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ACIKLAMALAR

MODULUN KODU 521MMI215
ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Sicak Kalip Dévmeciligi
MODULUN ADI Acik Sicak Is Kahplar
. Bu modiil sicak kalip dovmeciliginde kullanilan agik sicak is
MODULUNTANIME | ) plar ile ilgili bilgilerin verildigi grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL
YETERLIK Acik kaliplarda galigsmak
P Genel Amag
L VLU ELUNFE LS Sicak is kaliplarin1 makineye baglayabilecek ve agik sicak is
kaliplarinda sicak sekillendirme yapabileceksiniz.

Amagclar

1. Agik sicak is kaliplarin1 makineye/preslere
merkezlenmesi saglanmis bir sekilde
baglayabileceksiniz.

2. Acik kaliplarda sekillendirilecek malzemeyi 6lgiisiinde
kesebilecek, 6n bigimlendirmesini yapabilecek ve
kontrollii kuvvet uygulayarak malzemenin kalip
formunu almasin saglayabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM Ortam: Metal teknolojileri atély?s1 _ _

Donamim: Presler, sahmerdan, diisme ¢ekig vb. sicak is

ORTAMLARI VE : -
takimlari, agik sicak is kalibi, anahtar takimi, baglama

DONANIMLARI y ST .
pabucu, tav firni veya 1s1 kaynagi, demirci ocagi, ¢elik
malzemeler.

OLCME VE venilen dlome araclat e Kendinistdegertendireceksinz

DEGERLENDIRME )

Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (¢oktan se¢meli test,
dogru-yanlis testi, bogluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiilde, metal teknolojileri alaninda sicak sekillendirme islemlerinden agik sicak
is kaliplarinin calismaya hazirlanmasi ve bu kaliplarda sicak sekillendirmenin yapilisi
hakkinda bilgi verilecektir.

Kalipla doverek sekillendirme, 6zellikle otomotiv sanayinde hayati éneme sahip,
yiiksek darbe ve gerilmeler altinda ¢alisan makine parcalarinin yapiminda kullanilmaktadir.
Bundan dolayi, kalipla doverek sekillendirme mukavemet isteyen makine pargalarinin
imalatinda bliylik bir 6nem arz etmektedir. Son yillarda kalip teknolojisinin gelismesiyle
karmasik sekilli parcalar sicak is kaliplarinda seri olarak iiretilmektedir. Bu da imalat hizin
artirmakta, imalat kayiplarin1 azaltmakta ve bunun sonucu olarak da parga maliyetini en aza
indirmektedir.

Bu modiiliin sonunda agik sicak is kaliplarinda iiretimin inceliklerini ve bu kaliplarin
endiistride kullanilma amagclarin1 6greneceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Acik sicak is kaliplarin1 makineye/preslere merkezlenmesi saglanmig bir sekilde
baglayabileceksiniz

(ARASTIRMA )

>

Sicak is makinelerinin g¢aligma sistemlerini inceleyerek smifa bir sunu
hazirlayiniz.
Kaliplarin merkezlenmesini ve sicak is makinelerine baglanmasini arastirarak

sinifa bir sunu hazirlaymiz.

1. ACIK SICAK IS KALIBINI MAKINEYE

BAGLAMAK

1.1. Sicak Is Makineleri

Sicak sekillendirme islemlerinin gergeklestirilmesi, is pargasinin iglem sicakligina
kadar 1sitilmasi1 ve iizerine darbeler olusturulmasi ile saglanir. Darbelerin g¢ekigler veya
varyozlar ile meydana getirilmesi hem zaman ag¢isindan hem de kullanilacak insan giiciiniin
sinirlart agisindan yeterli olmayabilir. Sicak sekillendirilmesi gereken parcalar; boyutlari,
say1s1 bakimindan ¢ekig ve varyoz ile bigimlendirmeye uygun degil ise sicak is makinelerine
ihtiya¢ duyulur. Sicak is makineleri su sekilde siniflandirilir:

>
>
>
>

Hava ¢ekigleri (sahmerdan)
Disme gekigler

Vidali (friksiyon) presler
Eksantrik presler

Hidrolik presler

1.1.1. Hava CeKigcleri (Sahmerdan)

Basingh hava etkisiyle (pnomatik) ¢alisan, hareketli bir tabla (¢eki¢ veya kog) ile
hareketsiz (sabit ya da ors) bir tabla arasina yerlestirilen is par¢asinin dogrudan déviilmesine
yarayan makinelerdir (Resim 1.1).

Hava c¢ekici su kisimlardan olugmaktadir:



Elektrik motoru

Govde

Krank mili ve biyel kolu
Kompresor

Cekig silindiri

Cekic govdesi

Cekic paletleri

Ors

VVVYVYYVYVVY

Makinenin gdvdesindeki c¢eki¢ silindirine verilen hava, ¢ekici iterek parganin
doviilmesini saglar. Hava, ¢ekic silindirine ters yonde verildiginde ise ¢eki¢ kalkar. Bu
cekiglerle ¢ekme, sisirme, yayma, sicak ve soguk kesme, ocak kaynagi, biikkme ve agik
kaliplama ile 6n bigimlendirme isgilikleri yapilir. Bu c¢ekigler, kapali kalipla doverek
sekillendirmede kullanilmamalidir. Aksi halde dévme aninda ¢eki¢ pistonu, 6rs altligi veya
cekig silindiri hasar gorebilir.

Resim 1.1: Hava ¢ekici (sahmerdan)

1.1.2. Diisme Cekicler

Calisma sekillerine gore bu gekigler, iki kolon arasinda belirli bir yiikseklige ¢ikarilan
¢ekicin Ors lizerine diigiiriilmesi ile dovme yapan makinelerdir (Resim 1.2). Cekicin
diisiiriilmesi, makinenin ¢alisma sistemine gore tahtali, kayisli, buharli, pnomatik ve hidrolik
sistemlerle gergeklestirilir. Cekiclerin normal diisme yiiksekligi iki metre kadardir. Ozel
kaldirma tinitesi ile zorlandig1 zaman, dort metreye kadar kaldirilabilmektedir. Bu yiikseklik,
sekillenecek pargalarin kiitlesinin biiyiikliigi ve kiigiikliigl ile orantilidir. Ancak diisme
yiiksekliginin artmasi karsiliginda vurus sayisi azalir. Normal olarak diisme gekiglerinin
vurus sayilart dakikada 50-60 arasinda degisir. Bu gekiglerin ors (taban) kisimlari gelik
dokiim veya blok celikten yapilir. Tabanlarin oturma ylizeyleri, temelleri ¢ok saglam
betonarme sekilde yapilmis altliklar tizerine oturtulmustur.



Resim 1.2: Diisme ¢ekici

1.1.3. Vidah (Friksiyon) Presler

Bu preslerde hareketini bir elektrik motorundan alan st baslik, kare disli ¢ok biiyiik
adimli bir vida ile asag1 yukar1 hareket eder ve is pargasini sekillendirmek i¢in gerekli olan
darbeyi, hizli bir sekilde asag1 inisi esnasinda saglar. Sicak dévme islerinde 25 ila 2500 tona
kadar kuvvet elde edilebilmektedir. Kogun asagi dogru hareketinde volanin enerjisi ve kogun
hizi, ko¢ is pargasina temas edene kadar artar. Volan enerjisinin tiimii is parcasini
sekillendirmek ve presi elastik olarak zorlamak i¢in harcandiktan sonra volan, vida ve kog
durur. Bundan sonra volan, diger disk tarafindan dondiiriilerek kog¢ yukari ¢ikarilir. Vidal
presler, enerjisi simirli makinelerdir. Yani, sekillendirme islemi ko¢ enerjisi tarafindan
yapilmaktadir. Ko¢ hizlar1 0.6 ila 1.2 m/s arasindadir. Bu preslerle civata baslari, otomobil
diglileri, demir yolu baglanti pargalari, pergin gibi malzemelerin dévme ile sekillendirme
islemleri yapilir. Sicak dovme kalipciliginda vidali presler kapali kaliplarla doverek
sekillendirme igin elveriglidir (Resim 1.3).

Resim 1.3: Vidah pres



1.1.4. Eksantrik Presler

Sicak sekillendirme igin gerekli olan ani ve etkili darbeleri eksantrik mili araciligiyla
tireten makinelerdir (Resim 1.4). Eksantrik pres tezgahlarinda hareket, bir mil tizerinde
monte edilmis disli ve eksantrik yardimiyla saglanir. Pres adin1 bu eksantrikten almaktadir.
Disliler, bir yag karteri i¢ine yerlestirilmistir. Eksantrik disli ve vurucu baslik beraber
hareket eder. Pres govdesi iist bashgi icine iyi yataklanmis olan eksantrik disli, kaliplama
sirasinda baglant1 millerini de desteklemis olur. Ancak hareketli kurs boyunun sinirli olmasi
nedeniyle biiyiik kurslar igin krank milli pres tezgahlar tercih edilir. Kog¢ hizlar1 0.06 ila 1.5
m/s arasindadir. Bu preslerde elde edilen maksimum kuvvet, 12000 tondur. Sicak
sekillendirme atolyelerinde daha ¢ok kalipla doverek sekillendirilmis pargalarin ¢apaklarinin
kesilmesinde veya kaliplara konulacak sicak metale 6n bigim verme isciliginde ve soguk sac
sekillendirme (kesme, zzimbalama, kaliplarda ¢ekerek sivama vb.) islemlerinde kullanilir.

Resim 1.4: Eksantrik pres

1.1.5. Hidrolik Presler

Bu presler, hidrolik pistonun bir silindir iginde hareket etmesi esasina dayanir. Dovme
baslig1 hidrolik kumandali oldugundan hiz1 ve baski kuvveti ayarlanabilir. Ayrica vurucu
basligi hareket ettiren pistonun istenilen noktada durdurulabilmesi ve kolay hareket
ettirilebilmesi 6zelliginden dolayi, kurs boyunun ayarlanmasi ve kalibin baglanmasi ¢ok
kolaydir. Kalip Ust yarimi dovme basligina, kalip alt yarimi da pres tablasina baglanir.
Hidrolik dovme preslerinin kapasitesi 300 ila 50.000 ton arasindadir.

Hidrolik presin iistiinliikleri:

> Baski kuvveti ve kurs boyu basing kontrol vanasi ile ayarlanabilir.

> Do6vme isleminde parganin sekil degistirme 6zelligi kontrol edilebildiginden
kirllganlig fazla olan malzemeler kolayca doviilebilir.

> Dovme ¢ekigleri ile liretilemeyen parcalarin kaliplama islemi kolaydir.
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Asirt  derecede 1sitilan  pargalarin  doviilmesinde  baski  kuvvetinin
ayarlanabilirligi nedeniyle kalip ve pres tezgahi etkilenmez.

Darbeli ve sarsintili ¢alismalar1 6nledigi icin ¢evrede bulunan diger tezgahlari
etkilemez.

Hidrolik presin sakincalart:

>
>

Aym kapasiteli mekanik preslere oranla daha pahalidir.
Hidrolik preslerin dévme basligi hizi, mekanik preslere oranla daha diisiiktiir.

Hidrolik presler hem ac¢ik hem de kapali kalipla dovme islemlerinde kullanilmaktadir

(Resim 1.5).

Resim 1.5: Hidrolik pres

1.2. Sicak Is Makinelerinde Calisirken Alinacak Giivenlik Onlemleri

Genel olarak sicak islem basamaklar1 gergeklestirilirken dikkate alinmasi gereken
giivenlik 6nlemleri su sekilde siralanabilir:

YV VVVYV

VVVVYVY

A\

Ayaklar, eller ve viicut giivenli is kiyafeti ile korunmalidir.

Caligirken her tiirlii ani hareketten kaginilmalidir.

Kisaglar dikkatli kullanilmali ve ¢ekicin etkisinden sakiilmalidir.

Calisma esnasinda is parcasit siirekli sicak olacagindan c¢iplak elle
tutulmamalidir.

Makineler ¢alismaya baglamadan once oOzellikleri konusunda bilgi sahibi
olunmalidir.  Makineler  bilgisiz ve tecriibesiz  kisiler tarafindan
kullanilmamalidir.

Pedal ve gevresinde gelisigiizel arag gerecler bulunmamalidir.

Makinenin yag seviyesi ve giivenligi dncelikli olarak kontrol edilmelidir.

Is pargas1 yokken ¢ekig 6rse vurdurulmamalidir.

Calistirma kolu ve ayak pedali rahat ¢alismalidir.

Cikan pul ve tanecikler uzun sapli hava fiskiyesi ile temizlenmelidir.

Darbe olusturulmasinda kullanilan takimlar ile bu darbenin iletiminde
kullanilan takimlarda zamanla capaklar meydana gelir. Bunlarmm caligmaya
baglamadan once giderilmesi ve kontrollerinin yapilmasi gerekir.

Makineler kapasitelerinin iizerinde kullanilmamalidir.
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> Makinelerin tiimiinde kurs boyu dikkate alinmalidur.
> Is parcalarinin calisma sicakligindan az tavlanmamasi gerekir.

1.3. Kaliplarin Sicak Is Makinelerine Baglanmasi

Kaliplarin makinelere baglanmasi, ayri bir uzmanlik alanidir. Basit islerden en
karmasik islere kadar kaliplarda iiretim yapilacaksa kalip dmriiniin uzun olmas1 ve kaliptan
¢ikan igin istenilen standartlarda olmasi i¢in uyulmasi gereken zorunluluklar vardir.

1.3.1. Kahplarin Merkezlenmesi

Ozellikle iki yiizlii kaliplarda alt ve iist kalibin birbirine gore eksenel kacikliklarim
onlemek icin alinan tedbirlere merkezleme denir. Kalip iist yiizeyine yapilan baskinin
istenilen neticeyi vermesi ve kaymalarin Onlenmesi ancak merkezleme islemleri ile
gergeklesebilir. Kalhiplarin merkezlenmesi iki yontemle yapilir:

> Merkezleme pimleri ile
> Kalip bloku kenarlarina ve koselerine takilan kayit ve kizaklarla

1.3.2. Eksenel Kacikhiklarin Pimlerle Onlenmesi

Kalibin alt ve {ist pargalarina pim delikleri agilir. Pimler, alt kaliba siki bir sekilde
takilir. Ust kalip, asag1 inerken raybalanmis deliklerle pimlere gegerek kalibin ekseninde
calismasi saglanir. Pimler, masali ve iki parcali kaliplarin merkezlenmesinde kullanilir.

> Kaliplara pim yerlestirirken dikkat edilecek hususlar:

J Pim deligi delinirken alt ve iist kalip birlikte delinmeli bdylece
markalama ve 6l¢ii almada olusabilecek kaymalar 6nlenmelidir.
. Pimin u¢ kismi hafifce koniklestirilmelidir. Boylece iist kaliba girerken

siirtiinme en az seviyeye indirilmis olur.

. Ust kalip pim deligi, ege ile elips haline getirilmelidir. Bu da kalip igine
konulacak sicak gerecin rahat¢a yayilmasina imkan saglayacaktir.

J Merkezleme pimi, kaliba preste sikica gegirilmelidir.

o Pim sayis1 bir tane olabilecegi gibi kalip olgiilerinin biiyiimesi halinde
artirthp dort pime kadar da ¢ikarilabilir.

. Pim delik merkezi kalip kenarindan yaklasik 1,5 X d (d = pim ¢ap1) kadar
olmalidir.



Merkezleme elemani olarak kullanilan pimlerin ¢aplari, kalip ylizeyi kenar Ol¢iilerine
gore degisir. Asagidaki tabloda kalip 6l¢iilerine gore pim caplar verilmistir.

Kalip Cap1 veya Kenar Uzunlugu (mm) Merkezleme Pim Capi (mm)
100 - 100x150 15-20
© 300 - 300x300 15-40
0 450 - 450x450 50

Pimlerin u¢ kisimlari iist kaliba rahatga oturmasi igin koniklestirilmistir. Pimin
oturdugu iist kaliptaki alt kenar 2 ila 3 mm yarigapinda pah kirilmalidir. Sekil 1.2’de masali
kalibin pimi kesit olarak gosterilmektedir.

1.5xd

Sekil 1.1: Kalibin pim ile merkezlenmesi

. —— UST K.
piM y UST KALIP

——— ALT KALIP

Sekil 1.2: Pimle merkezlenen kalibin agik ve kapah konumu



1.3.3. Kizak ve Kayitlarla Merkezlenmesi

Kalibin merkezlenerek ekseninde calismasi kizak ve kayitlarla da saglanabilir. Bu
aparatlarin kullanilmasi ile kalip, tek iinite halinde ¢alisir. Kayit ve kizaklarla merkezlemenin
sagladigi yararlar sunlardir:

>

VVVY 'V

Kalip prese takilirken ayarlamanin istenilen hassasiyette yapilmasina imkan
saglar.

Uretilen isin kalitesini artirir. Bozuk parga miktar1 azalacagindan birim maliyeti
diistiriir.

Kalibin dmriinii artirir.

Kalibin prese takilmasi ve sokiilmesinde harcanan siire azalir.

Kalibin bakimi kolaylagir.

Kaliplarin tek bir {inite haline gelmesi saglandigindan depolamada kolaylik
saglar.

Sekil 1.3’te kalibin kizak ve kayitlarla merkezlenmesi gosterilmistir.

Sekil 1.3: Kahibin kizak ve kayitlarla merkezlenmesi
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1.3.4. Kurs Boyunun Ayarlanmasi

Alt 6lii nokta (AON) ile iist 6lii nokta (UON) arasindaki mesafeye kurs boyu denir.
Hidrolik preslerde gii¢ kullanimi kurs boyunca bastan basa uygulanir, mekanik preslerde ise
pozisyona gore degisiklik gosterir. Hidrolik preslerde kurs uzunlugu kolayca ayarlanabilir,
mekanik preslerde ise kurs boyu krank ve eksantrige goére sabitlenmistir. Kiigiik tonajli
preslerde kurs boyu ayarlanabilmektedir, biiyiikk tonajli preslerde ise kurs boyu sabit
yapilmigtir. Mekanik preslerin kurs boyu diger dovme ¢ekiclerinin kurs boyundan kisadir.
Mekanik dévme preslerinde kurs boyu doviilecek parga boyutlarina gore ayarlanir ve bu kurs
boyu ile pres tezgahi bosta calistirtlip kontrol edilir. Dévme basligi hizinin en yiiksek oldugu
nokta AON ile UON ortasinda veya krank mili agisinin 90° oldugu konumdadir. En yiiksek
pres kuvveti ise ddvme bashginin AON’ya veya krank mili agisinin 0° ye yaklastigi anda
olusur.

»  Alt olii nokta
Presin hareketli baginin (kog) asagiya indigi anda geri doniise gectigi noktaya (180°)
alt 61l nokta denir.

> Ust 6lii nokta
Presin hareketli baginin (kog¢) yukarida durdugu noktaya (360°) ise iist 6lii nokta denir.

1.4. Kahplar Sicak Is Makinelerine Baglama
Kaliplama islemi siiresince kalibin alt ve iist parcalarinin konumunu degistirmemesi
icin kalip, pres tezgdhina emniyetli bir sekilde baglanmalidir. Kaliplar, preste rahat

kullanilacak sekilde yapilmis olmalidir. Kalip pargalari, pres tablasina ve basligina dogrudan
(kama), civata ve yardimci pabug ile baglanir. Sekil 1.4°te kalibin makineye dogrudan kama

ile baglanigi gosterilmistir.
Kama /7~
7 ///ff 9, //LI
S
o N
NN

&\ Ust Kalip
NNNN

IR S LSS,
/0, Kama s

Sekil 1.4: Kalibin sicak is makinesine kama ile baglanmasi
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Civata ile baglamada kullanilan civatalar, 6zel olarak yapilmali ve pres bas ve tabla
kanallarmna uymalidir.Sekil 1.5’te kalibin makineye civatalar yardimi ile baglanisi
gosterilmistir.

| I

T g
C S
o imy

™ §rl‘='ﬂ

I /IE
%‘n

Sekil 1.5: Kalibin sicak is makinesine civata ile baglanmasi

Ozellikle biiyiik kiitlesel kaliplarda baglama pabuglari kullanmanin daha yararl ve
giivenli oldugu bir gercektir. Kaliplarin c¢alisma aninda kolayca ¢oziilmemesi ve
gevsememesi gerekir. Sekil 1.6’da kalibin makineye yardimci pabug ile baglanisi

gosterilmistir.
A ‘&V

Sekil 1.6: Kalibin sicak is makinesine yardimei pabug ile baglanmasi

a

_

731 [E7

P 4]

B
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Agik sicak is kalibini sicak i makinesine baglayiniz.

—

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Makineye baglanacak kalibi kontrol » Kaliplarin ¢aligma 6ncesinde ve
ediniz, alt ve tist kalibin yiikseklik sonrasinda bakimlarini yapiniz.
Olclisiinii aliniz.

» Kalibin baglanacagi makinenin kurs » Calisacagimz makineyi tantyiniz.
boyunu inceleyiniz. . . .

> Dﬁ)gme cekic \ye sahmerdan disindaki > Bu. f,aa!'y?ttek' kurs boyu ile
makinelerde, kalibin yiikseklik ilgili bilgiye bakiniz.
6l¢iisiinden az olmayacak sekilde 6n > Amaca uygun anahtar takimlarm
kurs ayarini veya bu mesafenin kullaniniz
kontroliinii yapiiz. > Acik 51cak. is kaliplarini

> Alt kal.l bl ?nakmf tablastna m(a;lkinelere ts)aglafken Sekil 1.3-
yerlestiriniz, baglama pabugclar1 ve 1.4-1.5°teki baglama
vidalarin yardimu ile alt kalibi . ..
baslaviniy, yon‘Femlerlm 1nce}ey1n1z.
agiay oo » Sekil 1.1-1.2°deki kaliplarin

» Ust kalib1 pres biyeline vidal merkezlenmesi yontemlerini
baglant1 yardimiyla baglaymniz. inceleyiniz

» Alt kalip ile tist kalib1 kabaca '
merkezleyiniz. o » Doviilecek parga boyutuna gore

» Ust kalibr alt 6lii noktaya getiriniz. kurs boyu ayarini yapiniz.

> Kalibin hassas merkezlemesini, kurs
boyunu ve sente ayarini yapiniz. » Mesleginizle ilgili etik ilkelere

> Makineyi bosta calistirarak son uygun davraniniz.
kontroliinii yapiniz.

Not: Sahmerdan ve diisme ¢ekice kalip

baglantist yapildiginda ¢ekic kalip

iizerine indirilerek alt kalibin hareket

ettirilmesiyle ayarlama yapilmakla

birlikte kurs boyu ayar1 yapilmaz.

13



KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Makineye baglanacak kalibi kontrol edip alt ve iist kalibin
yiikseklik dl¢iisiinii aldiniz mi?
2. | Kalibin baglanacagi makinenin kurs boyunu ayarladiniz mi?
Diisme ¢eki¢ ve sahmerdan vb. makineler disindaki makinelerde
3. |kalibin yiikseklik Olciisiinden az olmayacak sekilde 6n kurs
ayarini veya bu mesafenin kontroliinii yaptiniz mi1?
Alt kalib1 makine tablasina yerlestirerek baglama pabuglar1 ve
vidalar yardim ile alt kalib1 bagladiniz m1?
Ust kalib1 pres biyeline vidali baglant1 yardimiyla bagladiniz mi1?
Alt kalip ile iist kalib1 kabaca merkezlemediniz mi?
Ust kalibr alt 6lii noktaya getirdiniz mi?
Kalibin hassas merkezlemesini, kurs boyunu ve sente ayarini
yaptiniz mi?
Makineyi bosta caligtirarak son kontroliinii yaptiniz m1?
0.| Amaca uygun anahtar takimlarini kullandiniz mi1?
Kaliplarin ¢aligma sirasinda ve sonrasinda bakimlarmi yaptiniz
mi1?
12.| Mesleginizle ilgili caligma kurallarina uygun davrandiniz mi?

B|©| © Niojo &~

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Sahmerdan asagidakilerden hangisi ile ¢alisir?
A) Hava
B) Su
C) Yag
D) Buhar

2. Presin hareketli basinin (kog) asagiya indigi anda geri doniise gectigi noktaya ne ad
verilir?
A) Kurs boyu
B) Alt 6lii nokta
C) Ust 6lii nokta
D) Krank mili ag1s1

3. Kaliplar sicak is makinelerine nasil baglanir?
A) Kaynak ile
B) Perg¢in ile
C) Kama veya civata ile
D) Civi ile

Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise
Y yaziniz.

4, () Iki kolon arasinda belirli bir yiikseklige kadar gikarilan gekicin ors iizerine
disiiriilmesi ile dovme yapan makinelere diisme ¢ekigler denir.

5. () Hidrolik presler, hidrolik pistonun bir silindir iginde hareket etme esasina dayanr.
6. () Kaliplarin merkezlenmesi pimler, kizaklar ve kayitlar ile yapilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

C AMAC )

Acik  kaliplarda  sekillendirilecek malzemeyi Olciisiinde  kesebilecek, ©n
bicimlendirmesini yapabilecek ve kontrollii kuvvet uygulayarak malzemenin kalip formunu
almasini saglayabileceksiniz

CARASTIRMA )

> Acik sicak is kaliplarmin yapiminda kullanilan malzemeleri arastirarak sinifa

bir sunu hazirlayiniz.
> Agik sicak is kaliplarmin caligma sistemini inceleyerek sinifa bir sunu

hazirlaymiz.

2. ACIK SICAK iS KALIPLARINDA
CALISMAK

2.1. Acik Sicak is Kaliplarimin Tanimi ve Kullanim Alanlar

Kalibin 6n ve arka bosluklarindan parga disar1 tastigindan bu tip kaliplar agik sicak is
kalib1 olarak adlandirilir. Basit pargalarin déviilmesinde kullanilan agik kaliplarda capak
boslugu verilmez. Agik dévme kaliplari, asagidaki pargalarin sicak sekillendirilmesinde
kullanilir:

Yuvarlak, kare, dikdortgen, altigen ve gokgen parcalar

Basit dovme islemlerini igeren disli, kasnak, freze ¢akilari, vb. pargalar
Ceviren pinyon dislileri, dondiirmeli dovme iglemlerini iceren parcalar
Basit kademeli ¢apl disli, kasnak ve benzeri miller

Déviilecek ve delinecek bilezik, mil veya benzeri pargalar

Basit parcalar

VVYVYVVY

Acik dovme kaliplariyla 100 ila 150 mm ¢apinda ve 2250 mm boyundaki parcalar
doviilebildigi gibi birkag kilogram agirliga kadar olabilen pargalar da agik dovme kaliplariyla
doviilebilir.

2.2. Acik Sicak Is Kahiplarinin Yapiminda Kullanilan Malzemeler
Do6vme sirasinda kaliplar, tekrarlanan darbeli yiiklerin etkisindedir. Ayrica kalipta

bolgeden bolgeye degisen yiiksek sicakliklarin varligr ve sicak dovme kaliplarinin agir
calisma kosullar1 goz oniine alindiginda sicak is kaliplarinin yapiminda kullanilan ¢eliklerin

16



secimi bilylik 6nem arz etmektedir. Sicak dovme kaliplarinin tiretiminde kullanilacak bir
celik asagidaki 6zelliklere sahip olmalidir:

> Isleme kolaylig

> Istya ve 1s1l soklara dayanma

> Yiiksek basinca ve dinamik etkilere dayanma

»  Homojen sertlesebilme

> Sicak metalin dévme sirasindaki asindirici etkisine dayanma

Do6vmede kalip malzemesi olarak en ¢ok krom, nikel, molibden ve vanadyum gibi
katik elemanlarini igeren alagimli gelikler kullanilir.

2.3. Acik Sicak Is Kahiplarinin Yapim Teknigi

Basit kaliplart elde yapmak miimkiindiir. Fakat hassas ve karmasik kaliplarin yapimi
Ozel takim tezgahlarimi gerektirmektedir. Kalipla sekillendirmede kullanilan makine
kaliplari, ¢elik bloklarin oyulmasi ile yapilir. Sicak is parcasi, oyulan bosluklara basingla
doldurulur. Seri {iiretimde kullanilacak makine kaliplarindan uzun siire is gormesi
beklenmektedir. Kalip i¢in harcanan gereg ve isgilik tutari, kalibin ¢ok sayida parga iiretimini
saglamasi ile ekonomik olabilir. Bu bakimdan kalip gerecinin uygun secilmesi ve kaliba
uygulanacak bi¢imlendirme iglemlerinin ¢ok 6zenli yapilmasi gerekir. Kaliplar daha ¢ok
talag kaldirma isciligi ile yapilir. Sicak dovme kaliplarinin oyma is¢iligi asagidaki
makinelerde yapilir:

> Freze tezgah
»  Ugc boyutlu kalip kopya freze tezgahi
> Elektro-erozyon tezgahi

Kalipgi frezeleri ve kopya tezgahlari, kalip yapiminda yaygin olarak kullanilmaktadir.
Islendikten sonra 1s1l islem gormesi miimkiin olmayan kaliplar ise erozyon tezgahlarinda
islenir. Isil islemi biten kaliplarin yiizeyleri temizlenerek taglanir. Kaliptan is pargasinin
cikarilmasini zorlagtiracak keskin koselerin kalipta olmamasina dikkat edilmelidir.

2.4. Acik Sicak Is Kaliplarimin Resimlerini Cizme
Sekil 2.1°deki acik dovme kalib1 ve kaliplanan par¢anin perspektifini, Sekil 1.3-1.4-

1.5’teki kaliplarin sicak is makinesine baglama yontemlerini ve uygulama faaliyetindeki agik
dovme kalibini teknik resim agisindan inceleyiniz.
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Ealiplanan parga

e

Silindirik agik sicak i5 kaliby

Sekil 2.1: A¢ik dovme kalib1 ve kaliplanan parcanin perspektifi

2.5. Sahmerdan, Diisme Cekic, Preslerde Calisma ve Bakimlarini
Yapma

Sicak sekillendirme, makineler araciligiyla yapilir. Her makinenin kendine has
ozellikleri oldugundan bu 6zellikler dikkate alinmalidir. Sicak sekillendirme makinelerinde
calisma yaparken vurus kuvveti ve sayisi kaliplart en az yipratacak sekilde ayarlanmalidir.
Sicak sekillendirme makinelerinde iyi bir dovme islemi yapilabilmesi icin parca
boyutlarinin, bi¢iminin ve makinenin kurs boyunun uygun olmasina dikkat edilmelidir.
Doviilecek parca uygun dovme sicakligima getirilmelidir. Sahmerdanlarda yalnizca diiz
kaliplar kullanilir. Disme ¢ekiglerinde ise tek ya da ¢ift yiizlii kaliplar baglanabilir ve bu
kaliplarin  bigimlendirdigi i3 parcalarn {retilebilir. Diisme c¢ekicgleri tek seferde
bigimlendirilmesi gereken isler i¢in uygundur. Calisma esnasinda bu oOzellikler dikkate
alinarak islerin se¢imi yapilir. Sicak sekillendirme makinelerinin kullanma teknikleri
asagidaki gibi olmalidir:

> Kullanilacak takim ige uygun olmalidir.

> Elde kullanilacak takimlarin hareketi kol ve dirsekten verilmelidir.
»  Vurma ve bigimlendirmede kuvvet dengesi saglanmalidir.

»  Makineler kontrollii, dl¢iilii ve ise uygun kullanilmalidir.

Sicak sekillendirme makinelerinin bakimi giinliik, aylik ve yillik olarak yapilmalidir.
Bakim ve onarim yapilirken asagidaki hususlara dikkat edilmelidir:

> Bakim ve onarim islemleri dikkatli yapilmalidir.
> Onarilan kisimlarin giivenirligi kontrol edilmelidir.
> Bakim ve onarim isi, takim ve makinelerin 6zelligine gore olmalidir.
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Resim 2.1: Acik sicak is kaliplarinda ¢alisma
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_(UYGULAMA FAALIYETI

)—

Asagidaki parcayi, capt 20 mm olan silindirik malzemeden acgik sicak is kalibinda
doverek sekillendiriniz.

Agik sicak is kalib1

Sekillendirilmis
parga

Acik dovme kalibi

Islem Basamaklar

Oneriler

vV VYV Vv VY V V

A\

Acik sicak is kalibini sicak is makinesine
baglaymiz.

Kalipta sekillendirilecek gereci dlgiisiinde
kesiniz.

Pargay1 tavlayiniz, gerekiyorsa 6n
bigimlendirme yapiniz.

On bigimlendirmeden sonra pargay1
tekrar tavlayiniz.

Tavlanan kalip gerecini tufal ve diger
pisliklerden temizleyiniz.

Tavlanan pargay1 kalip icine yerlestiriniz.
Makinenin pedalina/butonuna basarak
seri vuruglar/vurma isini yapiniz (kalip
i¢inde sikistiriniz).

Diizgiin vuruslarla/vurusla malzemenin
kalibin i¢inde yayilarak kalibin seklini
almasini saglayimiz.

Makinenin pedalia/butonundan eli/ayagi
¢ekerek Ust kalibin kalkmasini/yukarida
durmasini saglayiniz.

Kaliptan sekillendirilen pargay1 ¢ikariniz.
Is pargasinin ¢apaklarini temizleyiniz.

Y

Y

Ogrenme Faaliyeti-1’in islem
basamaklarini takip ediniz.
Ol¢me isleminde dikkatli
olunuz, parga israfindan
sakininiz.

Tavlama i¢in Metalleri Tavlama
modiiliine bakiniz.

Yanmalara karsi1 dikkatli
olunuz.

Gereci uygun tutma yontemi ve
takimu ile sikica tutunuz.
Makinede c¢alisirken giivenlik
kurallarina dikkat ediniz.

Acik sicak is kaliplarinda
calisma Resim 2.1°de
gosterilmistir.

Kaliplarin ¢aligma sirasinda ve
sonrasinda bakimlarini yapiniz.
Calisma esnasinda onliik ve
eldiven giyiniz.

Mesleginizle ilgili etik ilkelere
uygun davraniniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Acik sicak is kalibini sicak is makinesine bagladiniz mi?
Kalipta sekillendirilecek gereci dlciisiinde kestiniz mi?
Parcayi tavlayarak gerekiyorsa 6n bicimlendirme yaptiniz mi?
Pargay:1 tekrar tavladiniz mi1?
Tavlanan kalip gerecini tufal ve diger pisliklerden temizlediniz
mi?
Tavlanan parcay1 kalip icine yerlestirdiniz mi?
Makinenin pedalina/butonuna basarak seri vuruslar/vurma isini
yaptiniz mi (kalip i¢inde sikistirdiniz mi1)?
Diizgiin vuruslarla/vurusla malzemenin kalibin i¢inde yayilarak
kalibin seklini almasini sagladiniz mi1?
Makinenin pedalina/butonundan eli/ayagi c¢ekerek st kalibin
kalkmasini/yukarida durmasini sagladiniz mi?
10. | Kaliptan, sekillendirilen parcay1 ¢ikardiniz mi?
11. | s parcasimin ¢apaklarimi temizlediniz mi?
12. |lyi tavlama yapabilmek igin ocak konumunu korudunuz mu?
13. | Gereci uygun tutma yontemi ile takim sikica tuttunuz mu?
14. | Yanmalara kars1 dikkatli ettiniz mi?
15 Kaliplarin ¢alisma sirasinda ve sonrasinda bakimlarimi yaptiniz
" m?
16. | Mesleginizle ilgili ¢alisma kurallarina uygun davrandiniz mi?

N o g Mo e

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1. Sicak doévme kaliplarinin oyma ve temizleme isciligi asagidaki makinelerden
hangisinde yapilmaz?
A) Freze tezgahi
B) Elektro-erozyon tezgahi
C) Ug boyutlu kalip kopya freze tezgahi
D) Sahmerdan

2. Sicak dovme kaliplarimin tiretiminde kullanilacak ¢elik asagidaki ozelliklerden
hangisine sahip olmamalidir?
A\) Isleme kolaylig
B) Isiya ve 1s1l soklara dayanma
C) Kirilganlik
D) Homojen sertlesebilme

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sézciikleri yaziniz.

3. Yuvarlak, kare, dikdortgen, altigen ve cokgen pargalar .............. sicak is kaliplarinda
yapilir.

4.  Islendikten sonra 1s1l islem gdrmesi miimkiin olmayan kaliplar ...............ccccocooee.....
tezgahlarinda yapilir.

Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise

Y yaziniz.

5. (' ) Sicak sekillendirme makinelerinde iyi bir dovme islemi yapilabilmesi i¢in parga
boyutlarinin, bi¢iminin ve makinenin kurs boyunun uygun olmasina dikkat
edilmelidir.

6. () Acik kaliplarda kalip tasarlanirken ¢apak boslugu verilmelidir.
7. () Sicak is kaliplar1 dovme sirasinda tekrarlanan darbeli yiiklerin etkisi altindadir.

8. () D6vme malzemesi olarak en ¢ok krom, nikel, molibden ve vanadyum gibi katik
elemanlari igeren alasimli ¢elikler kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin timii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

KONRTOL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler icin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Makineye baglanacak kalib1 kontrol ederek alt ve iist kalibin
yiikseklik 6l¢iisiinii aldiniz m?
2. | Kalibin baglanacag1 makinenin kurs boyunu ayarladiniz mi1?
Diisme ¢ekic ve sahmerdan vb. makineler disindaki
makinelerde kalibin yiikseklik Olgilisiinden az olmayacak
sekilde 6n kurs ayarini yaptiniz m1 veya bu mesafeyi kontrol
ettiniz mi?
Alt kalibt makine tablasina yerlestirerek baglama pabuglari
ve vidalar yardimu ile alt kalib1 bagladiniz mi1?
Ust kalib1 pres biyeline vidali baglanti yardimiyla bagladiniz
mi?
Alt kalip ile iist kalib1 kabaca merkezlediniz mi?
Ust kalibr alt 6lii noktaya getirdiniz mi?
Kalibin hassas merkezlemesi, kurs boyu ve sente ayarini
yaptiniz mi?
9. | Makineyi bosta calistirarak son kontroliinii yaptiniz mi1?
10. | Amaca uygun anahtar takimlarini kullandiniz m?
11. | Kalipta sekillendirilecek gereci 6l¢iisiinde kestiniz mi?
Pargay1 tavlayarak gerekiyorsa on bigimlendirme yaptiniz
mi?
13. | Pargayi tekrar tavladiniz mi?
14. | lyi tavlama yapabilmek i¢in ocak konumunu korudunuz mu?
Tavlanan kalip gerecini tufal ve diger pisliklerden
temizlediniz mi?
16. | Tavlanan parcayi kalip igine yerlestirdiniz mi?
Makinenin pedalina/butonuna basarak seri vuruslar/vurma
isini yaptiniz m (kalip i¢inde sikigtirdiniz m1)?
Diizglin  vuruslarla/vurusla malzemenin kalibin  iginde
yayilarak kalibin seklini almasimi sagladiniz mi?
Makinenin pedalina/butonundan eli/ayagi ¢ekerek iist kalibin
kalkmasini/yukarida durmasini sagladiniz mi?
20. | Kaliptan sekillendirilen pargayi ¢ikardiniz mi?
21. | Is parcasinin capaklarini temizlediniz mi?
22. | Gereci uygun tutma yontemi ile takimi sikica tuttunuz mu?
23. | Yanmalara kars1 dikkat ettiniz mi?
24 Kaliplarin ¢alisma sirasinda ve sonrasinda bakimlarini
" | yaptiniz mm?

18.

19.
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| 25. | Mesleginizle ilgili calisma kurallarina uygun davrandimz mi? | |

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsamiz dgrenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek igin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’iIN CEVAP ANAHTARI

A

B

C
Dogru
Dogru
Dogru

OO~ WIN|F-

OGRENME FAALIYETI 2°’NiN CEVAP ANAHTARI

D

C
ACIK

EROZYON

Dogru
Yanhg
Dogru
Dogru

O N[OOI [WIN|F-
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