG

Plaka Yolluk gidicisi (gerekli sayida)

Kalbur
Elek
Sis

Alt ve iist derece

Basin¢h hava
GereKli el takimlari
Sivri ve diiz tokmak

Firca

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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ISLEM BASAMAKLARI
Kaliba baslamadan dnce kumu hazirlayiniz.
Kumu, kalbur ile eleyiniz.
Alt dereceyi plaka iizerine koyunuz, icine modeli yerlestiriniz.
Derecenin igine elek ile kum eleyiniz.
Elenmis kumun iizerine meydan kumu koyunuz.
Kumu tokmak ile sikistiriniz.
Fazla kumu mastarla s1yiriniz, dereceyi ters ¢eviriniz.
Yiizey ayiric1t maddeyi serpiniz.
Ust dereceyi alt derecenin iizerine oturtunuz.
Yolluk gidicilerini koyunuz.
Derece icine elek ile kum eleyiniz.
Elenmis kum iizerine, meydan kumu koyunuz.
Kumu tokmak ile sikistiriniz.
Fazla kumu mastarla siyiriniz.
Kum yiizeye sis ¢ekiniz, iist dereceyi kaldirimiz.
Modelin ¢evresini su ile nemlendiriniz ve modeli takalayarak kumdan
cikariniz.

Kaliba uygun olan yolluk sistemi uygulamalarini1 yapimiz (Sekil 2.31).

Calismanizi1 6gretmeninize gosteriniz.

OGRENCININ DEGERLENDIRME w.f...[20...
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OGRENME BiRiMi TEMEL KALIPLAMA L
BILGI

YAPRAGI

KONU KALIBA GIKICI BAGLAMAK
GIRIS
Aliiminyumun ergime derecesi 660°C’dir. Buna uygun kum ile kahplama yapilr.
Hazirlanan kaliplara ergimis metal dokiildiigiinde olusan kalip gazlarim disar1 alamazsak
gazlar kalip icerisinde kalir. Dokiim parca da kalip icinde kalan gazlar kadar eksik c¢ikar.
Ayrica sikisan gazlar, dereceleri mala yiizeylerinden havaya kaldirarak sivi metalin disari
akmasina ve is parcasinin sakat cikmasina sebebiyet verir. Is giivenligi acisindan tehlike
olusur; dokiim sirasinda cevrede bulunan malzemenin ve ¢calisanlarin yanmasina yol acar.
Kahp gazlarimin atilmasinda kullanilan sis cekme uygulamasi daha onceki iinitede
anlatilmisti. Kahp ici gazlarin disar1 atilmasi icin iist dereceye batirilan sis her zaman
yeterli olmaz.
Kalip ici gazlarinin disar1 rahatca ¢ikmasim saglamak icin, kalip boslugundan disariya
acilan dikey kanallara cikici denir. Gidiciden doktiigiimiiz sivi metalin kalib1 doldurarak
iist derecedeki cikicidan ¢cikmasi hem kalip gazlarinin rahat¢ca bosalmasim saglar hem de
kalibin tam doldugunun gostergesi olur. Is parcasinin biiyiikliigii, sekli ve 6zelligine gore
iki veya daha fazla sayida cikici kullanilabilir. Cikicilarin ¢api gidicilerden Kkiiciik olur
ciinkii amag; gaz cikisim saglamak ve metal israfin1 engellemektir. Kaliplama sirasinda
cikicinin modelin en iist noktasinda olmasi icin 6zen gosterilir.
ISLEM BASAMAKLARI
1. Modeli kaliplamadan 6nce c¢ikicilarin yerleri ve kac adet kullanilacag tespit edilir
(Sekil 2.32).

Sekil 2.32:
Modelin yerlestirilmesi

2. Ust derece sikistirihrken cikic1 dedigimiz silindirik boru parcalar yerlestirilir. Bu
islem, iist derece yapildiktan sonra Kiiciik ¢caph boru ile delinerek de yapilabilir (Sekil
2.33).

Sekil 2.33:
Cikicilarin kahpta uygulanmasi

3.Ust derecede ¢ikici agz, gidici agzina gore daha kiiciik havsalamr. Eger ckic

acillamayacak kadar Kiiciik caph bir gidici kullamilacaksa boru ile degil, sis ile delik acilir.

4.Yolluk karsisindaki cikicilara meme ile kahp baglantis1 yapilir. Is parcas: iizerinde ise
birlesme noktasina pah kirilir.

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI



9.SINIF ATOLYE

GIRIS

Alt ve iist derece kaliplarmin birbirinin iizerine oturdugu yiizeylere mala yiizeyi denir.
Mala yiizeyinin yandan cizgi seklinde goriilmesine de mala hizasi denir.

Dokiim sirasinda kalip boslugunu dolduran sivi metal, mala yiizeyinden disar1 akarak is
parcasinin sakat ¢cikmasina neden olur. Bunu engellemek icin alt derecede yapilan isleme
capak kesmek denir.

Model kumdan ¢ikarilirken, yolluk, cikici ve besleyiciler acihirken mala yiizeyinde az da
olsa bozulmalar olabilir. Eger kalip Kkurutuluyorsa kahp kumundaki rutubetin
buharlasmasindan dolayi, alt ve iist derecelerin mala yiizeyi tam temas etmez. Dokiilmek
iizere kapatilan kalibin mala yiizeyinde meydana gelen bu degisiklikler dikkate alinmazsa
kaliba s1vi metal dokiildiigiinde mala yiizeyinden disari sizar.

AMAGC;

Mmala yiizeyinden sivi metalin sizmasim 6nlemek ve kaliplarin dokiime hazir hile gelmesi
icin yapilan son islem olan capak kesmeyi gostermektir.

ISLEM BASAMAKLARI

& Alt ve iist derecenin birbirine oturdugu mala
yiizeyinde, alt derece yiizeyine capak kesme islemi
uygulanir.

¥ Capak Kesilecek kisim; kalip boslugu ile derece

arasinda kalan kum yiizeydir. Bu islem i¢in samur

firca ve su kah gereklidir (Sekil 2.34).

Capak kesilecek yiizeyin biitiin cevresi bir serit halinde,
ayni yonde 1slatilmis fir¢a ile nemlendirilir.

Ispatiiliin kasik kism avug icinde tutulur ve diger Sekil 2.34:

diiz ucu nemlendirilmis kum yiizeye 45 derecelik aciyla Samur firca ve su kabi
batirihir (Sekil 2.35). Islem, 1slatilan tiim kisimlarin

tek yonde kesilmesiyle tamamlanir.

Sekil 2.35: Sekil 2.36:
Ispatiil kullanin Capak kesme islemi

NOT

Capak kesme isleminde kesilen kum, kalip boslugundan disa dogru uygulanmahdir. Alt
derecedeki mala yiizeyinde 360 derece tam tur yapilarak capak kesme islemi
tamamlanmahdir (Sekil 2.36).
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OGRENME
BiRiMi
%IGULAMA KALIBA CIKICI BAGLAMAK

UYGULAMA
YAPRAGI

SURE _
3 DERS SAATI

TEMEL KALIPLAMA

IZGARA DiLiMi KALIPLAMAK

Sekil 2.37:
Dokiimden ¢ikan parca

ARAC GERECLER

Kalip kumu EEEL

Model Yiizey ayirici madde

Cift derece bl el

Seyyar pim Su firgasi

Plaka Cekig

Kalbur Yolluk gidicisi (gerekli sayida)
Elek Boru (¢ikici icin)

Sivri diiz Basin¢ch hava

TloVI: rln:li Gerekli el takimlari

Sis

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI



9.SINIF ATOLYE

ISLEM BASAMAKLARI
Arag gereclerinizi hazirlayiniz.
Kaliba baslamadan once kalip kumunu hazirlayiniz.
Alt dereceyi plaka iizerine koyunuz, derecenin icine modeli yerlestiriniz.
Derece i¢ine elek ile kum eleyiniz. Elenmis kumun iizerine, meydan
kumu koyunuz.
Kumu tokmak ile sikistiriniz. Fazla kumu mastarla siyiriniz.
Dereceyi ters ceviriniz, kalip yiizeyini malalayimz.
Yiizey ayiric1 maddeyi serpiniz, iist dereceyi alt derece iizerine
oturtunuz.
Yolluk ve gidicilerini koyunuz.
Derece icine elek ile kum eleyiniz ve iizerine meydan kumu koyunuz.
Kumu tokmak ile sikistiriniz. Fazla kumu mastarla siyirimiz.
Kum yiizeye sis cekiniz, iist dereceyi seyyar pimleri de kullanarak
kaldiriniz.
Modelin ¢evresini sulu fir¢a ile nemlendiriniz.
Modeli takalayarak kumdan ¢ikariniz. Kirilmalarin tamiratimi1 yapiniz.
Yolluk sistemi ve ¢ikici baglantilarim yapiniz.

Alt derece mala yiizeyine capak Kkesiniz.

NOT
Dékiimden ¢ikmus parcayi yolluk ve ¢ikicisiyla birlikte 6gretmeninize gosteriniz (Sekil
2.37).

OERENCININ DEGERLENDIRME wf...]20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI BiLGi | BECERi | TCVWZIK | SURE ONAY (imMZzA)

DUZEN KULLANIMI

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN 10 10

OGRETMENIN ADI | TAKDIR EDILEN
SOYADI PUAN
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OGRENME BiRIiMi TEMEL KALIPLAMA

BILGI
YAPRAGI

KONU KALIPLAMADA BESLEYiCi KULLANMAK

GIRiS
Dokiim yoluyla elde edilecek iiriinlerin saglam iiretilmesi gerekir. Dokiim parcasinin
iiretimi icin kaliplama teknik ve kurallarima uyulmahdir. Eger ki bu kurallara
uyulmazsa isin sakat alinacagi bastan belli oldugundan dokiim asamasina gecmeye

gerek yoktur.

Genel olarak; dokiimii yapilacak olan parcalar farklh kalinhk ve ebatlarda olur. Sivi

metal, kalip bosluguna dolup katilasmaya basladiginda, kiiciik kesitlerin digerlerinden
daha oOnce katillasmasindan dolayr metal ve alasim bu esnada ¢ekme yapar. Dis
kisimlardaki cukurluklar gozle goriiliir. Once katilasan kisimlar, daha gec katilasan
kisimlardan aninda sivi metal ahir. Kalipta ge¢ donan kisimlar fizik kurallar1 geregi

kalin kisimlardir.

Kaliplardaki bu farkh kesitlerden kaynaklanabilecek hatalar1 onlemek i¢in, kaliplama
sirasinda konulan ek, sivi metal depolarima besleyici denir. Kaliplarda gerekli goriilen
kisimlara baglanan besleyiciler, baglandiklar1 kisimlarda, dokiim sirasinda sivi metali
verebilecek ve en son Kkendisi katilasacak biiyiikliikte olmahdir. Yolluk sistemi
tasarlanirken besleyicilerin sayisi, biiyiikliikleri ve kalipta baglandiklar1 kisimlar

bastan iyi tasarlanmahdir.

Kaliba dokiilen metal ve alasimlar, soguyup katilasirken hacimleri Kkiigiiliir. Bunun

sonucunda; ¢okiintii adi verilen bosluklar meydana gelir. Cokiintiiler, hatal
dokiimlere sebep olur. Cokiintiisiiz dokiim parcasi elde etmek icin, kalibin uygun
yerlerine besleyici adi verilen sivi metal kiitleleri baglanir. Hacim Kkiigiilmesinden

kaynaklanan ¢okiintiiler, besleyicilerden gelen sivi metalle karsilanir.

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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Besleyiciler ¢okiintiiyii dokiim parca disina
cikarnir. Cokiintii, besleyicide olusur.
Herhangi bir modelin kaliplanmasina

gecilmeden once o model iizerinde etiit
yapilmahdir. Modeldeki degisik kesit
farkhihiklar dikkate alinarak, ise baglanacak
yolluk, cikici ve ozellikle besleyici yerleri iyice
tespit edilmelidir. Besleyici, kullanilacak yerin
durumuna uygun biiyiikliikte olmahdar.
Besleyici kismindaki sivi metal, besleyicinin

kaliba baglandig1 kisimdan da sonra

katilasmahdir. Sekil 2.38:

Parmak maca yerlestirilmesi

Besleyiciler, kaliplama sirasinda is parcasinin
direkt iizerine koyuldugu gibi yan tarafindan da
baglanabilir. Ust derecenin iist yiizeyine kadar
acik baglanabilen acik besleyici, tamam kalip
kumu icinde kalacak sekilde kor olarak da
baglanabilir. Tamami kalip kumunun icinde
kalacak olan kor besleyicinin dokiimden sonra en
son s1v1 metalin ¢ekmesi icin icerisine parmak
maca konulur (Sekil 2.38).

Besleyici, modele miimkiin oldugu kadar yakin
bir yerde olmahdir ki kaliba sivi metal dokiildiigii

zaman onu kolaylikla besleyebilsin (Sekil 2.39).

Sekil 2.39:
Besleyicinin yerlestirilmesi
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Besleyici, kaliba yolluk memesi yerinden, iizeri acik (Sekil 2.40) veya kor sekilde (Sekil

2.41) baglanmalidir. Besleyici, zorunlu olmadikea is iizerinden verilmemelidir.

Sekil 2.40: Sekil 2.41:
Acik besleyici Kor besleyici
Dokiimden sonra, besleyicilerin isten kolaylikla kesilebilmeleri icin iist derecedeki

ciirufluk besleyiciye, alt derecedeki ise besleyiciye uygun agiz ile meme kaliba baglanir

(Sekil 2.42).

Sekil 2.42:
Besleyici ciirufluk ve meme baglantis1 uygulanmis kalip
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Baz islerin tamami-kiip kaliplanmasinda oldugu gibi- alt derecede olur. Bu gibi kaliplarin
iist dereceleri bir cesit kapak derece durumundadir. Boyle kaliplarin iist derecesinde is
olmadig icin iist dereceleri fazla yiiksek olmaz. Ancak yiiksekligi az olan iist derecede ise
baglanan besleyici, bu sebepten gerekli beslemeyi yapamaz. Bu gibi hallerde, iist derece
iizerine Kkiiciik bir derece de besleyici capr dikkate alinarak kumla sikistirihr. Kalip
dokiime hazirlanirken iist derece iizerine sonradan diizgiin bir sekilde oturtulabilir; bu
arada aym yiikseltme yolluk gidicisine de uygulanmahdir (Sekil 2.43).

AR

Sekil 2.43:
Ust derecedeki yolluk sistemi iizerine yapilan ek derece

Eger bir kahipta birden fazla besleyici kullanilacaksa, besleyiciler birbirlerinin etki sahasi
disina konulmalhidir. Aksi halde; kaliba dokiilmiis sivi metal katilasirken, besleyiciler

birbirlerine yakin olduklari igin s1ivi metal ¢eker ve is par¢asimin sakat ¢ikmasina neden
olur (Sekil 2.44).

Sekil 2.44:
Besleyicilerin yerlestirilmesi
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KALIPLAMADA AGIRLIK KULLANMAK

Girig

Dokiime hazir bir kaliba sivi metal dokiildiigiinde kalip gazlari ve sivi metal, kalip
boslugunda bir basin¢ meydana getirir. Kalip boslugunda meydana gelen bu basinca iist
derece kendi agirhgi ile karsi basing yapar. Olusan basing, iist dereceninkinden fazla
olursa iist derece yukariya kalkar. Sivi metal, kalibin mala yiizeyinden disina tasar ve
tehlikeli durumlar yaratir. Hem isin sakat olmasin1 hem de tehlikeli durumlarin meydana
gelmesini onlemek icin iist derece iizerine agirlik denilen kati metal parcalar: konulur

(Sekil 2.45).

Dokiime hazir kahpta; iist derece iizerine konulacak agirhiklar, kahp boslugunda meydana
gelen basinctan daima fazla olmahdir ki kaliptaki sivi metal iist dereceyi kaldirarak derece
disina tagsmasin. Bu islem yapragi, dokiime hazirlanmis kaliplara agirhk yiiklemege ait

bilgileri kapsamaktadir.
AMAC
Kaliba s1ivi metal dokiildiigiinde, sivi metalin ve meydana gelen kalip gazlarinin, iist

dereceyi kaldiran basincini yenmek icin kullamlacak agirhiklarin kahp iizerine konulma

teknigini 6@retmektir.

L
T\

Sekil 2.45:
Asirhk ornekleri
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Hazirlanmis kaliplarda altlan diiz,
rutubetsiz ve temiz agirhklar
kullamlmahdir. Dokiimhanelerde
kullanmilanlar ¢esitli sekillerde ve
agirhktadir (Sekil 2.46).

Agirh@ kalibimizin iizerine yavasca
koymali, besleyicinin, ¢ikicinin ve gidici
havsasinin (haznesi) iizerine
gelmemesine dikkat etmelisiniz. Sekil 2.46:
Derecelere agirhk yiiklenmesi

ONEMLI
Kalip iizerine hizlica oturtulan agirhiklar, kalibin icine kum diismesine, kaliplarin
c¢okmesine sebep olur.

Potayla, yolluk havsasina rahathikla yanasip, isin dokiilebilmesine imkan saglayacak
mesafe diisiilerek iist dereceye agirhk konmahdir Ortalar: bosluklu agirhiklarda bu
ayarlama, agirhgin ortasindaki bosluga gore yapilir. (Sekil 2.47).

Pota agzindan dokiilen sivi metal ile havsa arasindaki mesafeye dokiim yiiksekligi denir.
Bu mesafe yolluk hesaplamalari ile yapilir.

Is parcasiin biiyiikliigiine gore degisen yiiksekliklerden iist derecedeki gidici havsasina
dokiilmesi, kalip ici basincin artirir. Bu nedenle, dokiilecek metal miktarinin ii¢ kati
kadar agirhik konmalidir.

Kalip iizerine konulan agirliklar, derecenin biitiin yiizeyine esit miktarda dagitilarak
konmalidir. Bolmeli (traversli) derecelerde agirhiklar kum yiizeyden daha ¢ok derecedeki
boélmeler iizerine konulur. Is geregi kanca kullamlmis kahplarda iist derecelerin
bolmelerine ve kenarlarina gelecek sekilde kosebent konur. Kosebentlerin iizerine de
agirhklar konulur.(Sekil 2.48).

Elle tasinmas1 miimkiin olmayan agirhklar ving yardimiyla derece iizerine konulur.

Sekil 2.47:

Ortasi bosluklu agirlik 6rnegi sl 2

Agirhk kullammmi
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BIRIMI
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UYGULAMA

TEMEL KALIPLAMA YAPRAGI

UYGULAMA
ADI

SURE

KALIBA BESLEYICI BAGLAMAK 3 DERS SAATI

KOP

Kalip kumu
Model
Cift derece

Seyyar pim
Plaka
Kalbur
Elek
Kiirek

Mastar

Sis

Sekil 2.49:
Dokiim parca

ARAC GERECLER
Agirhk

Yiizey ayiric1 madde
Su kab1

Su firgasi

Cekic

Yolluk gidicisi
Besleyici

Basinch hava

Sivri ve diiz tokmak
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ISLEM SIRASI
Arac gereclerinizi hazirlayimz.
Kaliba baslamadan dnce kalip kumunu hazirlayiiz.
Kumu kalbur ile eleyiniz.
Alt dereceyi plaka iizerine koyunuz, alt derecenin icine modeli yerlestiriniz.
Derece igine elek ile kum eleyiniz. Elenmis kumun iizerine, meydan kumu koyunuz.
Kumu tokmak ile sikistirimz. Derece dolana kadar bu islemi tekrarlayiniz.
Fazla kumu mastarla s1yiriniz, dereceyi ters ceviriniz kalip yiizeyini malalayimz.
Yiizey ayirict maddeyi serpiniz. Ust dereceyi, alt derecenin iizerine oturtunuz.
Besleyici ve yolluk gidicisini koyunuz.
Ust derecenin igine elek ile kum eleyiniz.
Elenmis kumun iizerine meydan kumu koyunuz. Kumu tokmak ile sikistiriniz.
Fazla kumu mastarla siyirimiz. Kum yiizeye sis cekiniz, iist dereceyi kaldiriniz.
Modelin cevresini su ile nemlendiriniz ve modeli takalayarak kumdan ¢ikariniz.
Kaliba yolluk sistemini ve besleyiciyi baglayiniz.
Alt derece mala yiizeyine capak kesiniz. Ust dereceyi kapatiniz.

e Dereceye agirhik yiikleyiniz.

Isinizi dokiiniiz. Dokiim parcay (Sekil 2.49) 6§retmeninize gosteriniz.

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH wf...[20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI BiLGi | BECERi | TCMVMZIK | SURE ONAY (iMzA)

DUZEN KULLANIMI

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN o 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN
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OGRENME
BiRiMi TEMEL KALIPLAMA

KONU KALIBA FIRKETE ATMAK

BILGIi §
YAPRAGI

GIRiS
Kiigiik gobekli modelin kaliplanmasimin ardindan model, kumdan cikarilmadan 6nce
yapilan takalama aminda gobek yerinden kopabilir veya model, kumdan ¢ikarilirken
kum gobek de modelle birlikte gelebilir. Bunun disinda, sivi metal kaliba dokiildiigiinde,

gobegin yerinden koparak siiriiklenmesi de miimkiindiir.

Kaliplamadan énce modelin gobek biiyiikliigii ve sekline gore telden yapilan, kaliplama

sirasinda modelin gobeginde, kum i¢inde kalan tel par¢asina firkete denir (Sekil 2.50).

Gerekli miktarda ve kullanilacagi yere uygun sekilde, demir telden firkete hazirlanir.

—

Sekil 2.50:
Firkete
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Firkete, kumu daha iyi tutabilmesi icin sulandirilmis ates camuru icinde 1slatilir, modele

¢ok yakin ama degmeyecek sekil de kumla sikistirihr (Sekil 2.51). Derecenin tamam

kumla sikistirilirken firkete yerinden oynamamahdir (Sekil 2.52).

Sekil 2.51: Sekil 2.52:
Firketenin yerlestirilmesi Firketenin kaliplamada yerlesmis
halinin kesit resmi

Firketenin gorevini yapan ve daha pratik olan dokiimcii ¢ivisi de bu is icin kullamlabilir
(Sekil 2.53).

Sekil 2.53:
Firkete verine dokiimcii civisi uygulamasi
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OGRENME UYGULAMA
BIRIMi TEMEL KALIPLAMA SAERNE)
UYGULAMA ; SURE

ADI KALIBA FIRKETE ATMAK 3 DERS SAATI

"V" YATAGI

Sekil 2.54:
Dokiimden ¢ikmis yolluk sistemi iizerinde olan dokiim parca

ARAC GERECLER

Kum Ceki¢

Model Yolluk

Cift derece Boru ( CiKier igin)
Seyyar pim Tel

Plaka Pense

Kalbur Keski

Elek

Sulandirilmis ates camuru

K_iirf:k Agirhik

Sivri tokmak Basinch hava
Mastar El takimlar:

Su kabi Yiizey ayirict madde
Su fircasi

ISLEM SIRASI
o Gerekli 6l¢ii ve sayida firkete hazirlayiniz.
e Kaliba baslamadan 6nce kalip kumu hazirlayiniz.
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Ust dereceyi plaka iizerine koyunuz, icine modeli yerlestiriniz.
Yolluk gidicisini koyunuz.

Derece icine elek ile kum eleyiniz.

Hazirladiginiz firketeleri modelin gobek kismina yerlestiriniz.
Elenmis kumuniizerine astar ve dolgu kumu ekleyip sikistirimiz.
Fazla kumu mastarla s1yiriniz. Kum yiizeye sis ¢ekiniz.

Dereceyi kaldirip ters ceviriniz. Kalip yiizeyini malalayimiz.

Yiizey ayirict maddeyi serpiniz. Alt dereceyi, Ust derece iizerine

oturtunuz.

Yolluk gidicisinin iizerine kiiciik bir kapak koyunuz.

Derece icine elek ile kum eleyiniz, lizerine meydan kumu koyunuz.
Tokmakla sikistiriniz. Fazla kumu mastarla siyiriniz.

Alt dereceyi kaldiriniz, modelin ¢evresini su ile nemlendiriniz ve
modeli takalayarak kumdan c¢ikariniz.

Kaliba uygun olan yolluk sistemini baglayiniz. Kalibin gerekli
kisimlarina cikici aciniz, capak kesiniz ve iist dereceyi kapatiniz.

Dereceye agirhik yiikleyiniz.

Isinizi dokiiniiz. Dokiim parcay (Sekil 2.54) 6gretmeninize gosteriniz.

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH v/ ...[20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME
ALANLARI

TEMIZLIK SURE ONAY (imzA)

BECERI DUZEN KULLANIMI TOPLAM

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN
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OGRENME BiRiMi TEMEL KALIPLAMA L
BiLGI

KONU ANA DERECELI KALIP YAPMAK YAPRAGI

GIRIS
Model, tek parcadan olusuyorsa modelin mala hizasi belirlenir ve iizeri tebesir ya da
kalemle cizilir. Bu is, modelin kaliplanmasinda fayda saglar. Bir model ister tek parcadan
isterse birden fazla parcadan yapilmis olsun, modelin en az bir mala hizasi bulunur. Bazi
modellerde bu say1 birden fazla olabilir. Mala hizas: -6zellikle iki parc¢ali modellerde- iKi
yarim modelin birbirine temas ettigi yiizeydir. Dékiimcii, modellerin mala hizasim,
kaliplama sirasinda modeli kaliplarken kendisi tespit eder [6rnek: Tek parca seklinde
yapilmus bir el volam (Sekil 2.55)]. Dokiimcii, modeli kaliplarken modelin mala yiizeyini
yarim yarim yapmak zorundadir. Ciinkii modeli, derece icerisinde kalipladiktan sonra
modelin tamamini kumdan ¢ikarmasi gii¢ olur.

Tek parcadan olusan ve genellikle silindirik yapidaki modellerin yarisim gémmek icin
yapilan, modelsiz kaliplanan dereceye ana derece denir. Ana derecede modelin mala hizasi
tespit edilerek model gomiiliir ve kaliplar bu derece iizerinde yapilarak cogaltilir. Ana
dereceler istege bagh olarak cesitli kalip

yapim malzemelerinden hazirlanabilir.

AMAC
Derecelerdeki mala yiizeylerini tespit
etmek ve mala yiizeyine uygun ana

derecenin yapilmasina iliskin beceriyi
kazandirmaktir.

Sekil 2.56:
Ana derece mala yiizeyine model seklinin
cizecekle cizilmesi

Sekil 2.55
El volam

Kaliplayacagimz modele uygun ¢ift derece ile bir tane de tek derece hazirlanir.
Tek derece modelsiz olarak plaka iizerinde kumla sikistirilir.

NOT
Baz hallerde; takim derecenin bir tanesi, ana derecenin yapilmasi icin kullanilir. Sonra da
diger es derecesi, bunun iizerinde kumla sikistirihr ve ilk hazirlanan ana derece bozulur,
Plaka iizerinde kumla sikistirilmis derece ters cevrilerek diizgiin bir yere alinir.

Model, kumla sikistirilmis ana derece iizerine yolluk durumu dikkate alinarak konulur ve
modelin etrafi kum yiizeyde iz birakacak sekilde cizecekle cizilir (Sekil 2.56).

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI



9.SINIF ATOLYE

Cizim isi bittiginde modeli kum yiizeyden kaldirilir. Modelin profil durumuna gore ilave
veya bosaltma yapilir.
Model tekrar, bosaltilmis yere oturtulur. Modelin daha dnceden c¢izecekle belirlenen mala

hizasinda olmasi saglamir (Sekil 2.57).

Sekil 2.57:
Modelin mala hizasinda olmasi

Model, belirlenen c¢izgiyi gecip kuma gomiiliirse altina kum ilavesi yapilir, eger ¢izgiden
yukarida kahirsa biraz daha kum bosaltma yaparak ayarlanir.

Modelin ¢evresini el takimlar1 yardimiyla tamir edilir ve perdahlanir (Sekil 2.58). Yiizey
ayiric serpilir. Model takalamir ve modelin yerine rahathkla girip ¢iktigi kontrol edilir.
Uzerinde alt derece sikistirihr, mastar cekilir. Her iki derece ters ¢evrilir. ilk yapilan ana

dereceyi bozulur ve iist derece olarak kaliplama tamamlanir.

Sekil 2.58:
Yiizeye ayirici serpilmesi
ONEMLI
Ana derece iizerine konulan alt dereceyi kumla sikistirdiktan sonra modelin alt dereceyle

beraber gelebilmesi i¢cin, modelin iizerine varsa model ¢ikarma vidas1 takihir ya da sis

cekilir. Ana derece ile cevrilir. i1k yapilan ana derece iizerinden alinir.
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UYGULAMA
YAPRAGI
SURE

3 DERS SAATI

OGRENME
BiRiMI TEMEL KALIPLAMA

AeUEANA ANA DERECELI KALIP YAPMAK

EL VOLANI

ARAC GERECLER

Kum Yiizey ayirict madde
Model Su kabi

Cift derece Su fircasi

Seyyar pim Cekig

Plaka Yolluk gidicisi
Kalbur Agirhk

Elek Basin¢h hava
Kiirek GereKkli el takimlar:

Mastar Sivri ve diiz tokmak

Sekil 2.59:
El volam

ISLEM SIRASI

Kaliba baslamadan 6nce kalip kumunu, arag¢ ve gereclerinizi hazirlayiniz.
Modele uygun ana derece yapiniz, yiizey ayirici maddeyi serpiniz.
e Alt dereceyi, ana derece iizerine oturtunuz, derecenin icine elek ile kum eleyiniz.

Elenmis kumun iizerine, meydan kumu koyunuz. Kumu tokmak ile sikistiriniz.
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Fazla kumu mastarla s1yiriniz, dereceyi ters ceviriniz ve kalip yiizeyini malalayiniz.
Modeli iizerine koyunuz ve c¢iziniz.

Eger model, belirlenen ¢izginin altina inip asag1 gomiiliirse kum ilavesi yapiniz,
cizgiden yukarida kalirsa biraz daha bosaltma yaparak ayarlayiniz.

Modelin ¢evresini el takimlar1 yardimiyla tamir ediniz ve perdahlayiniz.

Yiizey ayirict maddeyi serpiniz.

Ust dereceyi pimler yardimiyla ana derece iizerine oturtunuz.

Yolluk gidicisini koyunuz. Derece i¢ine elek ile kum eleyiniz.

Elenmis kumun iizerine meydan kumu koyunuz. Kumu tokmak ile sikistiriniz.
Fazla kumu mastarla siyiriniz. Kum yiizeye sis ¢ekiniz ve yolluk borularimi aliniz.
Ust dereceyi ana derece ile birlikte, acmadan ters ceviriniz. Ana dereceyi iizerinden
alimz.

Modeli takalayiniz, yiizeyi malalayimz ve yiizey ayirici serpiniz.

Ana dereceyi bozunuz ve pimler yardimiyla tekrar derece iizerine koyunuz.

Kum eleyiniz, dolgu kumu ilavesi yaparak dereceyi sikistiriniz ve mastar cekiniz.
Her iki dereceyi de ters ceviriniz. Kag¢ik olusmasini énleyecek tedbirleri aliniz.

Ust dereceyi kaldirimz ve derecenin iizerinde bulunan yolluk gidicisine havsa acimz.
Modelin cevresini su ile nemlendiriniz ve modeli takalayarak kumdan ahniz.

Ust dereceyi, tedbirleri dikkate alarak kapatiniz.

Derecenin birlesme kenarin1 ¢camurla sivayiniz.

Dereceye agirhik yiikleyiniz.

Isinizi dokiiniiz. D6kiim parcayi iizerindeki yolluk sistemini kirmadan 6gretmeninize
gosteriniz (Sekil 2.59).
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OGRENME BiRiMi TEMEL KALIPLAMA BiLGI

YAPRAGI

KONU ANA DERECELI IS YAPMAK

GIRiS
Kalip yapiminda kullanilan dereceler -kapak derece haric- birbirini pimler yardimiyla,
diizgiin bir sekilde karsilar ve iist iiste oturur. Derecelerin birbirlerini diizgiin bir sekilde

karsilamasi i¢in iki veya daha fazla pim kullanilmahdir.

Derecenin iizerinde pim caplarina uygun sekilde acilmis delikler olur. Pimler ya da

derecedeki yuvalar: zamanla hassasiyetini kaybeder, bu durumda derece kacikhigini
gidermek icin gomme veya ¢cakma pim kullanmilir. Derece kagikhigim gidermenin baska bir
yolu da derece kenarlarim ¢izmektir.

Alt dereceyi sikistirip iizerine iist derece ilk kez konuldugu sirada saga dogru ¢ekmek,
kacik onleyici tedbirlerin en pratigi ve en cok kullamlamdir. Ust derece sikistirihrken
kaydirilmamalhidir. Tiim islemler tamamlandiktan sonra dereceler kapatilirken, iist derece
aym sekilde saga dogru cekilip kapatilirsa kacgik 6nlenmis olur. Kacik onleyici tedbirler

isin hassas yapilmasi durumuna gore birden fazla uygulanabilir.

KACIKLIGIN ONLENMESIi
Amac: Derece kagikhigini giderme yontemlerini 6gretmektir.

Derece, plaka iizerinde model ortalanarak kaliplanir (Sekil 2.60).

Sekil 2.60:
Modelin derece icerisine yerlestirilmesi

Kumla sikistirilmis derece, plaka iizerinde ters cevrilir.
Derecenin karsilikl iki kosesi, gomme pimlerin (Sekil 2.61) caplarindan kii¢iik olan boru
ile delinir (Sekil 2.62).
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Sekil 2.61: Sekil 2.62:

Gémme pimler Derecenin karsilikli késelerinin delinmesi

Karsihikh iki kosesi boru ile delinmis
dereceye gomme pimler yerlestirilir.
Gerekli olan yere kadar yerlestirilmis
gomme pimlerin ¢evresi ve kum yiizeyi
mala ile diizlenir (Sekil 2.63).

Ust derece alt derece iizerine oturtulur.

Ust derece kumla sikistirihr.
Sekil 2.63:

GCAKMA PiM Mala ile diizenleme

En az iki adet olmak iizere, isin hassasiyetine gore, ii¢c ya da dort adet cakma pim

olabilecek ucu konik bicimli pim ve biiyiik derecelerde boru secilir. Bunlar, karsihikh

koselerden 90° olacak sekilde, alt derecenin en az yarisim gececek sekilde, dereceler eger

ters cevrilecekse tamamim gececek sekilde cakilir. Cakilan pim diplerinin etrafi cekicle
sikistirihr. Dereceyi kaldirmadan oOnce, pim cakilan késelerin birine isaret konulur,
isaretli kosedeki pimden baslayarak saat yoniinde birden dorde kadar cizikler atilip
derece isaretlenir. Pimler cikartilir. Kapatma isi yapilirken isaretlere gore, dereceler

yerlerine takilir ve kapatilir.

DERECELERI GiZME METODU

Derecelerin birlesme yiizeyi tebesirle, yan tarafindan, ici dolu kare seklinde 3-5 cm
boyanir (Sekil 2.64). Sag elle cizecek tutulur ve ¢izecegin ucu mastarin kenarina temas
ettirilerek tebesirli yiizeyde esit araliklarla cizgiler cizilir. Bu islem en az iki derecenin
yan kenarma uygulanmahdir (Sekil 2.65). Kahplar dokiime hazirlanmirken, ¢izgilerin

ilk cizildigi sekildeki gibi olmasina dikkat edilerek derece kapatilir.
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Sekil 2.64:
Birlesme yiizeyinin tebesirlenmesi

Sekil 2.65:
Birlesme yiizeyinin tebesirle cizilmesi

ONEMLI

Tebesirli yiizeydeki ¢izgilerin silinmemesine dikkat
ediniz. Cakma pimleri isaretleri aym olacak sekilde
takimz fakat birakmayimz. Ust dereceyi alt derece
iizerinde eksenleyiniz (Sekil 2.66). Cakma pim
uclarin alt derecedeki yuvalarina geciriniz. Derece
kenarlarina ¢izilen ¢izgilerin de ayn1 dogrultuda

olmasina dikkat ederek dereceleri kapatiniz.

Sekil 2.66:
Ust derecenin eksenlenmesi

Derecenin pim kulagindaki yiiksiikte veya pim deliginde olusan asinma, biiyiimeye neden
olur, bunun sonucunda hassashgin yitirilmesine lackalik denir. Boyle derecelerde yapilan

islerin mala yiizeylerinde kagik olur ve bu da dokiim parcasinin sakat ¢ikmasina neden

olur.

DERECEYi SAGA CEKME METODU

Derece icine elek ile kum elerken ve kumu tokmak ile sikistirirken, dereceyi oynatmamaya

dikkat edilir. Olabilecek hatayr 6nlemek i¢in iist derecenin yan yiizeyine ”Saga cekiniz.”
yazilir.

Gerekirse iist dereceyi kaldirmadan once derecelerin karsihkh iki birlesme yiizeyine
tebesirle ve esit araliklarla cizgiler cizilir. Ust dereceyi kaldirdiktan ve gerekli islemleri
yaptiktan sonra kapatma islemine gelindiginde, iist derece, alt dereceye 1-2 cm kala

pimlerin yuvasina girip girmedigi kontrol edilerek, saga cekip oturtulur.
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NOT

Pimler -seyyar ise- iist derece alt derece iizerine oturtulurken, derece kulaklarindaki
yuvalarma takilarak kullamhr. Ust dereceyi kulaklarindan (varsa saplarindan) tutunuz.
Sag elinizi kendinize dogru cekiniz, sol elinizi ileriye dogru itiniz.(Sekil 2.67).

/7

Sekil 2.67:
Dereceyi saga ¢cekme

DERECENIN BIRLESME KENARLARINI GAMURLA SIVAMAK

Giris

Derecenin birlesme kenarlarini camurla sivamak, dokiim 6ncesi alinan tedbirlerden
birisidir. Genellikle madeni derecelerin birlesme kenarlar: camurla sivanir. Bu ¢amur,
kaliptaki sivi metalin, derecenin birlesme kenarlarindan kalip disina sizmasin énler.
Camuru sivarken —ozellikle- yolluk ve derece kulaklari civarini1 daha dikkatli sivamak

gerekir.

Amac: Kaliba dokiilen sivi metalin derece disina sizmasini 6nlemek icin, derece birlesme
kenarlarinin ¢camurla sivanmasinda dikkat edilecek noktalar1 gostermektir.

ONEMLI

Yaptigimiz kalip macal ise maca havasi bir kanalla derece kenarina tasinir. Maca havasi
kanalinin oldugu yer, derece iizerinde bir ok isareti ile belirtilir ve bu noktalar
camurlanmaz.
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Derecenin etrafim camurla sivayabilecek kadar kum yigim yapilir. Yigin yapilan kum
ortasindan etrafina dogru acilir (Sekil 2.68). Su, kum yigininin ortasindaki bosluktan

tasmayacak sekilde dokiiliir.

Sekil 2.68:
Camur yapim
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Ortasina su dokiillmiis kum el yardimiyla karistirilir. Hazirlanan ¢camurdan bir miktar

avuca alinir, derecelerin yandaki birlesme yerlerine bastirilarak derece sivamir (Sekil

2.69).

MACA HAVASI CIKIS YERI

Sekil 2.69:
Camur yapimi

NOT
Maca havasinin okla isaretlenmis yeri camurla sivanmaz.

Kalibin -6zellikle- yolluk civarlari iyi stvanmali ki s1vi metalin, dokiim esnasinda en riskli

yerlerden olan yolluk civarindan kalip disina sizmasi 6nlenmis olsun.
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OGRENME
BIRIMI
KONU MONT ALARAK KALIP YAPMAK
GIRIS

Modellerin yapildig: gereclerin sekli, boyutu, agirhiklari, girinti ve ¢ikintilari, kesit
kalinhklar gibi durumlara kaliplamaya baslamadan once dikkat etmek gerekir.
Kaliplamaya, once ilk modelin nasil kaliplanacaginin planlanmasiyla baslanmir. Egri yiizeyli
modellere ana dereceyle baslamak gerekirken, ana derecede de egri yiizeylere gore islem
yapmak gerekir.

Modellerin degisik kisimlarindaki egimine ve mala yiizeyindeki modelin egimine gore
yapilan yiizey islemine mont almak denir.

Bu tip modellerin kaliplanmasi sirasinda degisik mala yiizeyi veren kisimlar icin, gereken
miktarda kum eklenir veya o kisimlardan kum alimir. Mont alma islemi bu yiizeylerin
perdahlanmasiyla tamamlanir.

TEMEL KALIPLAMA BIiLGI
YAPRAGI

AMAC
Teknigine uygun sekilde kaliplanmasi miimkiin olmayan modellerin kaliplanabilmesi i¢in
gerekli kisimlarda mont alma becerisini kazandirmak.

ACIKLAMALAR
Modele uygun dereceler
hazirlanir

[Ornek olarak yarim yatak
model alimmustir. (Sekil
2.70)].

Derece icerisinde, model
icinde ve plaka iizerinde o
derece kumla sikistirilir.
Hazirlanan derece ters
cevrilir.

Mont alinacak kisimlarda

gerekli el takimlar1 kullanilarak mont alinir. Sekil 2.70:
Yarim yatak modeli

Sekil 2.71:
Yiizey ayirici serpilmesi

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI



9.SINIF ATOLYE

Mont alinmis kisimlar ve kalibin mala yiizeyi perdahlanir. Yiizey ayirici serpilir. Mont

alinmis yiizey egimli oldugu icin yiizey ayirici olarak islatilmis kagit da kullanilabilir (Sekil
2.71).

Diger derece, model olan alt derecenin iizerine yerlestirilir ve kahplamr (Sekil 2.72).

W\ zztiriidss,
)
NN\ 27272/

Sekil 2.72:
Mont alinmis modelin kaliplama resmi

ONEMLI
Pimler seyyar ise dereceye takilr.

Mont ahinms kisimlarda gerekliyse firkete veya kanca kullanilir.

Derece kumla sikistirilir.
Kumla sikistirilms derece kaldirihr (Sekil 2.73).
Kalibin tamamlanabilmesi icin gerekli islemler yapilir.

Derece kapatilmadan 6nce mont kismi duruma gore tiraslanir.

Sekil 2.73:
Derecenin kaldirilmasi
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OGRENME UYGULAMA
BiRiN TEMEL KALIPLAMA YAPRAGI
UYGULAMA SURE

DI MONT ALARAK KALIP YAPMAK 3 DERS SAATI

YATAK KAPAGI
ARAC GERECLER

Kum Su fircasi

Model Cekic

Cift derece Yolluk

Seyyar pim Boru (¢ikici igin)
Plaka Tel

Kalbur Pense

Elek Keski

Kiirek Sulandirilmis ates camuru
Sivri ve diiz tokmak Agirhk

Mastar Basinch hava
Yiizey ayirict madde Gerekli el takimlar:
Su kabi

Sekil 2.74:

Model

ISLEM SIRASI

e  GereKli olciide ve sayida firkete hazirlayimz. Kaliba baslamadan 6nce kumu

hazirlayiniz.

Ust dereceyi plaka iizerine koyunuz, iist derecenin icine modeli yerlestiriniz.

Yolluk gidicilerini koyunuz.

Derece igine elek ile kum eleyiniz. Elenmis kumun iizerine meydan kumu koyunuz.

Kumu tokmak ile sikistiriniz. Fazla kumu mastarla siyirimz.

Kum yiizeye sis ¢ekiniz, dereceyi ters ¢eviriniz. Kalip yiizeyini malalayiniz.

Modelin gerekli yerlerinde mont ahmz. Yiizey ayirici maddeyi serpiniz.
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Ust dereceyi alt derecenin iizerine kaciklig: 6nleyecek sekilde oturtunuz.

Yolluk gidicisi iizerine kiiciik bir kapak koyunuz. Derece icine elek ile kum eleyiniz.

Yatagin kanal kismina firkete yerlestiriniz. Elenmis kum iizerine, meydan kumu

koyunuz.

Kumu tokmak ile sikistirnmz. Fazla kumu mastarla siyiriniz ve alt dereceyi kaldiriniz.

Modelin ¢evresini su ile nemlendiriniz ve modeli takalayip kumdan ¢ikarimz.

Kaliba yolluk sistemini baglayimiz. Kalibin gerekli kisimlarina ¢ikici acimz.

Ust dereceyi kapatimz. Derecenin birlesme kenarlarim ¢camurla sivayiniz.

Dereceye agirhik yiikleyiniz.

Isinizi dokiiniiz. Dékiim parcayl 6gretmeninize gosteriniz (Sekil 2.74).

DEGERLENDIRME wf../20...
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OGRENME
BiRIMi
KONU EGRETI PARGALI MODEL

TEMEL KALIPLAMA BiLGi

YAPRAGI

GiRIiS
Modellerin iizerinde pul gibi veya degisik bicimlerde ek parcalar olabilir. Bunlar, model
iizerinde acgilan 6zel yerlerin icinde, hareketli (Sekil 2.75) veya civiler ile sabitlestirilmis
olabilir. Modelin kaliplanmasindan sonra 6zel yerlerin icinde olan hareketli elemanlarin,
modelin kumdan ¢ikarilmasi sirasinda modelden kolayca ayrilmasi gerekir.
Sabitlestirilmis olanlarin ise model kaliplanmirken civilerinin yerlerinden alinmasi gerekir.
Civiler alinmaz ise modeli kumdan ¢cikarmak imkansizlasir.
Modeller iizerinde, bu sekilde egreti olarak yapilmis kissmlar kaliplamayi kolaylastirip

iiretimi yapilacak isin masraflarim diisiiriir.

Sekil 2.75:
Egreti parcali model
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AMAC

Uzerinde egreti parca olan modelin kahiplanmasinda gerekli beceriyi kazandirmaktir.

ACIKLAMALAR
Modele uygun derece secilir.
Alt derece plakanin iizerine, alt derecenin i¢ine model dikkatlice yerlestirilir ve derece

kumla sikistirilir.
ONEMLI

Egreti parca civi ile sabitlestirilmis ise civiler yerlerinden alimir. Egreti parca yerinde

oynatilmadan kumla sikistirilir. Derece ters ¢evrilir.

Mala yiizeyi malalamr, capak tozu serpilir. Ust derece, alt derece iizerine oturtulur. Yolluk
gidicisi konulur ve derece teknigine uygun sikistirilip agihir. Once model takalanip
cikartihr sonra da egreti parca kumdan gikartilir. Yolluk sistemi baglamr. Ust derece

kapatilir (Sekil 2.76).

Sekil 2.76:

Yollugun baglanmasi
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NI UYGULAMA
NeSah TEMEL KALIPLAMA YAPRAGI
UYGULAMA i SURE

A EGRETI PARGALI MODEL 3 DERS SAATI

GONYE
ISLEM BASAMAKLARI
Kaliba baslamadan dnce kalip kumunu hazirlayiniz.
Alt dereceyi plaka iizerine koyunuz, alt derecenin icine modeli yerlestiriniz.
Derecenin icine elek ile kum eleyiniz.
Elenmis kumun iizerine meydan kumu koyunuz.

Kumu tokmak ile sikistiriniz.

Sekil 2.77:

Dokiimden ¢ikmis gonye parcasi
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Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyi ters ceviriniz.
Kalip yiizeyini malalayimz. Yiizey ayirici maddeyi serpiniz.

Ust dereceyi alt derecenin iizerine oturtunuz.

Yolluk gidicisini koyunuz. Ust derecedeki kacikligi 6nleyiniz.

Derece icine elek ile kum eleyiniz. Elenmis kum iizerine, meydan kumu koyunuz.
Kumu tokmak ile sikistirimz. Fazla kumu mastarla siyirmmiz.

Kalip yiizeyine sis cekiniz, iist dereceyi kaldirimiz.

Modelin ¢evresini su ile nemlendiriniz. Modeli takalayip kumdan ¢ikarimz.

Alt derecede kalan egreti parcayr aliniz. Kaliba yolluk sistemini baglayimz.

Alt derecenin mala yiizeyine capak kesiniz.

Ust dereceyi kapatiniz.

Dereceye agirhik yiikleyiniz.

Isinizi dokiiniiz. Dokiim parcayl 6gretmeninize gosteriniz (Sekil 2.77)
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OGRENME
BiRiMi
KONU iNCE DILiMLI MODELLE KALIP YAPMAK
GiRIS
Dokiimciiliikte civi, kaliplarda bozulan kisimlarin tamirinde ve genis yiizeyli kaliplarda,

TEMEL KALIPLAMA BiLGi

YAPRAGI

(6rnek: Pleyt) meydana gelmesi muhtemel hatalarin 6nlenmesinde kullanilir (Sekil 2.78).
Kaliba s1ivi metal dokiiliince metalin yiiksek 1s1sindan dolay1r kalip kumu 1sinir. Ayni zamanda
devamh olarak yolluktan kalip icine giren sivi metal, kum yiizeyde siiriinerek ilerlediginden
yiiksek 1siya dayanamayan kum tanecikleri yerlerinden koparak metale karisir. Yiizeyden
asmarak siiriiklenen kum parcaciklar1 dokiilen isin sakat ¢ikmasina sebep olur. Bu gibi
olaylara, 6zellikle biiyiik ve genis yiizeyli islerde cok rastlanir. Bu tip hatalarin 6nlenmesi i¢in
cesitli kum kanisimlar1 kullamilabilir. Her kalhip kumunda uygulanabilen yiizeye belli
araliklarla civi saplamak daha ucuz maliyetli ve pratiktir. Kalip tamirinde kullanilanlar ince
ve kiiciik bash, kalip yiizeylerine kullanilanlar ise kisa fakat genis bash civilerdir.

AMAC

Yiiksek sicakliklardaki sivi metal ve alasimlar sebebiyle genis yiizeyli kaliplarda gerceklesen
kum siiriiklenmelerine engel olma ve kalip yiizeyine ¢ivi saplama isinde beceri
kazandirmaktir.

ACIKLAMALAR

Kaliplama sirasinda ¢ivi saplama islemi genis olan yiizeyin tamamina uygulanir.

Kalip yiizeyine saplanacak civilerin boylar1 kalibin 6zelligine uygun uzunlukta secilir.
Civilerin diiz, kuru ve passiz olanlar1 kullanilir.

Civinin u¢ kismi, kalip yiizeyine dik olacak sekilde, belli arahklarla ve simetrik saplanir.

Civi, bas kismindan, kum yiizeye basparmakla dik sekilde bastirilarak saplanir (Sekil 2.79).

Sekil 2.78:

Sekil 2.79:
Genis yiizeyli kalip

Kaliplarda ¢ivi kullanimi
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Sekil 2.80:
Civilerin mala sap1 ile saplanmasi

Kum yiizeyin sikihgindan dolay civilerin saplanmasinda zorluk cekilirse mala sapiyla
vurulmahdir (Sekil 2.80).

ONEMLI

Civi basimin, kalip yiizeyinden yukarida veya asagida olmamasina 6zen gosterilir. Kalip
yiizeyinde ¢ivi saplama islemi yapiliyor ise islem yiizeyin her tarafina uygulanmahdir.
Kum yiizeye saplanan civilerin baslar1 mala ile bastirilarak diizlenir. Kaliba saplanan c¢i-
vilerin baslar1 kum ile kapatilmaz (Sekil 2.81).

Sekil 2.81:

NOT Civilerin mala ile diizlenmesi

Kendinden gobekli veya macah kaliplarda modelin (Sekil 2.82) takalanmasi sirasinda, gobek
ve maga Kisimlarinin yerinden oynamasi sivi metalin bu kisimlari siiritklemesine neden olur.
Bu nedenle; macal ve gobekli islere kaliplama sirasinda ¢ivi saplanarak bu kisimlar
giiclendirilir (Sekil 2.83). S1vi metalin dokiim sirasindaki siiriiklenmesi engellenmis olur.
Boylelikle dokiim parcanin saglam alinmasi saglanir.

MODEL

Sekil 2.82: Sekil 2.83:
Gobekli model

Kalibin civi ile giiclendirilmesi
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OGRENME UYGULAMA
BIRIMI TEMEL KALIPLAMA YAPRAGI
UYGULAMA i TRIYIR SURE

ADI INCE DILIMLI MODELLE KALIP YAPMAK 3 DERS SAATI

BLOK IZGARA

Sekil 2.84:
Blok 1zgaramin dokiimden ¢ikmugs hali

ARAC GERECLER
Kum
Model
Derece
Plaka

Kalbur
Kiirek
Havali1 tokmak

El tokmagi
Mala Yiizey ayirici
Elek Su kabi1
Agirhik
Civi Cekic

Mastar Seyyar pim

Su fircasi

Yolluk gidicisi
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ISLEM SIRASI

Kaliba baslamadan 6nce kumu hazirlayimz ve eleyiniz.

Alt dereceyi plaka iizerine koyunuz. Alt derecenin i¢ine modeli yerlestiriniz.
Derecenin icine elek ile kum eleyiniz. Elenmis kumun iizerine meydan kumu koyunuz.
Kumu el veya haval tokmak ile sikistirimiz.

Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyi ters c¢eviriniz.

Kalip ve ¢ikici borusu koyunuz, yiizeyini malalayiniz.

Modelin dilimleri arasindaki kum Kkiitleye ¢ivi saplayimz.

Yiizey ayirict maddeyi serpiniz. Ust dereceyi, alt derece iizerine oturtunuz.
Derecede kaciklik varsa onleyici tedbir alimz.

Sis cekiniz.

Fazla kumu mastarla siyiriniz, kum yiizeyden gidici ve ¢ikici borusunu ¢ikarinz.
Modelin ¢evresini su ile nemlendiriniz ve modeli takalayip kumdan ¢ikarimz.
Gerekli ise tamirat yapimz. Kaliba yolluk sistemini ve ¢ikiciy1 baglayimz.

Alt derece mala yiizeyine ¢apak kesiniz, iist dereceyi kapatimz.

Dereceye agirhik yiikleyiniz.

Isinizi dokiiniiz ve doktiigiiniiz bu parcay: temizleyiniz (Sekil 2.84).

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARH | .../.../20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI TEMIZLIK SURE

BECERI .
CERI DUZEN KULLANIMI

TOPLAM ONAY (iMzA)

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN
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OGRENME BiRIMi TEMEL KALIPLAMA BiLGI
KONU TEGET YOLLUK UYGULAMAK PARBAC

GIiRIS

Dairesel veya silindirik yapidaki is parcalarina kahiplama sirasinda yolluk sistemi

baglarken teget meme baglantisi yapmaya o6zen gostermeliyiz (Sekil 2.85). Bunun iki
nedeni vardir: Birincisi; sivi metalin, memeden kalip bosluguna basingla girmesi ve
ozellikle silindirik islerde calkalanmalara sebep olmasi sonucunda dékiim parcasinin
icerisinde gaz boslugu dedigimiz, istenmeyen dokiim hatalarina sebebiyet vermesini
onlemektir. Sivi metal, kalip icerisindeki macalara carparak hem birinci hatanin daha
yogun olusmasina hem de macalar1 yerinden oynatarak, kirarak veya asindirarak dokiim

hatasina sebep olur. Dolayisiyla yapilan is sakat cikar. ikinci neden ise bunu engellemektir.

Sekil 2.85:

Teget meme baglantili dokiim parca
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Teget meme baglantis1 dairesel olan is parcasina, havsa gidici altinda tek meme baglantisi
yapilacaksa is parcasi, kalip bosluguna teget olacak sekilde baglanir. Eger sivi metal havsa
gidici altindaki ciirufluktan geliyorsa ciiruflugun bir ucundan sivi metal girecek sekilde

tasarlanmahdir. Ciirufluktaki gidis yoniiniin tersine ve is parcasina yine teget olarak

baglanti yapihr. Is parcasimn biiyiikliigiine ciirufluk kullamlmissa en az iki olmak

kaydiyla esit araliklarla ve esit kesitlerde memelerle baglanmahdir.

Sekil 2.86: Sekil 2.87:
Yatay kaliplama Dikey kaliplama

Bazi isleri yatay olarak kaliplamaktansa (Sekil 2.86) dik kaliplamak daha
kolaydir. Bu nedenle, 6zellikle dik silindirik parcalarin yigma derecede
kaliplanmasi1 daha yararli olur. Boyu kisa olan silindirik modelden
istenilen uzunlukta is parcalar1 bu kaliplama metoduyla iiretilir (Sekil
2.87).

AMAC

Yigma derece ile dik is kaliplama becerisini kazandirmaktir

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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ISLEM BASAMAKLARI

Silindirik modele uygun yolluk ve yigma dereceleri hazirlanir.

Kumla sikistirilmis derece ters ¢cevrilir ve yiizeyi mala ile diizlenir.

Birinci derecenin iizerine ikinci derece oturtulur. Model ve gidici
konulup, yiizey ayirici atilarak ikinci derece sikistirilir. Fazla kum
mastarla siyrilir ve malalanir. Model yukar: takalanarak yariya kadar

cekilir. Yiizey ayirici serpilir.

Ugiincii derece, ikinci derece iizerine konulur sikistirilir. Fazla kum
mastarla siyrilir ve malalanir. Model yukar: takalanarak yariya kadar
cekilir. Yiizey ayirici serpilir. Dordiincii derece konulur. Bu islem 5-6 vs.
derecelerde de tekrarlanir.
En iistte kapak derece dedigimiz derece modelsiz ama yolluk sistemi
devam ettirilerek sikistirilir.
Dereceler sirasiyla agcilir. Model ¢ikarilir. Kademeli olarak yolluk
sistemi meme baglantilar: yapilarak kaliplama islemi tamamlanir.

Derecelerin kum sikiligi, normal kalip sikiligindan fazla olur.

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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ONEMLIi

Yigma derece yapiliyor ise model ve cikici, sikistirilan derecenin yaris1 kadar
yukari ¢ikartilir ve diger derecenin kaliplamasi yapilir(Sekil 2.88). Bu islem, is
parcasinin uzunluguna gore 3-5 kere veya daha fazla yapilir. En iiste kapak
derece dedigimiz iist derece yapilarak islem tamamlanir. Dereceler sirali bir
sekilde kaldirilir. Yolluk gidici baglantis1 tiim dereceler de yapilir. Dereceler
numara sirasina gore tekrar kapatilir ve islem tamamlanir (Sekil 2.89).

Sekil 2.88:
Yigma derece kaliplamasi

Sekil 2.89:

Derecelerin numaralarina gore kapatilmasi
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BIRIMI
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UYGULAMA
TEMEL KALIPLAMA YAPRAGI

UYGULAMA
ADI

TEGET YOLLUK UYGULAMAK SURE

3 DERS SAATI

Sekil 2.90:
Ddokiim parca

ARAC GERECLER

Su kabi1
Kum
Cekic

Su fircgasi
Tebesir
Model
Civi
Dereceler
Plaka
Kalbur

Basincli hava
Yolluk gidicisi
Basincli hava
Gerekli el takimlari
Mastar

Kiirek

Sivri ve diiz tokmak
Yiizey ayirici madde
Elek

Gomme pim
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ISLEM SIRASI

eArac ve gereclerinizi hazirlayarak kaliba baslayiniz.

e Alt dereceyi sikistiriniz ve ters ceviriniz.

e Kalip yiizeyini malalayiniz.

e Modeli ve yolluk gidicisini alt dereceye koyunuz.

e Alt derece iizerine, model boyunu kurtaracak kadar derece yi181p tek tek ya

da bu dereceleri tek bir dereceymis gibi sikistirabilirsiniz.

NOT

Uygulamada tek tek sikistirma daha ¢ok tercih edilir ve bu dereceler

numaralandirilir.

eEn iiste kapak derece dedigimiz iist dereceyi kaliplayiniz.

eYigma dereceyi aliniz, kaliba yolluk sistemini baglayiniz.

e Alt derece kalip yiizeyine ¢ivi saplayiniz.

eDerece mala yiizeylerine capak kesiniz ve yigma dereceleri kapatiniz.

eDereceye agirhik yiizleyiniz.

Isinizi dokiiniiz. Dokiimden ¢ikmis haliyle 6gretmeninize gosteriniz(Sekil 2.90).

OGRENCININ

DEGERLENDIRME

TARIH

wif.../20...

ADI SOYADI

DEGERLENDIRME
ALANLARI

BECERI

TEMIZLIK
DUZEN

SURE
KULLANIMI

TOPLAM

ONAY (imzA)

NUMARASI

ALANLARA VERILEN
PUAN

OGRETMENIN
ADI SOYADI

TAKDIR EDILEN
PUAN
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OGRENME
BIRIMI

KONU BOYNUZ YOLLUK UYGULAMAK

TEMEL KALIPLAMA 1]
YAPRAGI

GIRIS

Boynuz yolluk, disli ve ince kenarli dokiim parc¢a iiretimi yapmak icin
kaliplamada kullanilan bir yolluk sitemi ¢esididir.

Bu tiir parcalar, s1ivi metalin boynuz biciminde bir kanal ile alt ve orta
kisimdan kaliba gonderilebilecegi sekilde yapilir. Bicimi yiiziinden

bunlara boynuz yolluk denir.

Bu yolluk, aliminyum, dokme demir, ¢elik, bronz, diger metal ve
alasimlarin dokiimleri icin iyi sonuclar vermektedir. Bu islem yapraginda

boynuz yollugun nasil kullanilacagr anlatilmistir.

AMAC
Yan kisimlardan yolluk memesi verilmeyen parcalarin yolluk
sistemlerinde kullanilan boynuz yolluk hakkinda gerekli beceriyi

kazandirmaktir.

Sekil 2.91:
Boynuz yolluk ile kaliplama
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ACIKLAMALAR

Kaliplama i¢in gerekli kum ve ise uygun bir cift derece ile disli veya ince
kesitli modele uygun olan boynuz yollugu hazirlanir.

Alt derecenin icerisine disli model, onun ortasina boynuz yollugun ince
kesitli kismi1 konulur ve kaliplama yapilir. Alt derece ters cevrilir.

Modelin de oldugu mala yiizeyi malalanir. Boynuz yollugun iistiine gelecek

sekilde yolluk borusu konur. Mala yiizeyine yiizey ayiric1 atilir. Ust derece

kaliplamasi1 yapilir ve havsa acilir. Alt derecedeki model ¢ikartilir ve

ortada goriilen boynuz yolluga c¢ekic¢ sapi1 ile hafif hafif vurularak, ¢cikmasi

saglanir. Boynuz yolluk diger ucundan tutulup ¢ikartilir. Yolluk sistemine

pah Kkirilarak kaliplama islemi tamamlanir (Sekil 2.91).

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI



9.SINIF ATOLYE

OGRENME UYGULAMA
S TEMEL KALIPLAMA YAPRAGI
UYGULAMA SR

Pt BOYNUZ YOLLUK UYGULAMAK 3 DERS SAATI

DiSLi

Sekil 2.92:
Disli dokiimden ¢ikmis parca

ARAC GERECLER

Kum Boynuz yolluk gidicisi
Plaka Yiizey ayirict madde

Model
Kalbur
Agirhk Havali tokmak

Gerekli el takimlar:

Sivri diiz tokmak

Mastar Cift derece
Su kab1 Seyyar pim

Besleyici Cekic

Su firg¢asi Kiirek
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ISLEM SIRASI

e Gerekli modeli, ara¢ gere¢c ve kalip kumunu hazirlayiniz.

e Alt dereceyi plaka iizerine koyunuz. icine modeli ve boynuz (memba)
yolluk gidicisini yerlestiriniz. Derece icine elek ile kum eleyiniz.

e Elenmis kum iizerine, meydan kumu koyunuz. Kumu el veya haval
tokmak ile sikistiriniz. Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyi ters
ceviriniz.

e Modelin ¢cevresine mont aliniz. Kalip yiizeyini malalayiniz.

e Ust dereceyi alt derece iizerine oturtunuz ve kacikhik i¢in 6nlem aliniz.

e Yolluk gidicisini ve besleyiciyi koyunuz. Derece icine elek ile kum
eleyiniz.

e Elenmis kumun iizerine meydan kumu koyunuz. Kumu sikistiriniz.

e Fazla kumu mastarla s1yiriniz. Kum yiizeye sis cekiniz.

e Yolluk ve gidicileri cikarimiz. Ust dereceyi kaldiriniz.

e Modelin cevresini su ile nemlendiriniz ve modeli takalayarak kumdan
cikariniz.

e Boynuz yolluk gidicisini kalip boslugundan ¢ikariniz ve besleyiciyi kaliba
baglayiniz.

e Alt derece mala yiizeyine capak kesiniz. Ust dereceyi kapatimiz. Agirhk
yiikleyiniz.

Isinizi dokiiniiz. Dokiimden ¢ikmis haliyle 6gretmeninize gosteriniz (Sekil 2.92)

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH w.f...[20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME
ALANLARI TEMIZLIK SURE

BECER! DUZEN KULLANIMI RRALINZY)

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN 10 o

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN
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METALURYJI
DOKUM

3.0GRENME BiRiMi

POTA OCAGI
Pota Ocagi: Onarnm Harcini Hazirlama
Pota Ocagi Astarini Onarma
Pota Ocagin1 Calhistirma
Grafit Potayr Taviama



BARET

Gezer vincin oldugu ve yiiksekte calisilan alanlarda, zemin, ¢cat1 arasi gibi
basi carpma durumu olan yerlerde ve insaatta calisanlar baslarini korumak
icin baret kullanmahldir.

© @@

Koruyuecu gozligii Koruyucu bashg  Kulak koruyucusunu
takimz takmiz takiniz

Maske takimiz Koruyucu ayakkabi Koruyucu eldiveni
giyiniz giyiniz

UYARI iSARETLERI



9.SINIF ATOLYE

POTA OCAGI
GENEL BILGILER BILGi YAPRAGI

OGRENME BiRIiMi

KONU

GIRIS

Sivi yakitla calisan pota ocaklarinin astarlar,
s1vi yakit alevinin etkisiyle, 6zellikle tuglalarin
birlesme yerlerinde oyulmalar ve dokiilmeler
meydana getirebilir. Hasar daha fazla
biiyiimeden, bu kisimlarin onarimim yapmak
gerekir. Pota ocagi icindeki oyuklarin tamiri,
yiiksek sicakliga dayamkh samot harci ile
yapilir. isleme baslamadan 6nce, ocagin icinde
olusan ciiruflar, keski ve ceki¢c yardimiyla

kirilarak temizlenmelidir(Resim 3.1).

Resim 3.1:
Pota ocaklan

POTA OCAGI ONARIM HARCI HAZIRLAMAK

Onarmm icin %70 iri taneli silis kumu [AFS (American Foundry Society) tane incelik
numarast 15-20], %17samot, %13 Kkil, %3-4 su 10-20 dakika kollerde karistirilir.
Hazirlanan onarim harci, bir kap icerisine alimir, iizeri 1slak bezle ortiiliir, 48 saat

dinlenmeye birakilarak 6zlesmesi saglanir.

POTA OCAGI ASTARINI ONARMAK

Pota ocaginin i¢i, bir firca yardimyla kiiciik parcaciklardan ve tozdan iyice armdirilr.
Bir miktar samot, boza kivamina getirilerek onarim yapilacak kisimlara siiriiliir. Onarim
harcy, 1slatilan kisimlara doldurularak bir ceki¢ veya el tokmag yardimiyla sikistirihir.
Mala ile diizeltmeler yapildiktan sonra ocagn i¢i temizlenir ve yapilan onarim

catlamamasi icin 24 saat boyunca kendi halinde kurumaya birakilir.

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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POTA OCAGINI CALISTIRMAK

Sivi yakitla calisan pota ocaklarimin calisma sistemi piilverize edilmis, yani hava ile
karismis, yakitin yanmasi esasina dayamr. Pota ocaklarinda elektrik enerjisi ile calisan
bir vantilator, bir de mazotu ocagin icerisine piilverize bir sekilde gondermeye yarayan
mazot briilorii vardir.

Pota ocag su sekilde cahstirithr: Ocak icerisinde yanma odasi dedigimiz yere, yani
briiloriin tam oOniine, yanmakta olan mazotlu bir iistiipii konulur. Vantilator
cahstirilarak az miktarda hava verilir, mazot valfi biraz acilarak alevin ocak icerisinde
donmesi saglamir. Ocak, bir siire bu sekilde 1sitilir. Daha sonra ocak kapag kapatihr,
hava ve mazot miktar1 biraz daha artirthr. Ocak kapagimin iizerinden alev fazla

yiikseltilmemelidir. Alev rengi ¢ok koyu, isli olmamahdir.

GRAFIT POTAYI TAVLAMAK

Ik kez kullamlacak olan grafit potamin tavlama islemi ¢ok 6nemlidir. Grafit potalar,
biinyelerindeki nemin uzaklastirilabilmesi icin cok dikkatli tavlanmahdir. Aksi halde,
grafit pota parcalanarak kullanillamaz hale gelir. Eger atolyemizde, sicaklik kontrollii,
potamizin icine girebilecek olciillerde bir elektrik tav firnm varsa oncelikle bu
kullanilmahdir. Firmn sicakh@ yavas yavas 1000°C a gikarihr, sonra pota, firin icerisinde
kendi halinde sogumaya birakilir. Eger tav firim yoksa potamizin tavlanmasini mazotlu
pota ocaginda da yapabiliriz. Ocak icinde bulunan pota althginin iizerine, potanin, 1s1
etkisi ile yapismasini dnlemek icin bir miktar komiir tozu serpilir ve grafit pota, althgin
iizerine dikkatlice yerlestirilir. Pota ocagi onceki konuda anlatildig: gibi ¢cahistirilir.

Ocak sicakhigl yavas yavas yiikseltilmelidir. Grafit potanin zarar gormemesi i¢in sicaklik

birden yiikseltiimemeli, ocak tam randimanh c¢ahstirilmamahdir. Ocak icerisindeki

potanin her tarafi kirnz renk oluncaya, sicakhk yaklasik 850-900°C’a gelinceye kadar

tavlama islemine devam edilmelidir. Bu islem en az 40 dakika siirmelidir. Daha sonra

ocak kapatilarak, potanin ocagin icinde yavas yavas sogumasi saglanmahdir.

METALURJiI TEKNOLOJIiSi ALANI
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OGRENME X UYGULAMA
BiRIMi POTA OCAGI YAPRAGI
I POTA OCAGI ST

DI ONARIM HARCI HAZIRLAMAK 2 DERS SAATI

Resim 3.2:
Samot

ARAC GERECLER

Samot Kiirek

Kalbur Mala

Eldiven Kova

Kil Koller

Mikser

Su
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GIRIS

Siv1 yakitla calisan pota ocaklarimin astarlari, sivi yakit alevinin etkisiyle, o6zellikle

tuglalarin birlesme yerlerinde oyulmalar ve dokiilmeler meydana getirebilir. Hasar daha

fazla bilyiimeden, bu kisimlarin onarimim1 yapmak gerekir. Pota ocag icindeki oyuklarin

tamiri, yiiksek sicakhga dayamkh samot ile yapihr(Resim 3.2). isleme baslamadan once,

ocagin icinde olusan ciiruflar, keski ve ¢eki¢c yardimiyla kirillarak temizlenmelidir.

ONARIM HARCI HAZIRLAMA ISLEM BASAMAKLARI

Kullanacaginiz arac¢ gerecleri hazirlayiniz.

Onarim i¢in gereken, yeterli miktardaki samotu 3 mm goz aralikh elekte eleyiniz.

Kolleri cahstiriniz. Elenmis olan samotu kollere alimiz.

% 1-2 kil ilave ediniz ve kuru olarak 3 dakika karistiriniz.

Kollere % 3-4 su ilavesi yapimiz ve 10 dakika karistiriniz.

Kollerde hazirlanmis olan karisimi uygun bir kap icerisine aliniz.

Kolleri durdurunuz, kollerin temizligini yapiniz.

NOT: Kap icerisindeki samot karisimu iistii ortiilii sekilde, bir siire -24saat- dinlenmeye

birakilir ve karisimin 6zlesmesi saglanir.

OGRENCININ

DEGERLENDIRME

wef ../ 20...

ADI SOYADI

DEGERLENDIRME
ALANLARI

BECERI

TEMIZLIK
DUZEN

SURE
KULLANIMI

ONAY (imzA)

NUMARASI

ALANLARA VERILEN
PUAN

10
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OGRETMENIN
ADI SOYADI

TAKDIR EDILEN
PUAN
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OGRENME X UYGULAMA
BiRIMi POTA OCAGI YAPRAGI
UYGULAMA POTA OCAGI ASTARINI ONARMAK SURE

ADI 2 DERS SAATI

Resim 3.3:
Pota ocaginin ici

ARAC GERECLER
Elek
Kalbur Mala

Samot

Eldiven Kova
Kil
Su
Kiirek

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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ISLEM BASAMAKLARI

e Kullanacaginiz arac gerecleri hazirlayimz.
Kisisel koruyucu donanimimz ve eldiveninizi giymeyi, koruyucu is gozliigii takmayi
ihmal etmeyiniz.
Ocagin icinde olusan ciiruflar, keski ve cekic ile tuglalara zarar vermeden, yavasca
vurarak temizleyiniz.
Pota ocagimin icindeki tozlari ve pargalari bir fir¢a yardimyla, iyice temizleyiniz.
Bir miktar samotu, kap icerisinde su ile karistirarak boza kivamina getiriniz.
Onarim harcinin tuglalara yapismasini saglamak icin, boza kivamindaki samotu, bir
firca ile onarim yapacagimz yerlere Siiriiniiz.
Hazirladigimiz onarim harcindan elinize bir miktar alarak samot ile 1slatti@imiz kisimlari
doldurunuz.
Harcy, ¢ekic veya el tokmagi yardimi ile bosluklara iyice sikistirnmz. Gerekirse tekrar
harg ilave ediniz ve tekrar sikistiriniz.
Harg¢ fazlahiklarim bir mala ile diizgiince siyiriniz ve yiizeyi perdahlayimz.

e  QOcagn iist kapagini ters ¢evirerek ayni onarimi orada da yapiniz

NOT: Onarim harcinin dokiilmesini 6nlemek i¢in pota ocaginin i¢ini temizleyerek, 24 saat,

ortam sicakliinda kurumaya birakimz.

OERENCININ DEGERLENDIRME TARIH wf...[20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI TEMIZLIK SURE

2d DUZEN KULLANIMI

TOPLAM ONAY (imzA)

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN 10 n

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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OGRENME
BiRIMI

UYGULAMA =
ADI POTA OCAGINI CALISTIRMAK

UYGULAMA
YAPRAGI

SURE
2 DERS SAATI

POTA OCAGI

Resim 3.4:
Pota ocaginin ateslenmesi

ARAC GERECLER

Ustiipii
Kova

Mastar
Cakmak

Kibrit

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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ISLEM BASAMAKLARI

e Pota ocagim calistirmak icin gerekli olan arag gerecleri hazirlayimz.

e Kisisel koruyucu donanima ilave olarak deri onliik giyiniz, tozluklarimz diizgiin bir
sekilde takimiz.
Mazot deposundaki yakitin yeterli olup olmadigimi kontrol ediniz, vanalari a¢iniz.
Mazot briiloriinii yerine takiniz.
Ocak davlumbazini indiriniz veya ocagin iizerine dogru ceviriniz.
Ocak kapagim acik tutunuz, kapak kapal olursa oksijen yeterli olmaz ve ocak soner,
ocaga verilen mazot koyu bir duman olusturur.
Ocak icerisine, briiloriin tam oniine, yanmakta olan mazotlu iistiipiinii koyunuz (Resim
3.4).
Vantilatorii calistirimz, hava valfini biraz, mazot valfini de ¢cok az ac¢iniz, alevin ocak
icerisinde dondiigiinii goriiniiz.
Ocagin kapagini kapatmayiniz, ocak 1sinincaya kadar bu sekilde devam ediniz.
Yakit ve hava valflerini kademeli sekilde acarak ocagin iist kapagini yavas yavas
kapatinmiz. (Birden kapatirsaniz ocak, oksijen yetersizliginden soner.)
Ocagin alev rengi, acik kirmizi olacak sekilde, hava ve mazot miktarim valflerden
ayarlaymz.
Ocagin kapatma islemini yaparken; 6nce mazot valfini, daha sonra hava valfini kapatimz

ve vantilatorii durdurunuz. Mazot vanalarim kapatimiz.

NOT: Ocak soguduktan sonra briilorii sokerek mazot dolu bir kap icerisine birakimz.(Bu

islem, briilordeki kiiciik deliklerin titkanmamasi i¢in yapilir.)

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH w.f...[20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI TEMIZLIK SURE

BECER DUZEN KULLANIMI

TOPLAM ONAY (imzA)

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN 10 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN

METALURJiI TEKNOLOJIiSi ALANI
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OGRENME X UYGULAMA
BiRIMi POTA OCAGI YAPRAGI
UYGULAMA GRAFIT POTAYI TAVLAMAK SURE

ADI 2 DERS SAATI

Resim 3.5:
Grafit pota

ARAC GERECLER

Grafit pota
Ocak takimlar:
Pota ocagi
Mazot

Ustiipii

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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ISLEM BASAMAKLARI
Emniyet tedbirlerinizi aliniz, is onliigii giyiniz ve tozluklarimz1 takimz.
Onarim harci hazirlamak icin gerekli olan arac gerecleri hazirlayimz.
Pota ocaginin icerisinde bulunan pota althginin iizerine bir miktar komiir tozu serpiniz.
Ik kez kullamlacak olan grafit potayi, pota althgnin iizerine yerlestiriniz.
Mazot deposunu kontrol ederek vanalari acimz.
Pota ocagini, calistirma islemi sirasinda 6grendiginiz bilgileri uygulayarak cahstirimz.
Ocak sicakligimi yavas yavas yiikselterek potay tavlamaya devam ediniz.
Potanin her tarafi kirmizi renk oluncaya kadar, 40 dakika, isleme devam ediniz.
Islem sonunda ocag durdurunuz, mazot vanalarim kapatinz.

Grafit potay, ocagin i¢inden soguyuncaya kadar ¢ikartmayimz(Resim 3.5).

OERENCININ DEGERLENDIRME TARIH | ../.../20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI TEMIZLIK SURE

BECERI DUZEN KULLANIMI

TOPLAM ONAY (iMzA)

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN 10 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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4.0GRENME BiRIMI

ALUMINYUM ALASIMLARI

Aliiminyum Kahp Kumundan Kahp Hazirlama
Aliiminyum Alasimlarini Ergitme



iS AYAKKABISI

Ayaklara yonelik tehlikelerin bulundugu yerlerde, duruma gére, burnu celik

ayakkabi, tozluk veya cizme kullanihir.

MASKE

Zararh gazlardan, buhardan ve tozlardan korunmak icin filtreli veya temiz
hava verici maskeler kullanilir. Filtreli maskelerde dogru filtre secilmesine

dikkat edilmelidir.
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OGRENME .
BiRiMi ALUMINYUM ALASIMLARI

ALUMINYUM ALASIMLARI KALIP KUMUNDAN KALIP

KONU HAZIRLAMA

BILGI
YAPRAGI

GIRIS

Ince taneli kahp kumuna fay kumu denir. Dékiim parga yiizeylerinin piiriizsiizliigii,

kullamlan kalip kumunun tane iriligiyle dogru orantiidir. Aliiminyum alasimlar1 kalip

yapiminda genellikle fay kumu tercih edilir.

Bu kumun AFS (American Foundry Society) tane incelik numarasi 130-200 degerleri

arasinda degisir. Numara biiyiidiikce kumun tane iriligi kiiciiliir. Ozellikle, aliiminyum

alasimlarindan dokiilecek siisleme parcalarinin kaliplanmasinda, motiflerin diizgiin

cikmasi icin en ince taneli kum tercih edilmelidir.

Aliiminyum alasimlarinin dékiimiinde kullanilan kalip kumunun tane iriligi kiiciildiikce

kullamlacak kil miktar: artar. Genellikle bu oran %6-12 arasinda degisir. Nem orami, kalip

kumlarinda daima diisiik tutulmali, %3-5 oramim1 gecmemelidir.

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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Kum hazirlamada merdaneli koller kullanilmahdir (Resim 4.1). Kalip kumunun

hazirlanmasi, demir alasimlari kalip kumunun hazirlanmasi gibidir. Kollerde 6nce kuru

karisimlar yapilmah, daha sonra su katilarak karistirmaya devam edilmelidir. Tlk olarak,

hazirlanacak miktar kadar silis kumu makinenin icerisine koyulur, daha sonra kil
eklenerek 2-10 dakika kuru sekilde karistirithir. Bu karistirma isleminden sonra, belirlenen
oranda su katilarak 3-5 dakika daha karistirmaya devam edilir. Kum istenilen kivama

gelince, kollerden disariya alinarak kaliplama islemine baslanir.

Resim 4.1:
Merdaneli koller

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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OGRENME - UYGULAMA
BiRIMi ALUMINYUM ALASIMLARI YAPRAGI

UYGULAMA ALUMINYUM ALASIMLARI KALIP KUMU SURE
ADI HAZIRLAMA 4 DERS SAATI

Resim 4.2:
Koller makinesi

ARAC GERECLER

Koller
Aliminyum Kum
Su
Kil
Tart1
Kiirek

Mastar

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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ISLEM SIRASI
e Kullanacagimz arac gereglerinizi hazirlayiniz.
AFS tane incelik numarasi 170 olan kumdan 100 kg hazirlayimz.
Kili, oram %12 olacak sekilde hesaplayarak tartiniz.
Su oramim %4 olacak sekilde hesaplayarak tartiniz.
Emniyet tedbirlerini alarak makineyi ¢calistiriniz.
Makinede 6nce kuru karisimlar: yapimiz, kuru karisimlar: 10 dakika karistiriniz.
Su ilave ederek 5 dakika daha karistiriniz ve kumu makineden alimz.

Makineyi kapatarak temizlik islemini yapimz(Resim 4.2).

Temizlik islemini yaparken makineyi asla calistirmayiniz.

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH w.f...[20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI TEMIZLIK SURE

BECERI DUZEN KULLANIMI

TOPLAM ONAY (imzA)

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN 10 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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OGRENME il UYGULAMA
Bl ALUMINYUM ALASIMLARI VABRAG)
UYGULAMA ADI | ALUMINYUM ALASIMLARI KALIP KUMU HAZIRLAMA | 3035 o oo

RESIM CERCEVESI KALIPLAMAK

Resim 4,3:
Resim cercevesi

ISLEM SIRASI
¢ Hazirladigimiz aliiminyum kalip kumu ile bir resim ¢ercgevesi kaliplanacaktir (Resim 4,3).
¢ Modele uygun bir takim derece hazirlayimz.
e Modeli, desenli olan kisim yukari gelecek sekilde, alt derecenin icerisine diizgiince yerlestiriniz.
e Derece icerisine ince gozlii elekle desenler ortiiliinceye kadar kum eleyiniz.

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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¢ Daha sonra kum koyarak el tokmagi ile hafifce sikistirimz.

o Tekrar kum ekleyip bu sefer daha sert sikistiriniz.

e Dereceyi doldurarak diiz tokmak ile sikistiriniz.

¢ Derecenin iizerini mastarla siyirarak dereceyi ters ceviriniz.

¢ Modelinizin kenarlarini, derece yiizeyini el takimlariyla diizelterek perdahlayimz.

¢ Yiizey ayirici olarak talk pudrasi kullanimiz, pudray: bastirmadan, firca ile yiizeye siiriiniiz.
o Alt derecenin iizerine iist dereceyi koyarak pimlerini takiniz.

¢ Yolluk gidicisini koyarak yiizeye kum eleyiniz.

¢ Sikistirma islemlerini aym sekilde yaptiktan sonra mastar ¢ekiniz.

e Ust dereceye sis cekme islemini yapimz, yolluk gidicisini ¢ikartimz.

112 e Ust dereceyi kaldirip acimz.
o Alt derecede meme baglantilarini yeterli biiyiikliikte aciniz.
e Yiizeylere dokunmayimiz. Modeli, alt dereceden, hafifce takalayarak cikartiniz.
o Ust dereceye havsa aciniz. Model boslugunu basin¢h hava ile temizleyiniz.
e Ust dereceye pimleri takarak dereceleri kapatiniz. Derecenin iizerine agirhk yiikleyiniz.

¢ Aliiminyum alasim ergiterek dokiiniiz.

OGRENCININ DEGERLENDIRME v/ ...[20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI TEMIZLIK SURE

BECERI DUZEN KULLANIMI

ONAY (iMzZA)

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN 10 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN

METALURJI TEKNOLOJISi ALANI
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OGRENME T
BiRIM ALUMINYUM ALASIMLARI BILGi
L . YAPRAGI
KONU ALUMINYUM ALASIMLARINI ERGITME
GIRIS

Aliiminyum Alasimlarinin Ergitilmesi

Aliiminyum alasimlar, daha 6nce kullammm sekli anlatilan, sivi yakitla calisan pota
ocaklarinda ergitilir. Aliiminyum alasimlarinin ergitilmesinde, imkéanlar 6lciisiinde temiz
enerji kaynaklan tercih edilir. Bu ama¢ dogrultusunda, elektrik enerjisi ile calisan direng
ocaklar1 kullamlmaktadir. Diren¢ ocaklarinda ergitme biraz yavas olsa da kullamim acisindan
kolaydir; sivi metalin gaz emmesi daha azdir. Daha da 6nemlisi; is giivenligi acisindan riskleri

azdir.

Metal Ergitilirken Dikkat Edilecek Giivenlik Kurallar:

Yakiat, ocaktan uzak yerde depolanmahidir.

Ocak calistirma talimatina uyulmahdir.

Ocak c¢evresi temiz ve diizenli olmahdir.

Ocakta calisirken ve dokiim esnasinda kisisel koruyucu donanimlar giyilmelidir.
Ocak takimlari sivi metale soguk olarak daldirilmamali, sivi metalin icine soguk metal
parcalar1 atilmamahdir.

Ergitme islemi tamamlandiktan sonra elektrik ve yakit kesilmelidir.

Pota, ocaktan ¢ikartihrken kavramanin potayi sikica tuttugundan emin olunmahdir.
Pota, ocaktan sarsilmadan ve ocak duvarlarina carptirilmadan cikartilmahdir.
Dékiimden sonra grafit pota, ocak icerisine koyulmah ve grafit potanin kendi hilinde
sogumasi saglanmahdir.

Aliiminyum Alasimlarinin Hazirlanmasi
Aliiminyum alasimlari, bakir, ¢cinko, magnezyum, nikel, titanyum gibi elementler katilarak
olusturulur.

Aliiminyuma katilan baz1 elementlerin ergime dereceleri aliminyumdan yiiksektir. Ergime

derecesi yiiksek olan elementler icin 6n alasim yapihir. Ergime derecesi aliiminyuma yakin
olan elementler ise -magnezyum ve ¢inko gibi-kolayca katilir.

Sivi m

etali koruyucu flakslarla korumak gerekir. Bilesimi %92,5A1-%4Cu-%2Ni-%1,5Mg

olan bir alasim hazirlanacak olursa, ayr1 ayr1 Al-Ni ve Al-Cu 6n alagimlar1 ergitilerek
hazirlanmahdir. Aliiminyum ergitilir, 6nce bakirli 6n alasim sonra nikelli 6n alasim sivi
aliiminyuma katihr. En son koruyucu flaks Kkaldirilarak magnezyum ilavesi yapihr.
Koruyucu flaks hemen tekrar ortiiliir. Stvi metal sicakh@ 750 °C'in altinda olmahdir. Sivi

magne

zyum hava ile temas ederse yanar.

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI

113



9.SINIF ATOLYE

Aliiminyum alasimlari, ergitilmeleri sirasinda hidrojen gazi1 emer, parcalar dokiildiikten
sonra katilasirken hidrojen uzaklastirilamazsa parcalarin icinde bosluklar olusur. Bu
durumu dnlemek icin aliiminyum alagimlarinin ergitilmesi sirasinda koruma ve temizleme

flakslar1 kullanilir.

Koruyucu flakslar, ocak icerisinde olusan oksitlerin ve gazlarin sivi metal ile temasini

keserek, gazlarin emilmesine engel olur. Bu flakslar kloriir ve floriir iceren tuzlardir.

Temizleme flakslari, s1vi metalin icindeki oksit ve gazlar gidermek icin kullanilir. Bu flakslar

magnezyum, sodyum Kkloriir ve floriir icerirler.

Aliiminyum alasimlarimin ergitilmesinde asagidaki hususlara dikkat edilmelidir:

Kullamilan geregler ¢cok temiz olmahdir.

Sivi metal asir1 isitilmamahidar.

Grafit potaya once dik olarak biiyiik kiilgeler, sonra kii¢iik par¢alar konulmalidir.

Koruyucu ve temizleme flakslar1 kullanilmalhidir.
Sivi metal sicakhigl pirometre ile 6lciilmelidir.

Ciiruf temizleme islemi dokiimden hemen 6nce yapilmahdair.

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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OGRENME R UYGULAMA
BiRIMi ALUMINYUM ALASIMLARI YAPRACI

UYGULAMA - ' SURE
ADI ALUMINYUM ALASIMLARINI ERGITME 4 DERS SAATI

ISLEM BASAMAKLARI
Kisisel koruyucu donanimlarimzi giyiniz.

Ergiteceginiz aliiminyum alasimini tartarak
belirleyiniz.

Grafit potayi, ocagin icinde bulunan pota
alth@inin iizerine komiir tozu serperek oturtunuz.
Tarttiginiz aliiminyum Kkiil¢eleri, grafit pota
icerisine dik olarak yerlestiriniz.

Grafit potanin icine yeteri kadar koruyucu flaks
koyunuz.

Yakitin yeterli olup olmadigim kontrol

ederek mazot vanasini aciniz. el LA -
Briilorii ocaga takiniz. Pota ocagi

Ocak davlumbazini ocagin iizerine dogru ceviriniz.

Bir baranin ucuna mazotlu iistiipii sarip baray1 yakimz ve yanma odasinin éniine
koyunuz.

Vantilatorii calistiriniz, hava valfini az, mazot valfini ise ondan daha da az aciniz,
alevin ocak icerisinde dondiigiinii goriiniiz.

Ocagin kapagim kapatmayiniz ve ocagi, 1sinincaya kadar bu sekilde calistirimiz(Resim
4.4).

Yakit ve hava valflerini kademeli olarak agarak ocagin iist kapagimi yavas yavas
kapatimz. (Birden kapatirsaniz oksijen yetersizliginden ocak soner.)

Ocaktaki alev rengi acik kirmizi olacak sekilde hava ve mazot valflerinden
ayarlamamz yapiniz.

Ergimis alasimin sicakligini pirometre ile kontrol ediniz.

Aliiminyum alasimlar: genellikle 690-730 °C arasinda déKiiliir.

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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ONEMLI
Ocagin kapatma islemini yaparken, 6nce mazot valfini daha sonra hava valfini

kapatimiz ve vantilatorii durdurunuz. Mazot vanalarim kapatiniz.

Potay1 ocaktan kavrama ile ¢ikartarak pota koluna yerlestiriniz.

Temizleme flaks:1 kullanarak sivi alasimin ciirufunu temizleyiniz.

Ergimis aliiminyum alagimim hazirladiginiz kaliplara dokiiniiz.

Grafit potay1 yan yatirarak, icerisini temizleyiniz, ocagin icerisine koyarak sogumasini
saglayimz.

Ocak soguduktan sonra, briilorii sokiip mazot dolu bir kap icerisine yerlestiriniz.

(Bu islem briilordeki kiiciik deliklerin tikanmamasi icin yapilir.)

OGRENCININ DEGERLENDIRME w.f...[20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI BiLGI BECERI TEMIZLIK SURE

DUZEN KULLANIMI SNAYINMZA)

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN 0 0

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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5.0GRENME BiRiMi

DOKULEN iSLERIN ELLE TEMiZLENMESi

Dokiilen Kahiplan Elle Bozma
Dokiilen islerin Kum ve Macgalarini Elle Temizleme
Kesme
Egeleme



SIPERLIK

Fazla talag, kivilcim ve toz c¢ikaran iglerde (doner yiiksek devirli testereler,
taslama isleri...) kullanilir. Ayrica, calisma esnasinda derinizi etkileyen sivilar
veya maddelerle temas etmeniz gerektiginde cilt koruyucu ilaclarin tedavi
edici olmadigini ve deri tahris olmadan kullaniimasi1 gerektigini bilmek
gerekir.
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OGRENME —— n n n
BIRIMI DOKULEN iSLERI ELLE TEMiZLEME SiLci

DOKOLEN KALIPLARI ELLE BOZMA VE DOKULEN | YAPRAGI
ISLERIN KUM VE MAGALARINI ELLE TEMIZLEME

KONU

GIRIS
Ddékiilen kaliplarin bozulmasi ¢ok énemlidir. Dokiim parcaya zarar verilmemelidir. Kalip
bozarken yapilacak hata, bu asamaya kadar yapilan tiim emeklerin bosa gitmesi demektir
(Resim 5.1).

Kaliplarin Elle Bozulmasi Sirasinda Asagidaki Hususlara Dikkat Edilmelidir:

@ Ise baslamadan 6nce kisisel koruyucu donammlar mutlaka giyilmelidir.
& Ddokiilen kaliplar1 bozmaya baglamadan dnce, kaliplarin tam olarak sogudugundan
emin olunmahdir.
Sicakken bozulan kaliplar ¢alisanlarin yanmasina neden olabilecegi gibi, dokiim
parcalarda kirilma, catlama, ¢arpilma ve yiizey sertligi gibi dokiim hatalarina da
neden olur.
Ise 6nce yerden ve kahplarin iizerinden metal capaklarim toplayarak baslanmaldar.
Daha sonra derecelerin seyyar pimleri ve agirhiklar toplanarak yerlerine
kaldirilmahdir.
Kalip bozma sirasinda derece kenarlarina varulmamali, dereceler yiiksekten yere

atilmamahdir.

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI




9.SINIF ATOLYE

Elle kalip bozma sirasinda el tokmagi, cekic, ucu sivri baralar kullamlabilir.

Dokiim parcalarin ¢capaklari ve yolluk sistemleri kirillarak kalip kumuna
karistirlmamalhidir.

Dékiim pargalarin iizerindeki yanmis kumlar, ayri bir yerde temizlenerek atilmahdir.
Dereceler diizgiin bir sekilde yerlerine kaldirilmahdir.

Kalip kumunun topaklan ezilerek toplanmahdir.

Dokiilmiis is parcasi iizerindeki yanmis kumlarin temizliginde el takimlarindan olan

mala, spatula (ispatiil), sis kullanllmamalidir.

Resim 5.1:
Kaliplarin bozulmasi

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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OGRENME
BiRIMi

DOKULEN iSLERI ELLE TEMiZLEME

UYGULAMA
YAPRAGI

UYGULAMA
ADI

_D(")KU_LEN KALIPLARI ELLE BOZMA / D(")!(ULEN
ISLERIN KUM VE MACALARINI ELLE TEMIZLEME

SURE
4 DERS SAATI

s il

Resim 5.2:
Dokiim parcanin el ile temizlenmesi

ISLEM BASAMAKLARI

e Dokiilen kalibimizin iizerinden metal capaklarim toplayiniz.

e Agirliklar yerlerine kaldirimz.

o  Ust dereceyi kaldirarak yan yatiriniz.

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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Derecenin iizerine el tokmagi veya cekig ile vurarak kalip kumunu bosaltiniz.

Dokiim parcaya hafifce vurarak kumlarim dékiiniiz (Resim 5.2).

Is parcasinin iizerine yapismis, yanmis kumlar tel firca ile ayn bir yerde temizleyerek
atimiz. (Yanik kumlar1 kalip kumuna karistirmayimz.)

Is parcas1 macahysa maga kumunu kiiciik bir bara ile bosaltimz.

Derecelerinizi yerlerine kaldirimz.

Kalip kumunun topaklarim ezerek toplayiniz.

Is parcamzi is temizleme béliimiine gétiiriiniiz.

Kullandigimiz arac gerecleri yerlerine kaldiriniz.

O&RENCININ DEGERLENDIRME TARIH | .../.../20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI BiLGI BECERI TEMIZLIK SURE

DUZEN KULLANIMI | TOPLAM ONAY (iMzA)

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN - 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN
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OGRENME
BiRIMI

DOKULEN iSLERIi ELLE TEMIZLEME BILGi
YAPRAGI

KONU KESME VE EGELEME

GIRiS
Yolluk sistemlerinin elle kesilmesi, el testeresi (Resim 5.3) veya yiizey taslama-kesme
makineleri yardimiyla yapilir. Aliiminyum alasimlarimin yolluk sistemlerini, varmak
suretiyle kirmaya cahismamaliyiz.
Yolluk sistemlerini el testeresi ile kesebilmek ve egeleyebilmek, aliiminyum ve piring
alasimlarinda miimkiin olabilir. D6kme demirler, celik dokiimler ve bronzlar sert
olduklarindan, bu alasimlarin yolluk sistemlerini el testeresi ile kesmek ve egelemek giictiir.
Bu alasimlarin yolluk ¢ikici ve besleyicileri, basinch hava veya elektrik enerjisi ile calisan
yiizey taslama makineleri ile kesilir.
Kesme islemi el testeresi ile yapilacaksa ise baslamadan 6nce, testere lamasi testere koluna,
disleri 6ne dogru gelecek sekilde takilmahdir. Testere kullamlirken iki elle tutulmali,
bastirilmadan, testere lamasi boyunca ileri geri hareket ettirilmelidir.
Kesme islemi yaparken testere, is parcasina kacirilmamahidir. Bu tiir bir hata, is parcasinin
sakata ¢itkmasina neden olur. El testeresi ile kesme islemi yapmak hem yorucudur hem de

zaman alr.

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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Makine ile kesme islemi yapilacaksa, makineyi fise takmadan once Kkesici spiral tas
takilmahdir. Makinede dikkatli ¢alisilmah ve is parcasina zarar vermeden kesme islemi
yapilmahdir.

Aliiminyum alasimlariin egelenmesinde kalin disli egeler -aliiminyum egesi - kullanihir.

Aliiminyum alasimlar: egelenirken egenin, is parcasina kacirilmamasina dikkat edilmelidir.

Ege fazla bastiritlirsa is parcasi kirilabilir. s parcasinin mengeneye baglanmasina da dikkat

edilmelidir. Mengene fazla sikilirsa parca kirilabilir. Aliiminyum dékiim parcalar yumusak
olduklarindan ince disli egelerin kanallarim doldurur, bu nedenle kullamlmamaldir.
Egelenecek parcanin motiflerini bozmamak icin mengeneye baglarken agac¢ takozlar

kullanilmahdir.

Sekil 5.3:
El testeresi

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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BGRENME - . . ; UYGULAMA
BIRIM DOKULEN ISLERI ELLE TEMIZLEME YAPRAGI

SURE
4 DERS SAATI

UYGULAMA ADI KESME VE EGELEME

Resim 5.4:

Taslama makinesi

ARAC GERECLER
Yiizey taslama makinesi
Aliiminyum egesi

El testeresi

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI
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ISLEM BASAMAKLARI
Calismaya baslamadan once, kisisel koruyucu donanimimza ek olarak deri 6nliik
giyiniz.
Is parcamz1 c¢ahsma tezgihinda bulunan mengeneye, gerekiyorsa, agac takozlar
kullanarak baglayiniz.
Yiizey taslama makinenize kesme tasi takimiz (Resim 5.4).
ONEMLI
Bu islem, makineniz elektrik enerjisi ile calisiyorsa makineyi fise takmadan once,
basinch hava ile calisiyorsa hava hortumunu sisteme takmadan 6nce yapilir.
Makineyi koruyucu olmadan asla calistirmayimz.
Makineyi saplarindan sikica tutunuz.
Ayaklarimzi hafifce acarak dengeli bir pozisyonda durunuz.
Makinenizin elektrik diigmesini agimz.
Kesme tasim fazla bastirmadan parcamizin yolluklarimi, ¢ikicillarim, besleyicilerini ve
capaklarim kesiniz.
Capaklarin etraftakilere gelmemesine dikkat ediniz.
Makineyi kapatip yerine kaldirimz.
Aliiminyum egesini kullanarak parcamzin fazla kisimlarin dikkatlice egeleyiniz.
Egelediginiz kisimlarda fazlalik olup olmadigim elinizi siirerek kontrol ediniz.
Arag ve gereclerinizi yerlerine kaldiriniz.
Calisma tezgdhinda biriken metal tozlarim siipiirerek toplaymiz, tekrar ergitilmek
iizere aliiminyum kabina koyunuz.

is parcamz1 mengeneden sokerek 6gretmeninize teslim ediniz.

OGRENCININ DEGERLENDIRME w.f...[20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI BILGi BECERI TEMIZLIK SURE

DUZEN | KULLANIMI OBy

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN 10 10

OGRETMENIN TAKDIR EDILEN
ADI SOYADI PUAN
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6.0GRENME BiRIMI

DOKULEN iSLERIN MAKINE iLE TEMIZLENMESI

Dokiilen Kahiplann Makine ile Bozma
Dokiilen islerin Ek Kisimlarini Makine ile Ayirma
Dokiilen isleri Tamburla Temizleme
Dékiilen isleri Celik Bilye ile Temizleme
Dékiilen isleri Tagslama



GOzZLUK

Isinlardan, asitten, sicramalardan, buhardan, taslama veya polisajdan, talash
imalatta kullanilan makinelerden goézleri korumak icin gesitli nitelikte
gozliikler vardir. isin durumuna gére en uygunu secilmeli ve kullanimi ihmal
edilmemelidir.
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OGRENME P : : ; : : UYGULAMA
BiRIMi DOKULEN ISLERI MAKINE ILE TEMIZLEME YAPRAGI

UYGULAMA P ; ; SURE
s DOKULEN KALIPLARI MAKINE ILE BOZMA 4 DERS SAATI

GiRiS
Makine ile kalip bozma islemi, genellikle seri iiretim yapan ve bant sistemi ile ¢alisan
dokiim atélyelerinde yapilir. Bu amacla kullamlan makinelere kalip bozma makinesi
veya sarsak denmektedir (Resim 6.1). Dokiilmiis kaliplarin tasindigi bant sisteminin
sonuna konan bu makineler, iizerlerine konan kum kahliplarim sarsarak veya titresimle
bozar. Ayrica, seri iiretimde bu amacla derece bozma robotlar1 da kullanilmaktadir.
Kum kaliplar, kalip bozma makinesinin iizerine elle veya vincle konulur. Bunun
sonucunda, dokiilmiis is parcasi ve dereceler kalip bozma makinesinin iizerinde kalr.
Kalip kumu, makinenin 1zgarasimin altina dokiilerek bant sistemi ile kum silosuna
tasmir.
ARAC GERECLER
e Kum kalip bozma makinesi

¢ Dokiilmiis kum kalip

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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ISLEM BASAMAKLARI
¢ Kisisel koruyucu donamiminiz1 giyiniz.

¢ Dokiilmiis kalibin baglama aparatim veya siirgiilerini sokiiniiz.
e Seyyar pimleri ¢ikartiniz.
¢ Dokiilmiis dereceyi sarsagin iizerine elle veya vincle koyunuz.
e Makineyi calistirimz.

¢ Makine ¢alisirken miidahale etmeden bekleyiniz.

¢ Makineyi durdurduktan sonra dereceleri ve dokiilmiis is parcasini aliniz.

Resim 6.1:
Kalip bozma makinesi (Sarsak)

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH | ../.../20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI BILGI BECERI TEMIZLIK SURE

DUZEN KULLANIMI TOPLAM ONAY (IMZA)

NUMARASI ALANLARA VERILEN

R 30 50 10 10 100

TAKDIR EDILEN
PUAN

OGRETMENIN
ADI SOYADI
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BGRENME - : : . . UYGULAMA
BIRIMI DOKULEN ISLERI MAKINE ILE TEMIZLEME YAPRAGI

UYGULAMA DOKULEN ISLERIN EK KISIMLARINI SURE _
ADI MAKINE ILE AYIRMA 4 DERS SAATI

GIRIS

Ddkiilen islerin yolluk cikici ve besleyici gibi ek kisimlarinin kesilmesi, dokiilen metal ve

alasimlara gore farkhihiklar gosterir. Demir alasimlarindan dokiilen parcalarin ek

kisimlari ¢ekicle vurularak kirilabilir. Fakat celik dokiimden yapilan biiyiik parcalarin

ek kisumlarini oksi propan kaynagi ile kesmek gerekir. Aliiminyum alasimlarindan

dokiilen parcalarin ek kisimlari ise -6zellikle seri iiretimde- serit testere makineleri ile

kesilir. Elle yapilacak kesme islemlerinde basinch hava veya elektrik enerjisi ile calisan

yiizey taslama makineleri kullanilir (Resim 6.2).

Resim 6.2:
Yiizey taslama makinesi

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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ARAC GERECLER
e  Uzerinde yolluk, ¢cikic ve besleyicisi bulunan dékiilmiis is parcas:
e Yiizey taslama makinesi
o Kesme tasi

ISLEM BASAMAKLARI

e Ise baslamadan 6nce Kisisel koruyucu donamimlarimz ve deri is énliigiiniizii giyiniz.
¢ Yiizey taslama makinesini fise takmadan 6nce makineye kesme tasi takiniz.

e Is parcamz calisma tezgihinda bulunan mengeneye sikica baglayinz.

e  Makineyi calistirimiz, durus pozisyonunuza dikkat ediniz.

e Makineyi fazla bastirmadan, parcamin yolluk, ¢ikici, besleyici ve ¢capaklarini kesiniz.
Kesme islemi bittikten sonra makinenin fisini ¢ekiniz, makineyi temizleyerek yerine
kaldirimz.

o Kestiginiz parcalar1 ve metal talaslarini alasim cesidine gore, ilgili geri doniisiim

kabina koyunuz.

ONEMLI
Kesme islemini yaparken kablonun kesilmemesi icin elektrik kablosunun arkada olmasina
dikkat et!

OERENCININ DEGERLENDIRME TARIH wf...]20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI BiLGi BECERI TEMIZLIK SURE

DUZEN KULLANIMI

TOPLAM ONAY (imzA)

NUMARASI ALANLARA VERILEN
PUAN 30 50 10

10 100

TAKDIR EDILEN
PUAN

OGRETMENIN
ADI SOYADI
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BDGRENME . » : —— . UYGULAMA
SR DOKULEN ISLERI MAKINE ILE TEMIZLEME YAPRAGI

UYGULAMA P ; ; ; SURE
ADI DOKULEN ISLERI TAMBURLA TEMIZLEME 4 DERS SAATI

GIRIS

Tamburlar, ozellikle, celikten ve dokme demirden yapilmis parcalarin temizlenmesinde
kullanilir fakat ince, kirilabilme ihtimali olan parcalar tamburla temizlenemez. Demir ve
celik dokiimde sicakhk yiiksek oldugu icin dokiim parcalarin bazi kisimlarima kahp
kumlar1 yapisabilir. is temizleme makineleri, hem bu yapisan kumlarin hem de par¢anin
iizerinde bulunan kiiciik ¢capaklarin temizlenmesini saglar. Ayrica parcada homojen, giizel

bir goriiniim saglanms olur.

Tamburlar, iki basindan yataklanmis yatay eksen etrafinda dénen makinelerdir (Resim
6.3). Govde kisimlar1 kahn, sac levhalardan, silindir, altigen, sekizgen ve prizma seklinde
yapilir. Boyutlar1 genel olarak 50-125 cm ¢apinda ve 100-200 cm uzunlugunda, donme
hareketi ise 25-30 devir/dakika (d/d) olarak yapilir. Yollugu, cikicisi, besleyicisi ve
capaklar1 Kkesilmis dokiim parcalary, govde iizerinde bulunan kapaktan makinenin
icerisine konulur. Makinenin %70-80’i dokiim parca ile geri kalan kistmm kalin agac
takozlarla ve dokme demirden celik kaliplara dokiilmiis yildizciklar ile doldurulur. Kapak
kapatilarak civatalarla baglanir. Yildizceiklar, donme esnasinda dokiim parcalarin iizerine

carparak parcayi temizler.

4

. N

Resim 6.3:
Tambur

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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ARAC GERECLER
e s temizleme tamburu

e Temizlenecek dokiim parcalar
Agac takozlar
Doékme demirden celik kaliplara dokiilmiis yildizeiklar

ISLEM BASAMAKLARI
e Calismaya baslamadan 6nce Kisisel koruyucu donaniminiza ek olarak deri is 6nliigiiniizii
giyiniz.

e Tamburun fren sistemini sikiniz ve is yiikleme kapagim aciniz.

¢ Dikiim pargalarim i¢ boslugun %70-80'ine, yildizciklar ve agac¢ takozlar: da geri kalan
kisma doldurunuz.
e Kapagi kapatiniz, civatalar sikimiz. Fren sistemini gevsetiniz.
e Calistirma butonuna basarak makineyi cahstiriniz.
e Makine cahisirken donen kisimlara elinizi kolunuzu sokmayiniz, makineye ¢ok
yaklasmayiniz.

e Yeterli siire calistirdiktan sonra, yiikleme kapag iiste gelecek sekilde makineyi

durdurunuz.

¢ Fren sistemini sikiniz. Kapagin civatalarim sokiiniiz.

e Kapag@ kaldirarak makinenin icini tamamen bosaltiniz. Dokiim parcalar: ayiriniz.
e Parcalanmis aga¢ takozlarini geri doniisiim kutusuna atimz. Yildizciklari da hurda dokme

demir kabina kaldiriniz. CalistiZimz yeri temizleyiniz.

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH w.f...[20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI TEMIZLIK SURE
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OGRENME 0 ; ; TN= T ; UYGULAMA

BiRIMi DOKULEN ISLERI MAKINE ILE TEMIZLEME YAPRAGI

UYGULAMA DOKULEN iSLERi KUMLAMA MAKINESI iLE SURE

ADI TEMIZLEME 4 DERS SAATI
GIRIS

Dékiim parcalarin ¢elik bilye ile temizlenmesinde kullamilan makineler kumlama makinesi
olarak adlandirilmaktadir. Bu makinelerin ¢alisma prensibi, ¢elik bilyelerin biiyiik bir
basingla, savurma bashklarindan parcalarin iizerine dogru carptirilmasi esasina dayanir.
Kullanilan ¢elik bilyeler farkh boyutlarda iiretilmektedir. Bilye biiyiikliigii isin durumuna
gore belirlenir ve kullanilir.

Kumlama makineleri, ¢celik ya da dokme demirden dokiilmiis parcalarin temizliginde
yaygin olarak kullamlmaktadir.

Bunun disinda; aliiminyum, piring, bronz, 1s1l islem gormiis parcalarin, iizerinden talas
kaldirilmis makine parcalarimin, yaylar ve dévme parcalarin yiizeylerine homojen bir
goriintii kazandirmak icin, boya veya kaplama oncesi hazirhk yapmak icin de
kullamlmaktadir.

Dékiim atolyelerinde genellikle iki tiir kumlama makinesi kullamlmaktadir: Bunlardan
bir tanesi, kii¢iik dokiim parcalar i¢in kullanilan lastik tamburlu kumlama makineleridir
(Resim 6.4). Makine kabininin icerisine, lastik tambur iizerine makinenin kapasitesine
gore dokiim parcalar doldurulur, kapak kapatilir. Zaman ayar1 yapilarak makine
calistirilir. Siire dolunca makine otomatik olarak durur.

Diger kumlama makinelerine askili kumlama makinesi denir. Daha ¢ok orta ve biiyiik
olciilerdeki dokiim parcalarin temizlenmesinde kullanilir. Bu makinelerde dokiim

parcalar, makinenin icerisinde bulunan kancalara asilarak temizlenir (Resim 6.5).

Resim 6.4: Resim 6.5:
Askili kumlama makinesi Askili kumlama makinesi

METALURJi TEKNOLOJISi ALANI
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ARAG GERECLER

¢ Kumlama makinesi (Resim 6.4)

¢ Temizlenecek dokiim parcalar

ISLEM BASAMAKLARI

e Cahismaya baslamadan once Kisisel koruyucu donaniminiza ek olarak deri is 6nliigiiniizii
giyiniz.

e Kompresorii calistiriniz, basincin 8 bara ¢cikmasim bekleyiniz.

e Makinenin hava valfini a¢imiz.

e Kumlama zaman ayarini yapiniz.

e Yiikleme kabinini acarak lastik bandin iizerine dokiim pargalar yiikleyiniz.

¢ Yiikleme kabinini kapatarak kilitleme pimini takimz.

e Start butonuna basarak makineyi cahistiriniz.

e Makine otomatik olarak durduktan sonra kabin kapagini a¢iniz.

e Tamburun geri butonuna basarak dokiim parcalari bosaltiniz.
NOT

Celikten veya dokme demirden dokiilmiis parcalar, yolluk, ¢ikici ve besleyicileri kesilmeden
kumlanir. Bunun nedeni; endiiksiyon ocaginda tekrar ergitilecek olan yolluk, ¢ikici ve
besleyicilerin iizerinde bulunan yanik kumun ocagin icerisini doldurmasin ve ciiruf

olusturmasim 6nlemektir.

ONEMLI

Makine calisirken kabin kapagini kesinlikle agmayiniz!

Makineye yagh, 1slak veya sicak parca koymayimz!

OERENCININ DEGERLENDIRME wf../20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME
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e DOKULEN iSLERI MAKINE iLE TEMIZLEME

BILGI
YAPRAGI

KONU DOKULEN iSLERi TASLAMA

GIRiS

Taslama makineleri; kesme, taslama ve parlatma isine yarayan el aletleridir. Spiral ya
da canavar olarak da bilinir (Resim 6.7). iki elle kullamlir. Daha kiiciik olanlar ve tek el ile
kullamilanlar1 kullammda kolaylik saglar. Bu tiirdekilere avuc taslama denir (Resim 6.6).
Metal, mozaik, mermer vb. malzemelerin yiizeylerini hafif taslamak, kesmek ve capaklarim
almak gibi islerde kullamlir. Taslama el aletleri elektrikle ya da basin¢h hava ile caligir.
Taslama isinde, aletin taslama diskinin dokiim parc¢a yiizeyine ilk temasi sert olmamah ve

taslamada baski yapmadan cahsilmahdir. Daha biiyiik ve kapsamh taslama islerinde taslama

tezgahlar1 kullanilmaktadir.

Resim 6.6:

Resim 6.7:
Avuc taslama

Canavar

METALURJIi TEKNOLOJIiSi ALANI
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Taslama makinelerini kullanmadan 6nce, donen kismini ve tasi1 cevreleyen bashk korumasi
takili olmahdir. Cihazlarin donme kuvveti ¢cok hizh oldugundan, tas veya kesici Kisiye degdigi
anda biiyiik yaralanmalara sebep olabilir. Bundan dolayi; taslama tezgihi ve aksesuarlardan
uygun olanmmin kullanilmasi1 sarttir. Kopan, firlayan parcalardan ve giiriiltiilli c¢alisma
ortamindan dolay giivenlik gozliikleri, sesi engelleyen kulakliklar, yiiz maskesi takilmal, deri
eldivenler ve is onliigii gibi giivenlik kiyafetleri giyilmelidir. Caliyma alaninin temiz, diizenli ve
iyi aydinlatilmis olmasi sarttir. Yanici, patlayici kati, sivi ve gaz maddeler etrafta olmamahdir.

Ayrica dikkat dagitabilecek her sey de ortamdan uzak olmahdir.

Demir alasimlarindan dokiilen parcalarin yolluk, c¢ikici ve besleyicileri kumlama isleminden
sonra Kkesilir. Yolluk kirma ve kesme isleminden sonra parcalarin bu kisimlarinda fazlahklar
olur. Taslama islemi ile bu kalintilar alimir. Taslama isleminde yapilacak yanlis, parcalarin

hatali olmasina neden olur, tiim emekler bosa gider.

Kiiciik parcalarin taslama islemi, tek veya ikili tasi bulunan sabit taslama makinelerinde yapilir.
Cikan toz ve kivileomlar makinenin arka kismnda bulunan bir aspiratorle emilir. Elle
tasinamayacak kadar biiyiik parcalarin taglama islemi, yiizey taslama makinelerine taslama tasi
takilarak yapilir. Dokiim parcalar, iist kismi 1zgara seklinde yapilmis masa iizerinde taslanir ve
cikan tozlar aspiratorle emilerek disariya atihr. Ayrica, ¢ok biiyiikk dokiim parcalarin
taslanmasinda Kkullanilan biiyiik makineler tavana asilarak kullamlir. Bu makinelere askili

taslama makinesi denir (Resim 6.8).

METALURJiI TEKNOLOJIiSi ALANI
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OGRENME
BiRIiMi
UYGULAMA v . ;
ADI DOKULEN ISLERI TASLAMA
ARAC GERECLER

e Taslama makinesi

e Taslanacak dokiim parcalar

DOKULEN iSLERI MAKINE iLE TEMIZLEME v

SURE _
4 DERS SAATI

ISLEM BASAMAKLARI
e Ise baslamadan énce kisisel koruyucu
donanimimzi, deri is onliigiiniizii ve
eldiveninizi giyiniz; gozliik, siperlik ve
kulak koruyucularimzi takiniz.

e Taslama makinesinin koruyucu

siperlerini kontrol ediniz, koruyucu
siperleri olmayan makinede calismayiniz.

e Taslama tasimin dayama tablasim

ayarlayimmz, tasla dayama tablasi arasina

dokiim parca sikismamasina dikkat Resim 6.8:

ediniz. Askili taslama makinesi

e Aspiratorii cahstirimz.
e (Calistirma butonuna basarak makineyi cahstiriniz, tam devrini almasim bekleyiniz.
e Dokiim parcayr dayama tablasi lizerinden hafifce ittirerek taslama islemini yapimz.
e Calismaniz bittikten sonra kapatma butonuna basarak makineyi kapatinz.

e Calisma alaniniz1 temizleyiniz. Aspiratorii kapatiniz.

ONEMLI
Calisma sirasinda, taslamanin tam karsisinda olmayacak sekilde, dengede durunuz!

Dikkatinizi taslama isinden baska hicbir yere vermeyiniz!

OGRENCININ DEGERLENDIRME TARIH wf../20...

ADI SOYADI DEGERLENDIRME

ALANLARI TEMIZLIK SURE

BILGI D DUZEN KULLANIMI

TOPLAM ONAY (imzA)

NUMARASI ALANLARAVERILEN
PUAN 30 50 10 0 100

TAKDIR EDILEN
PUAN

OGRETMENIN
ADI SOYADI
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TERIMLER SOZLUGU

acik besleyici
agirhk

akicilik

alasim

alt derece
ana derece
astar

astar kumu

bara
besleyici
bigcak agzi

boynuz yolluk
bronz
brilor

ceket

curuf

cliruf alma

ciirufluk
capak

capak kesme

cekme
cekme payi

celik

cikici
¢ikma derece
c¢oklinti

davlumbaz

A

. Ust derece lizerinden gériilen besleyici.
. DOkiim aninda, sivi metal basincinin listteki dereceyi

kaldirmamasi i¢in konan, metalden yapilmis kiitle.

. 1.8Sivi metalin kalip iginde ilerleme hizi.

2 Kalip kumunun model ve maga sandiginda u¢ noktalara
ulagsma ozelligi.

: En az biri metal olmak lizere iki veya daha ¢ok elementin

bir arada ergitilmesi ile elde edilen bilesim.

: Kum kalibin alt kismini igine alan gergeve.
:  Kum kalibin mala yiizeyine gére hazirlanmis yarim kalibi.
. Sivi metal tagima potalarinin veya ergitme ocaklarinin i¢

orgusu.

. Model yiizeyini 6rten yenilenmis, elenmis kalip kumu.

B

: Dokiimciiliikte ocak, pota vs.ye miidahale etmeye yarayan

kalin demir gubuk.

: DOkiim pargada ¢okiintiiyli 6nlemek i¢in uygun yerlere

yerlestirilen, dokiim sirasinda sivi metal ile dolan depolar.

. Yolluk sisteminde kesiti bigak agzina benzeyen meme

sekli.

. Sekli boynuza benzeyen yolluk sekli.
. Bakir, kalay alagimi.
. Sivi veya gaz yakiti yakmak i¢in kullanilan mekanizma.

c.¢

: Dokiim sirasinda, aralarindan sivi metal kagisini

engellemek i¢in konik ¢gikma derecelere takilan metalden
yapilmis gergeve.

: Metal ve alagsimlarin ergitilmesi sirsinda iizerinde toplanan,

metal olmayan atik madde.

: Ocak veya pota i¢indeki sivi metalin clirufunun temizlenme

islemi.

. Yolluk sisteminin yatay kanali.
: Dokiilmiis par¢ganin mala hizasinda bulunan ince metal

parcalari.

: Sivi metalin dereceler arasindan kagisini engellemek igin

kalip yiizeyinden yirtarak kum kaldirmak.

. Katilagma esnasinda olusan hacimsel daralma, biiziilme.
: Hacimsel kiigiilmeyi karsilamak icin modele verilen paya

(fazlalik) denir.

: Bilesiminde %1,7’ye kadar karbon bulunan demir karbon

alagimu.

: Kaliptaki gazlarin cikmasi icin iist dereceye acilan kanallar.
: Kaliplar hazirlandiktan sonra cikarilabilen derece.
. Dokiim pargada metalin gekmesi ile meydana gelen

bosluklar.
D

: Ergitme sirasinda ocak gazlarini toplayan sistem

(havalandirma).
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derece

derece (kalip) bozma

derece bélmesi (travers)

derece kulagi
derece pimi

dis ¢okiintii
dis sogutucu
divizor puntasi
dékme demir

dokiim kumu
diiz tokmak

egreti parca
eksik dokiim

el tokmagi
elek

endiiksiyon ocagi

ergitme

et payi

fazla taglama

feder
firkete
flaks
floriir

forsa

gaz boslugu

gaz gegirgenligi
gecirgenlik

gereg
gidici
gomme pim
grafit

: Kum kalip yapiminda kumun sikistiriimasini saglayan

gergeve.

. Kaliplarin sarsak elekte dagitilimasi, pargalarin kumdan

ayriimasi.

: Derece gergevesini birbirine baglayan béime.
. Derecenin pim takilan ek pargasi.
: Derecelerin birbirlerine hassasiyetle yerlesmesini

saglayan celik mil.

: DOkiim pargalarin dis yluzeylerinde olusan ¢okiintii.
. Modelin dis kenarlarina konulan gelik pargalar.

Makine pargasi.

. Bilesiminde % 2- 4,5 karbon,% 2,5-3,5 silisyum bulunan

demir-karbon-silisyum alagimidir.

. Kalip yapimina elverisli ve isiya dayanikli bir kum tiirii.
. Derecede kumun list yiizeyini diizlestiren tokmak

E

: Model lizerine yapilan ¢ikarilabilir parca.
: Sivi metalin yetmemesi veya eksik kalmasi nedeniyle

kaliptaki seklini tamamlayamamig dokiim parga.

: Kumu elle sikistirmaya yarayan takmak, kiigiik alet.
. ince kum elemeye yarayan arag.
: Dokme demir, ¢elik ve bakir alagimlarinin ergitildigi,

bobine alternatif akim verildiginde devresini ocak igindeki
sarjla tamamlayan ergitme ocagi.

: Metal ve alagimlarin yiiksek isi ile kati halden sivi hale

gegirilmesi.

. Parganin kalinlik ol¢iisii.

F

. Dokiim parganin gapaklarinin temizlenmesi esnasinda

tasin, parcanin orijinal formunu bozacak sekilde pargaya
girmesi.

: 1. Derece iginde kumu tasiyici kafes veya benzer tutucu.

2. Takviye, destek.

: Modelin derin kisimlarinda kalip kumunu tutmak icin

kullanilan “U“ seklindeki celik tel.

. Metal ve alagimlarin ergitilmesi sirasinda kullanilan yiizey

ortiicii veya sivi metali temizleyen maddeler.

: Aliminyum alasimlarinin ergitilmesi sirasinda kullanilan

madde.

: Dokiim sirasinda mala yiizeyinden sivi metalin digari

sizmasi.
G

: Sivi metalin kalibi doldurmasindan sonra sivi metali terk

etmeyen gazlarin dokiim parca icinde biraktigi bosluklar.

: Dokiim kumunun gaz gegirme yetenegi.
. Kahp kumunun veya macganin birim zamanda gecirdigi gaz,

hava miktari.

: Malzeme, materyal.

. Yolluk sisteminin diisey kanali.

: Mala yiizeyinde kalip kumuna goémiilen pim.

: Karbonun kristallesmis sekli, toz halinde yiizey ayirici

olarak, sivi halde kalip boyasi olarak kullanilir.
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hava kanali
havali tokmak
havsa

ic cokuntu
ic gerilme

ic sogutucu
iskelet

iskence
izabe

kaciklik

kademeli yolluk
kalip

kalip althg:
kalip gazlari

kalip kumu
kaliplama
kaliplama plakasi
kama yolluk

kapak derece
kasikh ispatiil
katilagma
kaynak yolluk
kelepce

kil

kireg tasi
kokil kalip
koller

komiir tozu
kopiik model
kor besleyici
kum havalandirici

kum kanca
kumlama

kumpas
kuvars
maga

H

: Macalarin igine agilan kanal.
. Hava basinci ile galisan tokmak.
. Yolluk sisteminin dokiim agzi.

: DOkiim parganin i¢ kisminda olan ¢okiintii.
: DOkiim pargada ince kesitlerle kalin kesitlerin farkh

zamanlarda sogumasindan dolayi olusan gerginlik.

: Parganin igine konan, ayni alagsimdan olan metal.
: Macalarin igine saglamlastirmak icin konan cgelik tel veya

demir parga.

. Macga sandiklarinin sikigtirlimasini saglayan aygit.
. Ergitme iglemi.

K

: Kalip kapatilirken tam eksende kapatiimamasi nedeniyle

dokiim parcada meydana gelen 6l¢ii bozuklugu.

: Merdiven seklinde verilen yolluk.
: Model parganin kumda olusturdugu ve sivi metalin

doldurdugu bosluk.

. Kalibin altina konan plaka.
: Kalip boslugundaki hava, kumdaki yanici maddelerin

dumani ve su buhari karigimi.

: Kalip yapmaya elverigli dokiim kumu.

. Kalip yapma iglemi.

. Uzerinde kalip yapilan plaka.

. Ince pargalarin dékiimiinde dogrudan dogruya modelin

tizerine konulan bir yolluk sistemi.

: Kaliplamada iist derece olarak kullanilan tek derece.

Bir ucu diiz, diger ucu kasik biciminde olan el takimi.

: Sivi durumdan kati héle gegis.

: Modelin altindan verilen kalindan inceye giden yolluk.
: DOkiim sirasinda dereceleri birbirine baglayan aygit.
: Kum tanelerini baglayan madde, aliiminyum silikat.

: Kalsiyum karbonat.

: Metal alagimlarindan yapilan kalip.

: Kahp kumu hazirlamaya yarayan makine.

. Tag komiiru tozu.

. Kul birakmayan maddelerden yapilan model.

: Kalip icinde kalan besleyici.

. Yiiksek hizh bir savurucu vasitasiyla kalip kumunun

topaklarinin kirilarak havalandirilima, homojenlestirilme
sistemi.

: Kalip icerisine diigen kumlari almaya yarayan el takimi.
. Celik bilye piiskiirterek dokiim parga yiizeyini temizleme

makinesi.

: Uzunluk, kalinlik, ¢ap, derinlik degerlerini hassas dlgenalet
. Kristallesmis silis.
: DOkiim pargalarinin bos ¢ikmasi istenilen kisimlarina

konulan kum kiitlesi.
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maga basi
magca destegi (sport)

magca sandigi
mala
mala hizasi

mala yiizeyi
mala yiizeyi ayirici

mastar

mastar gcekme
meme
meydan kumu

model

model ¢ikarma vidasi
model konikligi

mont alma

nem

ocak harci

orta derece
otomatik tokmak

parcali model
perdahlama
pik

piring
pirometre
plak model

pleyt

polisaj
posemen
pota

pota ocagi

pres dokim
pirmiiz muslugu

M, N

: Macganin kaliba temas ettigi kisimlar.
: Macayi desteklemek igin kalip ile maga arasina konan ¢elik

parca.
Macalarin yapildigi metal veya agag kutu.
Kalibin diiz yiizeylerini perdahlamaya yarayan el takimi.

Model iizerinde alt derece ile list dereceyi ayiran ¢izgi.
Model lizerinde mala yiizeyini ortaya ¢ikaran ¢izgi.

. Iki dereceyi birbirinden ayiran genis yiizey.
. Kalip hazirlanirken mala yiizeyinde yapismayi 6nleyen

kuru madde (silis tozu, grafit, talk pudrasi).

Mala yiizeyi ve derece lizerindeki fazla kumu siyiran bir
takim.

Derece yiizeyinin diizeltiimesi, siyrilmasi.

: Yolluk sisteminin kalip bogluguna baglanan kismi.
: Dolgu kumu (kalibin modelden uzak kisimlarini olugturan

dékim kumu).

. Dokiimii istenen parcanin kaliplamada kullanildigi gesitli

gereglerden yapiimig numunesi.

: Takalanan modelin kumdan ¢ikarilmasinda kullanilan

vidali, gelik gubuk.

. Modelin kaliptan gikabilmesi i¢in yan yiizeylere verilen

egim.

. Mala yiizeyi belli olmayan parcgalara derece yiizeyi

belirleme iglemi.

: Kumdaki su.

o

. Ocak i¢inin astarlanmasinda ve oriilmesinde kullanilan

karigim.

. Alt ve Ust derece arasinda kalan derece (Ambar derece).
: Basingh hava veya elektrikle ¢galigan tokmak.

P,R

: Mala yiizeyinden pargalara ayrilan model.

: Diizglinlestirme, parlatma.

. Dokme demir kiilge.

: Bakir- ¢inko alagimi.

. Yuksek sicaklik 6lgme aygiti.

: Seri liretim icin modellerin bir plaka tizerine baglandigi

sistem.

Genel olarak “plaka, levha” gibi diiz zeminli nesneleri ifade
etmek amaciyla kullanihr.

Parlatma.

: Sapl elle taginabilen dékiim potasi.

. Metal ve alagsimlarin ergitildigi veya tasindigi yiiksek isiya
dayanikh kap.

Demir olmayan metal ve alagimlarin ergitildigi ocak. Metali
grafit pota icinde ergiten ocak.

: Basingh dokiim.
. Tetigine basildiginda musluk kismindan gii¢lii ve kesinti-

siz alev cikartan, farkl biiyiikliiklerde ve etkinlikte tiim i1si
tabancalarini kapsayan bir iriin.
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refrakter

sabit derece

sarsak
sizma

silis
sogutucu

spatula (ispatiil)

sirgi

samot
sis

takalama demiri
takalamak
takviyeler
talk pudrasi
tamburlama
tampon yapmak

teget meme
temiz

temiz almak
tokmak
topuk
travers

ust derece
uti kanca

vana
ventil
ving sapi (mapa)

yan besleyici
yerde kaliplama

yigma derecede
kaliplama
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: Yiksek isiya dayanikli malzeme, i1si1 yaliticisi.

S

. Kalibin yapildigi andan dokiildiigi ana kadar kalibi tutan

derece.

: Titresimli kalip bozma makinesi.
. Genellikle, kalibin sivi metal ile dolmasindan sonra sivi

metalin derecelerin arasindan digari akmasi olayi (DOokiim
hatasi).

. Silisyum oksidi.
: Dengeli sogumayi saglamak igin kaliplarin kalin

kisimlarina konulan metal parga.

. Kalip yuzeylerini (bozuk taraflarini) diizeltmek igin

kullanilan, kasigi andiran el aleti.

. Derecelerin birbirlerine baglanmasini saglayan konik

parga.

S

. Pigirilmig, 1stya dayanikl kil.
: Hava kanali agmaya yarayan sivri uclu celik takim.

T

: Modeli kumdan siyirmak icin kullanilan sivri demir.

: Kum iginde sikismis modele vurarak yerinden oynatmak.
. Modeli saglamlastirmak i¢in konan destekler.

. Yiizey ayirici madde, magnezyum silikat.

. DOkiim pargalarin tamburda temizlenmesi islemi.

: Cikma dereceyle yapilan kaliplarin etrafini ve aralarini

kumla sikigtirma iglemi.

: Dairesel pargalara teget baglanan meme.
. Curufu temizlemek igin kullanilan demir veya ¢elik el aleti.
: Curuf almak igin kullanilan terim.

Kumu sikigtirmaya yarayan el takimi.
Yolluk sisteminde gidicinin dip kismindaki oyuk.

: Derece bolmeleri.

i

. Kalibin iist kismini icene alan derece.
: Kalip tamirinde el ve ispatiil girmeyen boélgeleri tamir

edebilen “L” geklinde el aleti.

\%

: Boru igindeki akigkanlarin akimini kontrol eden aygit.
: Hava akimini kontrol eden kapakgik.
: Derecelerin vince asilmasina uygun sap.

Y

. Kahplamada yana konulan besleyici.
: Kaliplarin dékim atdlyesi zemininde kaliplanmasi.
: Dereceleri uist liste yigarak kaliplama yapma islemi.
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Resim 6.1: Sarsak makine

http://www.mahdokummakineleri.com.tr/urun_det.asp?id=25&baslik=Sarsak
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Kitaptaki diger gorseller kitap komisyonu tarafindan hazirlanmistir.
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