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ACIKLAMALAR

KOD 521MM1288

ALAN Metalurji

DAL/MESLEK Dékiim

MODULUN ADI Basin¢h Dokiim

MODULUN TANIMI Basingli dokiim ile ilgili temel bilgi ve becerilerin
kazandirildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL Kokil Kalip, Cinko-Magnezyum, Pirin¢ Alasimlart ve
Aliiminyum Ergitme modiillerini bagarmis olmak

YETERLIK

MODULUN AMACI

Genel Amag

Gerekli ortam saglandiginda istenilen Olgiide ve

teknigine uygun basingli dokiim yapabileceksiniz.

Amaglar

1. Basingh dokiim kalibini dokiime
hazirlayabileceksiniz.

2. Metal ve alasimlari ergiterek basinghh dokiim
yapabileceksiniz.

3. Dokiilen isi basinglh kaliptan ¢ikarabileceksiniz.

Ortam: Dokiim atolyesi

EGIiTiM OGRETIM Donamim: Basingli dokiim makinesi, basingli dokiim
ORTAMLARI VE kalib1, yiizey ayirict madde, model yapim resmi, 6l¢ii
DONANIMLARI aletleri, ergitme ocagi, kepge, bara, kiskag, flakslar,
metal ve alagimlar
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi
degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (coktan se¢meli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme

vb.) kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz
bilgi ve becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bir ilkenin endiistriyel liretim ve kalitesinde gelisme varsa o iilkenin yasam
standardinda gelisme vardir. Bugiin en gelismis iilkeler siirekli olarak iiretim miktarin,
tiretim tekniklerini ve iriin kalitesini arttirmaktadir.

Uretim tekniklerindeki en belirgin gelismelerden biri de ham maddenin, yar1 mamul
ya da mamul haline gelinceye kadar gegen siirelerdeki kisalmalardir. Dokiim teknolojilerinde
iretime hizli ve kolay bir sekilde ulagilmasini saglayan dokiim metotlarindan biri de basingl
dokiimdiir.

Bu modiil ile endiistriyel gelismelere biiylik katki saglayan basingh dokiimii
Ogreneceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda teknigine uygun basingli dokiim
kalibin1 dokiime hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Dokiim endiistrisinde basincin yerini arastiriniz.

1. BASINCLI DOKUM

1.1. Tanitilmasi

Celikten yapilmig kokil (siirekli) kaliplar icine sivi metalin yiiksek basingla
doldurulmasia “basingli dokiim” denir. Kokil dokiim yonteminde sivi metal yer cekimi
kuvveti yardimiyla kalibi doldururken bu yontemin gelismis uygulamasi olan basingh
dokiimde s1vi metal basingla kalib1 doldurarak ¢esitli pargalarin ¢ok kolay ve seri bir sekilde
elde edilmesini saglamaktadir.

Resim 1.1: Basingh dokiim makinesi

1849’da Sturges, 1852°de Barr, 1856’ da Pelize, 1877 de Dusenbury vh. kimseler elle
calisan basingli dokiim makinelerin patentlerini aldilar. Bunu Ottmar Mergenthaler’in
“Linotip” adi1 verilen ve metal formlar1 otomotik olarak dizerek gazete satirlarmin elde
edilmesini saglamaktadir. Bu makine ile tarih sahnesinde ilk basingli dokiim makinesi olarak
yerini almakla birlikte ilk endiistriyel uygulama, kursun ve kalay alasimlarinin motor
yataklarina basilmasiyla baslar. Bunu kisa bir siire sonra iyi mekanik &zelliklere sahip
alagimlarin dokiimlerine basladi. Kalay-kursun alasimlarindan biraz daha yiiksek 1siya sahip
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olan ¢inko alasimlarinda da basar1 saglaninca 1915°te bir girket ilk defa ticari aliiminyum
alagim pargalari tiretti. Birinci Diinya Savasi’nda bu teknikle gaz maskesi, makineli tifek,
diirblin vb. sistem pargalari basingli dokim ile yapildi. Magnezyum ve piring alagim
dokiimleri ile gelisti. Yaklasik olarak 650 °C’de ergiyen aliminyum ve magnezyum
alasimlarmin yine yaklasik olarak 870 °C ergiyen ve “piring” adiyla tamdigimz bakir-¢inko
alasimlari takip etmistir.

Resim 1.2: Otomotik, kepge robotlu basin¢ch dékiim makinesi

Giliniimiizde de basingli dokiim, metal isleme sanatinin en O6nemli ydntemlerinden
biridir. Son yillardaki basingli dokiim makineleri de giivenlik, emniyet ve akilli makineler
tiretilerek giintin sartlarina uyum saglamistir. Bu makinelerde voltaj dalgalanmalarindan
etkilenmeyen PLC ( Programmable Logic Control ), insan diisiince birikiminin endiistriyel
uygulamaya déniistiirebilecegi miikkemmel bilgisayar donanimli hale gelmistir. U¢ kademeli
kalip baglama seviyesi, network baglanti imkani, internet, e-posta, SMS gibi IT
teknolojilerini kullanma imkani, otomasyona uygunluk, baski sayici, makine ¢aligma zaman
gostergesi, 16.000 adimlik program hafizasi, dijital gosterge paneli, hata uyar: sistemi,
uzaktan izleme imkani, elle veya tam otomatik (300-400-600 ton) kullanim imkani olan ve
ayn1 zamanda cevreye duyarli, kullanimi kolay, 1SO 9000 ve CE kalite belgelerine sahip
basingli dokiim makinelerinin tercih sebepleridir.



1.2. Basin¢h Dokiimiin Yararlarn

Basingli dokiim; talas kaldirma isgiliginin, malzeme sarfiyatinin az olmasi, iretim
sayisinin fazlaligi, simetrik olmayan karmagsik bigimdeki kaliplama iglemlerinin kolayligi
nedeniyle endiistri alaninda c¢ok kullanilmaktadir. Basingli dokiimiin yaygin olarak
kullanilmasinin yararlari asagida siralanmustir:

Olgii tamhig1 ¢ok iyidir ve cok sayidaki islerde tolerans: azdur.

Karmagsik parca iiretiminin ¢ok kolaydir.

Farkli metaller ¢cok kolay birlestirilir (kompozit gerecler).

Ince kesitli, isleme pay1 az ve sik dokulu pargalar iiretildigi igin gereg kazanimi
saglar.

Dis goriiniimii giizel dokiim pargca tretilir.

Dokiim pargalarda dis yiizey islemlerini ortadan kaldirir.

Cok sayidaki parga iretimde ayni kalip kullanildigindan pargalar arasinda
mutlak bir esitlik saglar (6l¢ii tamligi).

Cok sayida parga iiretimini hizli gereg akisi ve az is¢ilikle saglayarak yiiksek
verim elde edilir. Bundan dolay1 pahali kaliplara ragmen diisitk maliyet saglar.
0,1 gram ile 25-35 kilogram araligindaki degisik agirliktaki pargalar kolaylikla
elde edilebilir.

YV V VVY VVVYVY

1.3. Basin¢h Dokiimiin Simiflandirilmasi

Basingli dokiim yontemi, basingli dokiimde kullanilan makinelere ve metali ergitme
sekillerine gore ikiye ayrilarak incelenir.

1.3.1. Sicak Hazneli Basin¢h Dokiim Makineleri

Bu sekildeki makinelere “sicak kamarali basingli dokiim makineleri” de denir. Bu tip
makinelerde ergime dereceleri diisiik olan kalay, kursun ve ¢inko alasimlar1 dokiiliir.
Pistonlu ve sicak hazneli basin¢li dokiim makinelerinde aliiminyum dokiimii yapilamaz.
Ciinkii aliiminyumun ergime derecesi yiiksek oldugundan demir ya da ¢elikten yapilan
piston, silindir ve kaz boynunu etkileyerek sarma yapar ayrica dokiilecek aliminyum
alasimin bilesimini bozar. Metal ergitiminde kullanilan ocak, makinenin 6n kismindadir.
Kalip igine piiskiirtiilecek metal bir pota igerisinde ergitilir ve silindir iginde hareket eden bir
piston ile 20-60 atii veya 70-250 atii basincindaki hava ile yapilir. Her puskiirtme
(enjeksiyon) isleminden sonra sivi metal silindir igine dolar ve yeni bir isleme hazir hale
gelmis olur.
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Resim 1.3: Sicak hazneli basinch dékﬁﬁi‘ﬁ(inesi
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Sicak hazneli basingli dokiim makineleri de sivi metali piiskiirtme sekline gore kendi
arasinda ikiye ayrilir:

> Pistonlu ve Sicak Hazneli Basingh Dokiim Makineleri

Makine; kalip, pota, kalip a¢gma-kapama ve sivi metali piiskiirtme kisimlarindan
meydana gelmektedir. Giiniimiizde ¢ok kullanilan bu tip makinelerin tiim hareketleri
otomatiktir. Metal bir font pota icinde ergitilir. Potadaki ergimis metal i¢ine daldirilabilecek
sekilde bir silindir ve silindir i¢inde ¢alisabilecek bir piston vardir.

Makine, ¢alisma diigmesine basilarak calistirilir ve ilk hareketle birlikte itici pimler
geriye cekilir. Bu arada dokiilecek parcada delik kisimlar i¢in maga kullaniliyorsa bu
magcalar kaliplarindaki yerlerine yerlestirilir. Daha sonra makine kaliplar1 kapatilarak
kilitlenir. Piston asagiya dogru hareket ederek silindir i¢ine dolmus olan sivi metali metal
kalip bosluguna doldurur. Bu isleme sivi metalin puskiirtiilmesi veya enjekte edilmesi de
denir. Kaliptaki sivi metalin katilagmasi i¢in bir siire beklenir ve piston geriye ¢ekilir. Bu
arada kalip acilir ve itici pimlerin yardimiyla da dokiim parganin kalip ylizeyinden ayrilmasi
saglanmis olur.

Bu islemlerin tekrar1 diger dokiim parcalarin elde edilmesi demektir. Burada uzun
uzun anlatilan islemler ¢ok kisa siirede olmaktadir.

LI
 ERIYIK MALZEME

R
o
- (=) = =

S e e

18 ) 17 J6 |is 14

L
ALEY

Sekil 1.1: Pistonlu ve sicak hazneli basin¢h dékiim makinesi kesit resmi

1- Kapama silindiri 2- Govde 3- Ana mil

4- Kollar 5- Kayar plaka 6- Kilavuzlar
7-On plaka 8- Meme 9- Deveboynu
10- Baska silindiri 11- Piston kolu 12- Piston

13- Pota 14-Firin 15- Kapak kalib1
16- Itici kalip 17- Kroshed 18-Sasi



> Basin¢h Hava ile Calisan Sicak Hazneli Basingh Dokiim Makineleri

Aliminyum dokiimlerinde kullanilan bu tip makineler digerine gore daha az tercih
edilmektedir. Bu makinelere “dalma hiicreli makineler” de denmektedir. Fonttan yapilmis
bir pota iginde ergiyen metal, pota {izerine yapilan bir dalma hiicresi ve manivela sistemi ile
almarak kalip bosluguna génderilmesi saglanir.

EASNOLT HAW'a

Sekil 1.2: Basin¢h hava ile calisan makinenin kesit goriiniisii

Dalma hiicresi potaya daldirilir ve piiskiirtme memesi ile kalibin yolluk girisi
kilitlenerek igine normal hava basinci veren valf kapatilir ve basingli hava veren valf agilir.
Basingli havanin s1vi metal yiizeyine uyguladig1 basingla piiskiirtme memesinden hizla kalip
boslugu doldurulur. Basingli hava kesilir ve dalma hiicresini agik hava agan valf acilarak
dalma hiicresi tekrar algaltilir ve yeniden sivi metal alinarak yeni dokiime ge¢ilmis olur.

1.3.2. Soguk Hazneli Basin¢h Dokiim Makineleri

Bu makinelere “soguk kamarali basingli dokiim makineleri” de denir. Ergime
dereceleri daha yiiksek olan aliiminyum, magnezyum ve bakir alagimlarmin dokiimiinde
kullanilir. Soguk hazneli basin¢li dokiim makinelerinde ergitme ocagi ayri bir yerdedir.
Ergimis metal silindir igindeki hazneye kepge ya da otomatik olarak dokiilecek pargadan
fazlaca konur. Piston yardimiyla sikistirilarak kalip bosluguna doldurulur. Soguyan kalip
acilar ve iticilerin yardimiyla dokiim parca digar1 alinir.



Resim 1.4: Soguk kamaral basingh dékiim makinesi

Soguk hazneli basingli dokiim makinesinde sivi metal piston tarafindan 2000-2250
kg/cm® basingla sikistirilir. Pistonun sikistirma hareketi genel olarak yataydir, ¢ok az da olsa
dikey olanlar1 vardir. Bazi durumlarda metal pihti (ne tam ergiyik ne de tam kati) halde
piston tarafindan kalip igine biiylik bir basingla (50 ton-550 ton) basilir. Boyle calisan
makinelere “pres veya basma dokiim makineleri” denir.

Basingh dokiim makine Olgiileri, sabit ve hareketli kaliplar1 tagiyan yan ¢ubuklarin
eksenleri arasindaki dlgiliye gore belirtilir. Bu 6lgiiler 300-1200 mm arasinda degisir.
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Sekil 1.3: Yatay soguk hazneli basingh dokiim makinesinin ¢alismasina érnek (A, B, C, D)

A-Metalin doldurulmas1 B-Metalin basilmas1 C-Kalibin a¢cilmas1 D-Parc¢anin ¢ikarilmasi



1.4. Basin¢h Dokiim Makinelerinde Kalip Kapama Sistemleri

Kaliplar1 kapatma basinci, metalin kalip i¢ine enjeksiyonu sirasinda meydana gelecek
basinglara dayanmasi gerekir. Bu arada kaliplarin birlesme yiizeyleri birbirine tam temas
etmelidir. Yiizeyler arasinda olusabilecek en kii¢iik bosluklardan sivi metal disar1 figkirarak
kalip icine giren sivi metalin basinct disiirlir ve en ince noktalara kadar gitmesini
engelleyerek islerin 6ziirlii ¢ikmasina neden olur. Bu durum makine ve etrafinda calisanlar
icin de biylik tehlike olusturur. Bircok makinede kapama ve kilitleme islemi hidrolik,
basingli hava, elektrikli motor, kam veya el ile ¢alistirilan asagidaki sistemlerle yapulir.

1.4.1. Cubuklu Hidrolik Kapama Sistemi

Basingli dokiim makinelerinde kalip kapama ve kilitlemede bu sistem yaygin olarak
kullanilmaktadir. Basingh dokiim makinelerinde hidrolik basing iki yag pompast ile saglanir.
Bunlarin biri al¢ak digeri yiiksek basing pompasidir.

1.4.2. Tam Hidrolik Kapama Sistemi

Bazi makinelerde kaliplarin kapatilmasi tam hidrolik sistemle olur. Bu tip makinelerde
kalip kapama ve kilitleme isi hareketli tabla tizerine verilmistir. Hareketli tabla sabit tablaya
dogru hizli bir sekilde belli bir yere kadar gelir. Daha sonra yiiksek basingta fakat yavasca
sabit tabla ile birleserek kilitlenir. Yiiksek basing, sivi metalin kalip igine enjekte
edilmesinden sonra katilasma sonuna kadar devam eder. Bu islemden sonra kalip hizla agilir.

1.4.3. Mekanik Kapama Sistemi
Mekanik kapama, kilitleme ve agma mekanizmasina hareket kamlar veya ¢ubuklu
mekanizmalarla saglanir. Bu mekanizmalar direkt olarak hareketli tablaya baglanir. Bu amag

icin kullanilan gerekli gii¢ elektrik motorundan elde edilir. Bu sekildeki kapama sistemi
genelde kiigiik makinelerde tercih edilmektedir.

1.5. Basin¢h Dokiim Kaliplar
1.5.1. Basin¢h Dokiim Kaliplarinin Tanitim
Basit bir parcaya ait kalip, iki par¢adan meydana gelir. Bunlardan biri sivi metalin

enjekte edildigi tarafa baglanir ve sabittir. Buna “sabit kalip” denir. Digeri hareketli ve
tizerinde itici pargalari tagir. Bu kaliba da “hareketli ya da alt kalip” denir.
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Sekil 1.4: Diisey soguk kamaral basin¢gh dokiim makinesi kaliplari ve ¢calismasi

Kalip boslugu iki gelik blok iizerinde dokiim ya da isleme metoduyla meydana
getirilir. Bu kaliplarin birlesme ylizeyine de mala ylizeyi denir. Bu iki yarim kalibin
birlestirilmesi tam olmali, birlesme yiizeylerinde hi¢ bosluk olmamalidir. Az bir bosluk sivi
metalin figkirarak disar1 ¢ikmasi sonucu dokiim parganin sakat olmasina ve is kazalarina
neden olur.

Resim 1.5: Basingh dokiim sabit kalip ve pimler

Kaliplarin hatasiz olarak birlesmesi pimler yardimu ile olur. Bu pimler genelde sabit
kalip tizerindedir. Basingl dokiim kalib1 bir¢ok parg¢anin birlesmesinden de olusabilir.

Basingli dokiim makinesinde kullanilan kaliplar tek parga ya da ¢ok parcali olarak
hazirlanir. Kaliplarin yapimi giic ve c¢ok masraflidir. Aymi kaliba c¢ok sayida dokiim
yapabilmek i¢in basta yolluk kismi olmak {izere ¢ok 1sinan kisimlarindan sogutma suyu
gecirilerek sogutulur. Bu kisimlar sogutma suyu kullanilarak istenen sicakliga diistirtiliir.
Sekil 1.5°teki gibi sogutmay1 gerektiren bolgelere su, kalip bloguna delinen delikler veya
acilan kanallarla iletilir. Delinen su deliklerinin kalip yiizeyine 20 mm’den yakin olmamasi
tavsiye edilir. Bununla beraber sakincasi olmayan hallerde kanallar, maga yahut bosluk
yiizeylerine 6 mm kadar yaklasabilir.
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Sekil 1.5: Sogutma kanallarim1 gésteren érnek bir basin¢ch dokiim kalip kesiti

Bir basingli dokiim kalibinda s1vi metal giris kanali (yolluklar), yolluk memeleri, kalip
havasini almak i¢in gaz ¢ikis kanallari, parca iizerindeki bosluk ve deliklerin gikarilmasinda
kullanilan macalar ve kalip baglama sistemleri gibi kisimlar bulunur. Dokiilmiis parcay1
kaliptan hizl1 ve rahat ¢ikarmak i¢in itici pimler kullanilir.

Basingli dokiim kalibinda hava bosaltma kanallar1 0,125—0,375 mm derinliginde
yapilir. Bu Kanallar kalip igerisindeki hava veya meydana gelebilecek gazlarin kalip
boslugundan alinmasi i¢in kullanilir. Kalip i¢inde sikisan gazlar dokiim hatasina neden olur.

1.5.2. Basin¢h Dokiim Kaliplarin Se¢imi

Az sayida yapilan kalay, kursun ve ¢inko dokiimleri i¢in kalip yapim gereci % 0,6 —
0,8 karbonlu alagimsiz ve sertlestirilmis celikler kullanilir. Cok sayida iiretimi diisiiniilen
hafif alasim veya ¢inko alagimlarinda ise 1slah edilmis is ¢eligi ya da moliptenli takim ¢eligi
kullanilir. Bakir alasimlarinda ise bilesiminde % 15 volfram (tungsten), % 10 krom ve % 1,5
vanadyumdan olusan sicak is geligi tercih edilir. Celik macalarin ylizeyleri nitriirasyon
(azotla ylizey sertlestirme) ile sertlestirilmis olmahidir. Kalibin i¢ yiizeylerine polisajdan
sonra igerisinde cam tozu bulunan karigim piiskiirtillerek yiizey ayiricinin kalp yiizeyine
yapigmasi saglanmalidir.
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Resim 1.6: Basin¢h dokiim kalibi

Hatasiz yapilmis bir kalip ile ¢inko ve magnezyum alagimindan yaklagik olarak 250
bin dokiim parg¢a alinirken bu miktar bakir alagimlari i¢in yaklasik olarak 10 bin civaridir.

1.5.3. Basin¢h Dokiim Kaliplarda Yiizey Ayiricilar

Kaliplarin 6mriinii artirmak icin yiizey ayirict maddeler kullanilir. Yiizey ayirict
madde, metal kaliba dokiilen sivi metal ile metal kalip yiizeyleri arasinda ince bir tabaka
(katman) olusturarak sivi metalin kalip ylizeyini etkilemesini 6nlemek ve dokiim par¢anin
kaliptan rahat ¢ikmasini saglamak amaciyla kullanilir. Yiizey ayirict madde kullanilmazsa
kaliba, dokiim parca yapisarak kalibin ¢abuk yipranmasina neden olur.

Yiizey ayirict madde kalip ylizeyine homojen yayilmali ve ¢ok ince bir tabaka
olusturmalidir. Kalip veya dokiilecek metal ve alagimla etkilesmemelidir. Ddkiilen parca
yiizeylerinde lekeler olusturmamalidir. Calisanlar igin tehlikeli olabilecek buhar ve zehirli
gazlar olugsmamalidir.

Basingli dokiim kaliplarinda kullanilan belli bagli yiizey ayiricilari sunlardir: Flor
bilesikleri, silikonlar, molibden siilfit, balmumu, madensel yaglar vb. dir. Bunlar iginde
balmumu, ¢inko alagimlarinda iyi sonug verirken aliiminyum alagimlarinda kullanilmaz.
Madensel yaglar ise hem kalib1 etkilemedigi hem de oksitlenme yapmadigi i¢in tercih edilir.
Grafit karigimlar ise alagim ¢esitlerine uygun oldugundan kullanilir.
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Basinch dokiim kalibim dokiime hazirlayiniz.

Islem Basamaklan Oneriler
> Model etiidii yapimz. Is onliigiiniizii giyiniz.
» Basingh dokiim kalib1 yapiniz. Gozliik takiniz.

Kalip tagima baglama sirasinda
kalibin altina girmeyiniz.
Kaliplar1 makineye baglama
isleminde caraskal ve ving gibi
mekanizmalardan yararlaniniz.
Eldiven takiniz.

Kalip kapama sirasinda kalip
kismina kesinlikle elinizi
sokmayiniz

Y VYVVY

\ A7

» Metal kalibi 1s1tiniz.
» Metal kalip yiizeylerine yiizey ayirict
puskiirtiiniiz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. Basingh dokiim kalib1 yapilma agamasinda dokiimcii katkisi
saglayabildiniz mi?

2. Basingh dokiim kalibin1 makineye baglarken yiizeylerin hassas
kapanmasi i¢in katkiniz oldu mu?

3. Metal kaliplar1 dokiimden once 1sitabildiniz mi?

Metal kaliplara yiizey ayirict siirdiinliz mii?

5. Sabit ve hareketli kalibi, basin¢li dokiim makinesinde birlestirme
islemini yapabildiniz mi?

&>

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirmeye geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Basingli dokiimde asagidakilerden hangisi kalip kullanilarak dokiim parga elde edilir?
A) Metal kalip
B) Kum kalip
C) Kabuk kalip
D) Seramik kalip

2. Asagidaki metal ve alagimdan hangisi ile basingli dokiim yoluyla dokiim parca tiretimi
yapilamaz?
A) Aliminyum
B) Magnezyum
C) Piring
D) Celik

3. Sicak hazneli ve soguk hazneli basingli dokiim makineleri i¢in asagidaki yazilanlardan
hangisi dogrudur?
A) Sicak hazneli basingli dokiim makinesinde eritme potasindan kepgeyle alinan sivi
metal kullanilir.
B) Soguk hazneli basingh dokiim makinesinde eritme potasina daldirilarak alinan sivi
metal kullanilir.
C) Sicak hazneli basingli dokiim makinesinde eritme potasina daldirilarak alman sivi
metal kullanilir.
D) Soguk hazneli basingli dokiim makinesinde eritme potasi birlesiktir.

4.  Asagidakilerden hangisi basingli dokiim makinelerinde kalip kapama sistemi olarak
tercih edilmez?
A) Cubuklu hidrolik kapama sistemi
B) Cubuksuz hidrolik kapama sistemi
C) Tam hidrolik kapama sistemi
D) Mekanik kapama sistemi

5. Iyi bir kaliba, ¢inko ya da magnezyum alasimlarindan yaklasik kag adet dokiim
yapilabilir?
A) Yiiz bin
B) Yiiz elli bin
C) Iki yiiz bin
D) iki yiiz elli bin

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. 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

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda teknigine uygun ergimis metal ve
alagimlarla basingh dokiim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bir balon i¢ine su doldurarak agzini kapatip sikigtirdiginizda ne olur? Bu sonug

basingli dokiim kaliplarinda sizce neresi olabilir? Tartiginiz.

2. BASINCLI DOKUM ALASIMLARI

Basingli dokiim yontemiyle iiretilen parcgalarin kullanim alanlarinin genisligi fiziki ve
kimyasal sartlara uyum saglayabilecek alagimlarin gelistirilmesi ile saglamistir. Bir kullanim
alam icin son derece uygun olan alasim baska alanlara uygun olmayabilir. Ornegin,
insanlarin siirekli temas halinde oldugu kapi kolunda estetik ve goériiniimiine buna bagl
olarak kaplanabilme 6zelligi vb. 6n planda iken kuvvet iletiminde kullanilan bir diglide esas
olan malzemenin dayanimidir. Tasarimci malzeme bilgisi ve basingli dokiim alagimlart
hakkinda bilgi sahibi olmalidir.

Kum kaliba dokiimii yapilan her metal ve alasim basingli dokiime uygun degildir.
Ciinkii basingli dokiimiin kendine 6zgii baz1 6zellikleri vardir. Bu o6zelliklerden bazilar
asagidaki gibidir:

> Katilagsma olayinin belli bir sicaklikta olugsmasi gerekir. Bu nedenle kursun (Pb)
ve kalay (Sn) harig, otektik alagimlar ve saf metaller basingli dokiime pek
elverisli degildir.

Sicak tutma haznesinde higbir kristal ayrisimi olmamalidir.

Keskin ve ince hatlarin iyi olmasi igin alasimin yeterli bir akicilig1 olmalidir.
Hizli sogumaya ragmen ¢okiintii ve i¢ bosluklar meydana getirmemelidir.

Kalip i¢indeki engellere ragmen ¢atlama ve gerginlikler olmamalidir.

VVVY
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2.1. Yiiksek Basinch Dokiim Alasimlar

Yiiksek basingli dokiim alagimlari tice ayrilir.
2.1.1. Aliiminyum Basinch Dokiim Alasimlari

Kullanim alani gittikge artmaktadir. Halen biitiin basingli dékiimlerin % 30 kadari
aliminyum alagimlar1 olusturmaktadir. Aliiminyum alagimlarinin tercih edilme sebepleri;
agirliklarinin az olmasi, akma sinirinin istenenden c¢ok iyi olmasi, termik ve elektrik
iletkenligi ve ylizey parlakliginin iyi olmasi, fiyatinin ekonomik olmasi, son islem
maliyetinin az olmasidir.

| ALUMINYUM BASINCLI DOKUM ALASIMLARI |
| % BILESIM |
Metal Ad1
|1.Ala§1m| |2.Ala$1m| |3.Alaslm| |4.Alaslm| |5.Ala§1m| |6.Ala§1m|
0,6 en 0,6 en 0,6 en 0,2en
BAKIR cok cok 3-4 cok cok 3-4
SILISYUM 456 11-13 45-55 9-10 0,5en 7,5-9,5
¢cok
. 1,3en 1,3en 1,3en 1,8 en 1,3en
DEMIR 2 en gok cok cok cok cok cok
MAGNEZYU 0,1en 0,1en 0,1en 0,4-0,6 7,5-8,5 0,1en
M cok cok ¢cok cok
0,3en 0,3en 0,5en 0,3en 0,3en 0,5en
MANGANEZ ¢cok cok cok cok cok cok
. 0,5en 0,5en 0,6 en 0,5en 0,1en 0,6 en
CINKO ¢cok cok cok cok cok cok
. 0,5en 0,5en 0,5en 0,5en 0,1en 0,5en
NIKEL cok cok cok cok cok cok
0,1en 0,1en 0,3en 0,1en 0,1en 0,3en
KALAY ¢cok cok cok cok cok cok
g . 0,2en 02 en 0,5en 0,2en 0,1en 0,5en
DIGERLERI ¢cok cok cok cok ¢cok cok
.. Geri Geri Geri Geri Geri Geri
ALUMINYUM kalan kalan kalan kalan kalan kalan

Tablo 2.1: Aliiminyum basingh dékiim alasimlari
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2.1.2. Magnezyum Basinch Dokiim Alasimlari

Daha c¢ok hafifligin istendigi yerlerde kullanilir. Portatif yazi makinesi, biiro
makinelerinin muhafaza ve govdeleri, fotograf makineleri, optik aletler, portatif aletler ve
benzeri avadanlik parcalar1 magnezyum alasimlarindan yapilir. Alternatif veya baskaca
hareketleri yapan tekstil sanayi pargalari ile kiiglik tasima ve paketleme makineleri pargalari

magnezyumdan basingli dokiim yoluyla iiretilmektedir.

MAGNEZYUM BASINCLI DOKUM ALASIMLARI
% BILESIM
Metal Ads Alasim AS100 ||| Alasim AZ91A ilzagslllg
| ALUMINYUM [f| 9-11 [ 8,3-9,7 Il 8397 |
| MANGANEZ ||| 0,0encok [l| 0113encok [I[ 0,13 encok |
| CINKO |l  03encok || 0,4-1 ll o041 |
| siLisyum ||| 1 en cok (] 0,5 en cok Il 0,5en cok |
| BAKIR ||| 005encok [l|] 01encok |I| 0,3 encok |
| NIKEL ||| 0,03encok ||| 0,1 en ¢cok Il 0,3 encok |
IMAGNEZYUM|||  Gerikalan ||| Gerikalan ||| Gerikalan |

Tablo 2.2: Magnezyum basin¢h dékiim alasimlar:
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2.1.3. Pirin¢ Basin¢h Dokiim Alasimlar:

Belli bagh ozellikleri yiiksek mukavemet, saglamlik, korozyon ve aginmaya karsi
dayanim isteyen parg¢a yapiminda ozellikle hassasiyet isteyen, sekli karisik, dayanikli ve
ekonomik olmasi istenen islerde piring alasimlarinin basingh dokiimleri ¢ok kullanilir.
Otomobil dislileri, vites digli degistirme catallari, fren pargalari, sok amortisor pargalari,
cesitli endiistriyel birlestirme pargalari, ev ve mutfak esyalari gibi yerlerde kullanilir.

PIRINC BASINCLI DOKUM ALASIMLARI
% BILESIM

Metal Adi A Tipi Alasim B Tipi Alasim gl;l'sllrl)lll

[BAKIR (] 57 en ¢ok [ 60-67 il 80-83 |
[siLisyumMm [l  0,25encok ||| 0,75-1,25 Il 075-425 |
|KURSUN | | 1,5 en ¢ok | | 0,25 en ¢ok | | 0,15 en ¢cok |
|MANGANEZ | | 0,25 en ¢ok | | 0,15 en ¢cok | | 0,15 en ¢cok |
[ALUMINYUM |||  025encok Il 0,05encok [}| 0,15 en cok |
|KALAY | | 1,5 en ¢ok | | 0,25 en ¢ok | | 0,25 en ¢ok |
[DEMIR Il 025encok || 0,5encok [} 0,15en cok |
IMAGNEZYUM|| - Il 0,01encok [} 0,01en cok |
[DIGERLERI || 0,5 en ¢ok (] 0,5 en ¢ok [l 0,25 en cok |
|CINKO (] 3 en ¢ok I Gerikalan ||| Gerikalan |

Tablo 2.3: Piring basin¢h dokiim alasimlar:
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2.2. Diisiik Basinch Dokiim Alasimlar: Cesitleri

Diistik basingli dokiim alasimlari tige ayrilir.

2.2.1. Cinko Basin¢h Dokiim Alasimlar:

Biitiin basinghi dokiimlerde yaklasik olarak % 60 oraninda tercih edilir. Ciinkii kolay
ve siiratli dokiimii dolayisiyla ekonomik sonug verir. Diisiik dokiim sicakligi dolayistyla bu
alasimlarda yakit fiyati, kalip fiyat1 ve kalip isletme masraflar diistiktiir. Mekanik 6zellikleri
iyi, islenebilme ve bitirme igleri ekonomiktir.

CINKO (TUTYA) BASINCLI DOKUM ALASIMLARI
% BILESIM

Metal Ad1

Alasim 1 I Alasim 2 Alasim 3
[BAKIR (] 2,5-5 [ 01 en ¢ok [l| 075-1,25 |
[ALUMINYUM || 3,5-4,5 (] 3,5-4,3 Il 35-43 |
IMAGNEZYUM ||| 0,02-0,1 (] 0,03-0,08 || 0,03-0,08 |
[DEMIR (] 0,1 en ¢cok (] 0,1 en ¢ok |{{ 0,1 en ok |
KURSUN 0,007 en ¢ok 0,007 en ¢cok 0,(12(2)7ken
KADMINYUM 0,005 en cok 0,005 en ¢ok 0’%?)51((3”
|CINKO Il Gerikalan ||| Geri kala ||| Geri kalan |

Tablo 2.4: Cinko (tutya) basin¢gh dékiim alagimlari
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2.2.2. Kalay Basin¢h Dokiim Alasimlar:

Basinghi dokiimde 6zellikle otomobil ana yataklarindaki kullanimi biiyiik 6lgilide
azalmakla beraber bugiin yerine baska gerecler kullanilmaktadir. Kalay alagimlarindan
basin¢li dokiim yolu ile iiretilen parcalar daha ¢ok korozyon mukavemeti isteyen sodali su
avadanliklarinda, siit makinelerinde, dis¢i ve tibbi operasyon aletlerinde daha ¢ok
kullanilmaktadir.

2.2.3. Kursun Basin¢h Dokiim Alasimlari

Genellikle diisiik fiyat ve korozyona dayanim, sertlik ve diger mekanik 6zelliklerin
o6nemli olmadig1 yerlerde tercih edilir. Basingli dokiim yolu ile iiretilen pargalar; kuvvetli
mineral asitlerine dayaniklilik isteyen yangin sondiirme aleti pargalari, batarya ve kimyasal
aparatlar vb. yerlerde kullanilir.

Basingli dokiim pargasinin tasarimindaki en Onemli unsurlardan biri de en iyi
kalitedeki pargay1 verecek en ekonomik dokiim alagimini bulmaktir. Bu nedenle alagimin
seciminde dikkat edilmesi gereken 6zellikler sunlardir:

> Dayanim ve sertlik gibi mekanik 6zellikler
Isil islemlerin 6zelliklere etkileri ve boyutsal kararlilik

Alagimin basingl dokiim metoduna uygunlugu, dokiilebilirligi ve akiciligi

Diisiik ve yiiksek sicakliklardaki dayanimi

Y V V VY

Cilalama, parlatilma, kaplanma, boyanma ve diger ylizey bitirme islemlerine
uygunlugu

Korozyon direnci

Agirligi ve maliyeti
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z UYGULAMA FAALIYETI ;

Ergimis metal ve alasimlarla basingli dokiim yapiniz.

Islem Basamaklan Oneriler
> Istenilen metal ve alagimi teknigine uygun > Onliik giyiniz.
olarak ergitiniz. » Gozlik takiniz.
» Eldiven giyiniz.
» Ergittiginiz s1vi metal igine

kesinlikle soguk malzeme
batirmayiniz.

» Dokiimiinii yapacaginiz sivi
metalin dokiim sicakliginda
olmasina 6zen gosteriniz.

» Soguk hazneli basingl dokiim makinesini
caligtirarak dokiime hazirlayiniz.

» Ergittiginiz s1vi metali kepge ile teknigine
uygun olarak soguk hazneli basing odasina
dokiiniiz.

» Sivi metali basing ile kaliba doldurunuz.
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» DOokiim parganin katilagmasini bekleyiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigiiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. lstenen metal ve alagimi teknigine uygun olarak ergitebildiniz mi?

2. Soguk hazneli basingli dokiim makinesini ¢alistirarak dokiime
hazirlayabildiniz mi?

3. Ergittiginiz sivi metali kepge yardimu ile teknigine uygun olarak
soguk hazneli basingh dokiim makinesinin basing odasina
(haznesine) dokebildiniz mi?

4. Hazneye doktigiiniiz sivi metali, basingli dokiim makinesinde
gerekli ayarlar1 yaparak otomatik ya da yar1 otomatik olarak kalib1
doldurmasini saglayabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirmeye geciniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi metal ve alagimlarin basingh dokiime uygunluk kistaslari
arasinda dnem sirasina gore en sondadir?
A) Metal ve alasimin ergime derecesi
B) Metal ve alagimlarin fiziksel 6zelligi
C) Metal ve alagimlarin ekonomik degeri
D) Metal ve alasimlarin kimyasal 6zelligi

2. Asagidaki metal ve alasimlardan hangisiyle basingli dokiim kaliplar yapilir?
A) Aliminyum
B) Magnezyum
C) Cinko
D) Celik

3. Basingli dokiim kaliplar 1sitilmadan dokiim yapilirsa asagidakilerden hangisi olur?
A) Dokiim parga sakat olur.
B) Sivi metalin bilesiminde degismeler goriiliir.
C) Dokiim parganin mekanik 6zellikleri iyi olur.
D) Sivi metal basingli dokiim kaliplar1 sogutur.

4, Basingli dokiim yoluyla parga tiretiminde ilk yapilmasi gereken islem hangisidir?
A) Kaliplarin yapilmasi
B) Kaliplara sivi metal dokiilmesi
C) Sivi metalin basing odasina dokiilmesi
D) Kaliplarin basingli dokiim makinesine baglanmasi

5. Basingli dokiim kaliplara sivi metal ne sekilde gonderilir?
A) Savrularak
B) Basingla
C) Yergekimi kuvvetiyle
D) Sarsarak

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak basingh
dokiim makinesinde dokiilen isleri basingli dokiim kaliplardan ¢ikartabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bu faaliyet oncesinde iki adet bardak aliniz. Bu bardaklarin i¢ ice gelmesini
saglaymiz ve tekrar ayirmiz. Ayni islemi bardaklara sicak su doldurup
bosaltarak i¢ ice gelmesini saglaymiz ve bardaklar soguyana kadar bekleyip
birbirinden ayirimiz. Bu islemler sonundaki diisiincelerinizi arkadaslarinizla

paylasimiz.

3. DOKULEN ISLERI KALIPTAN ALMAK

3.1. Dokiilen Isleri Kahptan Cikarma

Basingli dokiim kaliplarinda parca sekillendikten sonra en 6nemli unsur, kalip i¢indeki
parcay1 c¢ikarilabilecek bir sistemin olmasi ve bu sistemin onceden ¢ok iyi bir sekilde
tasarlanmig olmasidir. Pargalarin gikarilmasinda genellikle itici pimler kullanilir. Dokiilmiis
parga, kalip agildiktan sonra kalip iginden hizla itici pimler yardim ile ¢ikarilir. Bu islem
sirasinda dokiim parcanin deforme olmamasi igin itici pimlerin kalip i¢inde nerelerden
iteceginin ¢ok iyi belirlenmesi gerekir.

Maca vimi iS pargast Maga pimi Kanal

iticiler

Tticiler

Sekil 3.1: itici pimlerin kaliptaki konumlar
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Itici pimlerin 6lgiileri, uygulamaya gore 3 - 25 mm caplart arasindadir. En gok
kullanilan pim ¢aplar1 6-8 mm ya da 10 mm’dir. Itici pimlerin yiizeyleri, asinmaya karst gok
sert nitriire (azotla yiizey sertlestirme islemi) yapilmalidir.

Resim 3.1: Bakimi yapilmus basin¢h dokiim makinesi

3.2. Basin¢h Dokiim Makinelerinin Bakimi

Basingli dokiim makinelerinin herhangi bir yerinin arizalanmasi, tim g¢alismalarin
durmasina neden olur. Bu nedenle basingli dokiim makinelerinin bakimlari tiim tesisi
kapsayacak sekilde yapilmalidir. Her takim ve makineye yapildigi gibi basingli dokiim
makinelerine de calisma sirasinda ve belli araliklarla bakim yapilmalidir. Ozellikle her
calisma bitiminde temizlik yapilmalidir. Bu makinelerin &zelliklerine gére bazi 6zel
bakimlar1 olmakla birlikte genel olarak asagidaki bakimlar yapilir:

>

YV Vv ¥V VYV VV VYV V VY

Kalip ve piskiirtme memesi iginde kalan metal pargalart var mi kontrol
edilmeli, varsa iyice temizlenmelidir.

Acg¢ma ve kapama sistemi iyi ¢aligmalidir. Bu sistemin hareketli kisimlar1 sik sik
yaglanmalidir.

Kontrol panosu, hareket kollar1 ve diigmelerinin g¢alismasini kontrol edilmeli,
arizali olanlar derhal onarilmahdir.

Basingli hava veya hidrolik isletme sivi kacaklar1 kontrol edilerek gerekli
onlemler alinmalidir.

Kalip kilitleme sisteminin, ayarlanmis oldugu sekilde ¢aligmasi saglanmalidir.
Dokiilmiis pargalarin kalip iginden ¢ikmasimni saglayan itici pimlerin iyi
calismasi saglanmalidir.

Kaliplarin sogutma suyunun kalipta rahat dolagsmasi saglanmalidir. Suyun iyi
dolagmamasi bazi dziirlerin ortaya ¢ikmasina neden olur.

Makine tesisinin isletme sivisinin donma riski oldugu igin bulunulan yer
sicakligimin kis aylarinda 5 °C’den daha asag1 diismesi engellenmelidir.
Kapama, presleme, geri ¢ekme ve itici pistonlar, haftada en az bir defa olmak
iizere temizlenmeli ve pistonlarin biitlin yiizeylerine asitsiz gres stiriilmelidir.
Tortu ve Kirleri temizlemek icin sik sik depo kontrol edilmeli ve filtreler
temizlenmeli ve sizdirmazlik saglanmalidir.

26



Basingh dokiim makinesinde dokiilen isleri basin¢h dokiim kahplarindan
cikartimiz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Basingh dokiim kalib1 aginiz. > Onliik giyiniz.
» Gozlik takiniz.
» Eldiven takiniz.
» Dokiilmiis parca sicak oldugu i¢in
kaliptan alirken kirmamaya 6zen
gosteriniz.

» Dokiilmiis is par¢asinin itici yardimiyla kalipla
ayrilmasin saglayiniz.

» Kaliptan ayrilan dokiim pargay1 kiskag¢ yardimi
ile aliniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

1. Basingli dokiim kalib1 teknigine uygun olarak agabildiniz mi?

2. Basingl dokiim kalibindaki dokiilmiis parganin iticiler yardimi ile
ayrilmasini saglayabildiniz mi?

3. Kaliptan ayrilmig is pargasini kiskag ile alabildiniz mi?

4. Basingli metal kaliplar kapatarak iiretime devam edebildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitliin cevaplariniz

“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme™ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
1. Basingli dokiim kaliplara s1vi metal basingla gonderilip katilasmasi saglandiktan sonra
asagidakilerden hangisi yapilir?
A) Metal kaliplar agilir.
B) Metal kaliplar kapatilir.
C) Metal kaliplart sogutma islemi yapilir.
D) Metal kaliplar1 1sitma iglemi yapilir.

2. Basingli dokiim makinesinde kaliplarin agilmasi ya da kapanmasi asagidakilerden
hangisiyle yapilir?
A) Elile
B) Ving ya da caraskal yardimi ile
C) Digsli ya da sonsuz vida sistemi ile
D) Otomatik ya da yar1 otomatik sistem ile

3. Basingli dokiim kaliplarindan dokiim parcanin ¢ikarilmasi agagidakilerden hangisiyle
olur?
A) Sabitleme pimleri yardimu ile
B) Hava kanallar1 yardimu ile
C) itici pimler yardimu ile
D) Piston yardimu ile

4, Kapama, presleme, geri ¢ekme ve itici pistonlar neden sik sik temizlenmeli ve piston
ylizeylerine asitsiz gres stiriilmelidir?
A) Basingl dokiim makinesinin en 6nemli kisimlar1 oldugu igin
B) Basingli dokiim makinesinin hareketli kisimlart oldugu igin
C) Basingli dokiim makinesinin sabit kisimlari oldugu igin
D) Basingli dokiim makinesinin digardan goriinen yerleri oldugu igin

5. Basingli dokiim makineleri asagidaki bakim periyotlarindan hangisine uymaktadir?
A) Giinliik
B) Aylik
C) Yillik
D) Hepsi

DEGERLENDIRME

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

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Is énliigii ve eldiven kullandiniz nm?

Metal kaliplari 1sittiniz mi1?

Metal kalip yiizeyine yiizey ayirici puiskiirttiiniiz mii?
Sabit ve hareketli kalib1 birlestirdiniz mi?

Metali ergittiniz mi?

Metal kaliba sivi metali doktiiniiz mii?

Basingli dokiim kalibini agtiniz mi?

ool Il Bl RSl Bl d I L

Dokiilen isi kaliptan aldiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile ge¢cmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’iIN CEVAP ANAHTARI

SIEN TN
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OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI

OB (WIN|F-
W>X>> 00

OGRENME FAALIYETI 3°UN CEVAP ANAHTARI

DD (WIN|-
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