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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI214
ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Sicak Kalip Dévmeciligi
MODULUN ADI Tek Yiizlii ve Masali Kahplar
MODULUN TANIMI N{alzememn hazirlanmasi, dovme Oncesi yap.llacak.lslergle?r,
dovmede kullanilacak arag ve geregler, dovme isleminin
yapiligi, dovmede dikkat edilecek noktalar ile ilgili bilgi ve
becerilerin verildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Tek yiizlii ve masal1 kaliplarda caligmak
Genel Amac
Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda tek yiizli
kaliplar1 yapabilecek, tek yiizlii ve masali kaliplarda sicak
sekillendirme islemini gerceklestirebileceksiniz.
Amaglar
1. TS EN 14673, TS EN 10250-4, TS EN 10250-3, TS EN
10250-2 standartlarini dikkate alip tek yiizlii kalip icin ¢elik
gereclerden kalip malzemesi secebilecek ve islem
P basamaklarina  uygun  olarak tek  ylzli  kalibi
BARDI LN A U Ell yapabileceksiniz.
2. Tek yizli kalipta sekillendirilecek malzemeyi
olgtisiinde kesebilecek, on bicimlendirmesini yapabilecek ve
kontrollii kuvvet uygulayarak malzemenin kalip formunu
almasini saglayabileceksiniz.
3. Masali  kaliplarda  sekillendirilecek  malzemeyi
olgiisiinde kesebilecek, 6n bigimlendirmesini yapabilecek ve
kontrollii kuvvet uygulayarak malzemenin kalip formunu
almasini saglayabileceksniz.
EGITIM OGRETIM Ortam: Metal 1_§1e_r1 s1c2}k sekillendirme atolyesi '
Donanim:Demirci ocagi (tavlama araglari), ¢elik malzeme,
SRV VI sicak ig takimlari, sahmerdan, tek yiizli kalip, masali sicak i
DONANIMLARI i 3 ey P, s ;
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
ngme araclart ile kendinizi degerlendireceksiniz.
(")L(;ME VE Ogretmen modiil sonunda 6l¢me aract (goktan secmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalar1 ile kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Metaller giiniimiizde endiistride ¢ok yaygin olarak kullanilan ve &nemli yer tutan
malzemelerdir. Metal isleri de endistrinin bel kemigini olusturmaktadir. Metallerin
islenmesinde calisan teknik elemanlar endiistri i¢in en 6nemli unsurlardandir. Endiistriyel
kalkinmas1 hizli olan iilkeleri inceleyecek olursak goriiriiz ki bu kalkinmalarimi teknik
okullara ve teknik elemanlara verdikleri 6nemle saglamislardir.

Metalleri kalic1 olarak bigimlendirecek olanlar ise bizler yani teknik elemanlardir

Metallerin en 6nemli 6zelliklerinden biri uygun sartlar yerine getirildigi takdirde bigim
degistirmeye olanak vermeleridir. Metallerin bu Ozellikleri, tzerinde degisik islemler
gerceklestirmemizi kolaylastirmaktadir. Bu islemlerden biri de sicak sekillendirmedir.

Endiistrinin  gelismesi, parcalarin seri halde iiretilmesinin gerekliligi, kalip
demirciligine 6nem ve hiz kazandirmistir.

Tek yiizli ve masali kaliplar adi altinda toplanan bu boliim ile ilgili ¢aligmalarimiz
sonuc¢landiginda kaliplarin geregi ve Onemini bilecek, kalip yapiminda kullanilan araglari
taniyacak, kalip yapma yontemlerini ve kaliplarda nasil uygulama yapilacagi konusunda
bilgilere ve becerilere sahip olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Bu faaliyet ile uygun takim, arag ve gere¢ saglandiginda TS EN 14673, TS EN 10250-
4, TS EN 10250-3, TS EN 10250-2 standartlarin1 dikkate alip tek yiizlii kalip i¢in ¢elik
gereclerden kalip malzemesi segebilecek ve islem basamaklarina uygun olarak tek yiizli
kalib1 yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Okul ve cevrenizdeki metal isleri ile ilgili atdlye ve boliimleri (sicak

sekillendirme) gezerek tek yiizlii kaliplar konusu hakkinda bilgi toplayarak

rapor haline getiriniz, bu bilgileri simif arkadaglarinizla paylaginiz.

1. TEK YUZLU KALIPLARI YAPMAK
1.1. Kalpla Déverek Sekillendirmenin Endiistrideki Onemi

Sicak olarak doviilebilir malzemelerin, igerisi bosaltilmis agilip kapanabilen kaliplar
yardimiyla pres veya diisme gekigler kullanilarak yapilan tiretim sekline sicak dovme
kalip¢iligi denir.

Onceleri basit dévme araglariyla giinliik hayatimizda kullanilan kesici el aletleri, el
takimlart ve benzerleri liretilmekteydi. Bu sekilde yapilan iiretim sonucu elde edilen
parcalarda sadece sekil yoniinden benzerlik saglanabilmekte fakat Olgli tamhig1 ve yiizey
temizligi bakimindan arzu edilen kaliplama iglemi yapilamamaktaydi.

Bugiin endiistride sicak dovme preslerinin kullanilmasi ve bunlarin hizmete alinmig
olmasiyla dovme kaliplar1 ve bunlarla yapilan parca iiretimi de artmstir.

Tasarlanan kaliplarla elde edilen parcalarda o6l¢ii tamhigi ve ylizey temizligi
saglanmaktadir.

Resim 1.1: Kare izleme kalib1



Endiistrisinde biiylik 6nemi bulunan sicak dévme kalipciligiyla makine, otomotiv,
ucak, deniz araglar1 ve benzeri sanayi dallarinda pek ¢ok parcalar tiretilmektedir.

Sicak dovme kaliplartyla iiretilen pargalarin mekanik ve fiziksel 6zellikleri, diger
dokiim kaliplartyla iiretilenlere oranla daha yiiksektir. Ciinkii sicak dovme kaliplariyla
bigimlendirilen pargalarin yapisi siklasir, ozliiliikk kazanir ve asinmaya karsi direnci artar.
Ayrica sicak dovme kaliplariyla iiretilen pargalarda malzeme sarfiyati ve talas kaldirma
isciligi az, parca maliyeti distiktir.

Resim 1.2: Kare izleme kalib1

Bu nedenle makine sanayinde asinmaya ve darbeli ¢alisan pargalarla, otomotiv ve
benzeri sanayi dallarinda kullanilan kam ve krank milleri, biyel ve mafsal kollari, dayanimi
yiiksek disli ve benzeri pek ¢ok pargalar sicak dovme kaliplariyla iiretilmektedir.

Pargalarin sicak kaliplama yoluyla yapilmalarina etken olan baslica hususlar;

Maliyetin ucuz olmast,

Birden ¢ok isin ayn1 6l¢iide ya da boyutta yapilabilmesi,
Iscilikte el becerilerinin asgariye indirilmis olmast,
Islerin kalipta daha diizgiin ¢ikmast,

Tavlama sayis1 az olup yapisinin degismemesi,
Zamanin ¢ok kisa olmasi,

Malzeme kullaniminin ekonomik olmasi,

Kalifiye is¢iye ihtiya¢ olmamasidir
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1.2. Sicak Dovme

Metallerin resimdeki 6l¢ii ve bigcime gore iizerinden talas kaldirilmadan  belirli bir
sicakliga kadar tavlandiktan sonra elde veya makinelerde cesitli takimlar kullanilarak
bi¢imlendirilmesine sicak sekillendirme denir.

Metaller genel olarak sert ve kati bir yapiya sahiptir. Bunun icin sekillendirilmeleri
cok giictiir.

Resim 1.3: Sicak dovme islemi

Sicak sekillendirme islemlerinde gereglerin dévme sicakliklarina kadar isitilmalari
(tavlanmalari) ocaklarda ve tav firinlarinda yapilir.

Is1 islemleri uygulamak i¢in genellikle tav firinlar1 veya banyolar1 kullanilmaktadir.
Metal iglerinde kullanilan tavlama ve 1sitma araglarini s6yle siralayabiliriz:

> Ocaklar

> Tav firinlar

> Tav banyolari

> Endiiksiyon bobinleri

1.3. Yayilma

Bir malzemenin kristal yapisindaki atomlarin birbirine olan baglantilarini kesmeksizin
atomlarin kaymas: sonucu bi¢im degistirmesine “yayilma” denir. Malzemelerin gosterdigi
yayillma yeteneginin kaliplama agisindan 6nemi biiyiiktiir. Yayilma malzemelerin esneklik
ve akma sinir1 iginde olur. Esneklik sinir1 altinda bir bigim degismesi olmayacagi gibi akma
smirinin stiinde bigimlendirme yapmak da hatali olur. Zira yapisinda kopmalar, ¢atlamalar
olur ki bu da parcayi kullanilmaz hale getirir.



Malzemelere ¢esitli kaliplarda sekil verilirken atomlar istenilen yone dogru kaymaya
zorlanir. Kaymanin, bu zorlama karsisinda direnci vardir. Sicak kaliplama da par¢anin kalip
icinde akmasi, yayilmasi aninda parga yiizeyi ile kalip yiizeyi arasinda bir siirtiinme direnci
vardir. Parcanin kalip ylizeyi ile olan iliskilerinde, sogumadan dolay1 parcanin yayilma
direnci daha da artar.

1.3.1. Déviilebilme Yetenegi

Doviilebilme ve akma yetenegi iyi olmayan metallerin, kalip bosluklarini doldurmalari
cok giictiir. Malzemelerdeki yiiksek akma direnci, bigimlendirmenin eksik olusmasi gibi
istenmeyen hatalarin olusmasina yol agar. Metalin doviilme yeteneginin iyi olmamasi ise
malzeme istenilen formu almadan veya alamadan yapisinda g¢atlamalarin, kirilmalarin
olusmas1 demektir.
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Resim 1.4: Havah sahmerdan Resim 1.5: Egsantrik pres

1.3.2. Malzemenin Kalipta Yayilma Prensipleri

Metallere, kaliplama yontemiyle sekil verilmesi sirasinda dikkat edilmesi gereken
hususlar sunlardir:

Oncelikle kalipta sekillendirilecek parganin, uygun déviilebilme sicakligina kadar
tavlanmast gerekir. Uygun dévme tavinda, kaliplanan malzemenin akicilik 6zelliginden
dolayi kalip boslugunu tamamen doldurmasi kaginilmaz olacaktir.

Kaliplarin sicaktan zarar gormemesi yani sogutulmasi ve kaliplanan par¢anin daha
rahat ¢cikmasi amaciyla kompresor yardimiyla kalip igerisine hava ve yag karigim sikilir.



Kalin parcali islerde tavlama islemi ge¢ olmaktadir. Bunun yani sira parganin
sogumasi da gec olmaktadir. Boyle pargalarin bi¢imlendirilmeleri de kolay olmaktadir.
Parganin uzantilar1 fazla ve ince kesitli ise sekillendirilmesi de o denli gii¢ olacaktir.

Sekil 1.1: Malzemenin kalipta yayillma goriintiisii

1.4. Dévme Parcalarimin Ustiin Nitelikleri

Aym Ozellikte ¢ok sayida 6zdes parcanin, belirtilen 6l¢ii sinirlari igerisinde iiretimi
esnasinda malzeme ve insan giiclinden asgari tasarruf saglayan diizenlere kalip denir.

Gilinliik hayatimizda kullandigimiz mutfak ve ev esyalarindan otomobil pargalarina
kadar her tiirlii 6zdes nitelikteki parcalarin iiretiminde kaliplar biiyiik rol oynar.

Tiiketici, alacagi malda her seyden once saglamlik ve ucuzluk arar. Uretilen ve
titketiciye sunulan malin kaliteli, saglam, standartlara uygun ve ucuz olmasi gerekir.

Endiistride tliretim birimleri bu diisiinceden hareket ederek iiretecekleri mali gesitli
pazarlara kabul ettirebilmek i¢in ucuz ve kaliteli mal {iretmeyi bir amag haline getirmislerdir.

Resim 1.6: Kaliptan ¢ikmus anahtar

Uretilecek her parga igin tasarruf edilen zaman, malzeme ve iscilikteki farklihik
iiretimde biiyiik kazang yolunu acacaktir.

Kalipla doviilerek sekillendirilmis parcalar, genellikle hayati 6nemi olan, yiiksek
gerilmeler altinda ¢alisan makine parcalarinin yapiminda kullanilir.

Son yillarda gelisen kalip teknolojisi, karmagsik sekillerin bile iiretilmesine yardimci
olmaktadir.



Hafif metallerin de sanayide kullanilmasi ve énemli yer tutmasi ile tiretilen pargalarin
bircogu dévme teknolojisinin iirlinleri olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

1.5. Sicak Sekillendirme Kaliplarinin Genel Siniflandirilmasi

Sicak sekillendirme islemlerinde kullanilan kaliplar, tasidiklari ozellikler sebebiyle
¢ok cesitlilik arz eder.

> Parca sayisina gore kalip cesitleri
e  Tek pargali kaliplar
e  Iki pargal kaliplar
. Cok parcali kaliplar
> Kalip boslugunun durumuna goére kalip cesitleri
e Acik kaliplar
e  Yar acgik kaliplar
e  Kapali kaliplar
> Yaptig1 bicimlendirmeye gore kalip ¢esitleri
Kesme kaliplar
Biikme kaliplar
Sisirme kaliplar1
Piiskiirtme kaliplar
Delme kaliplari
Yayma kaliplar
> Kaliplarin baglantilarina gore cesitleri
e  Masali kaliplar
e Kizakl kaliplar
e  Kizaksiz kaliplar
> Capak yiizeylerine gore kalip cesitleri
Diiz ¢apak yiizlii kaliplar
Egik ¢apak yiizlii kaliplar
Capak yiizeyi sinirli kaliplar
Capak yiiksekligi sinirli kaliplar
Oyuk c¢apak yiizeyli kaliplar
Tutucu capak yiizlii kaliplar

1.6. Tek Yiizlii Kahplar

Bu tarz kaliplar tek pargalidir. Tek bloktan olusan kalip yiizeyine uygun malzeme,
kalip bosluguna balyoz veya pres kuvveti yardimi ile doldurulmasi prensibi ile kullanilir. Bu
kaliplarda dovme tarafina gelen yiizii diiz olan parcalara ddévme islemi uygulanir.
Makinelerde ve elde kullanilan ¢esitleri vardir.



Resim 1.7: Tek yiizlii yaprak kalibi Resim 1.8: Tek yiizlii tutamak kalibi

Bu kaliplar sicak sekillendirmede kullanilan en basit kaliplardir.
1.6.1. Tek Yiizlii Kaliplarin Tanim ve Kullanim Alanlar:

Tek parcali olarak yapilan, iizerine sekillendirilecek parganin sekli oyulan ve bir tarafi
diiz olan pargalarin islenecegi kaliplara “tek yiizlii kaliplar” denir.

Kalip boslugunu dolduracak malzeme daha dnceden hesaplanarak kesilir. Bu hesaba
tavlama aninda malzeme {izerinde olusacak tufal pay1 da eklenir.

Parca tavlanip kalipta balyoz veya makineler yardimi ile sekillendirildikten sonra,
kalip disina tasan fazlalik malzeme (capak), ¢apak alma kaliplarinda veya cesitli kesme
takimlariyla temizlenir.

Genellikle basit, bir yiizeyi diiz ve et kalinligi ¢ok fazla olmayan parcalarin
sekillendirilmesinde tek yiizlii kaliplar kullamlir. Kalibin biiytikliigiine gore kizakli, masali
veya delikli pleyt, Ors iizerine sabitlenecek bigimde yapilir.

Sekil 1.2: Tek yiizlii kalipta cahisma



1.6.2. Tek Yiizlii Kaliplarin Yapiminda Kullamlan Malzemeler

Kalip gerecleri, genellikle kullanildiklar1 kuvvet makinelerine ve kaliplanacak gerecin
hacmine gore degisir. Tek yiizlii kaliplar genellikle basit kaliplar oldugundan ¢ok 6zellikli
kalip ¢eliginden yapilmaz.

Tek yiizlii kalip yaparken segecegimiz kalip malzemesi su sartlara uygunluk
gostermelidir:

> Kaliplanacak parganin bi¢imi, agirligi ve boyutlarina
> Doviilecek malzemenin cinsi ve 6zelliklerine
> Uretilecek parca sayis1 ve kaliplama tezgahina
> Sertlesme isleminden sonra kalibin iglem goriip gérmeyecegine
> Parcanin kaliplama sicaklig1 ve toleransina
1.6.3. Tek Yiizlii Kalip Yapim Teknigi

Tek yiizli dovme kaliplar1 genellikle iki sekilde yapilir. Bunlar talagl iiretim
tezgahlarinda ve elde cekic, balyoz veya makineler kullanarak gémme yontemiyle kalip
yapim teknikleridir.

> Talash iiretim tezgahlarinda yapihsi

Talas kaldirarak yapilan kaliplarda c¢esitli makinelerden faydalanilir. Secgilen kalip
malzemesi istenilen boyutlara getirilip talash tlretim tezgahlarinda islenerek kullanilir hale
getirilir. Kalip imalatinda kullanilan talagl tiretim tezgahlar1 sunlardir:

> Frezeler ile kalip yapim

o Pantograf makinesi ile

o Kopya freze makinesi ile

o Oyma freze makinesi ile

e  Titresimli oyma freze makinesi ile
> Elektro-erozyon makinesiyle kalip yapimi

Frezeler ile kalip yapimu:

Frezelerle kalip yapma sisteminde yapilan genel islem soyledir: Kalip malzemesi is
makinesinin tezgahina baglanir. Kesici uglar yardimi ile olusturulacak kalip sekli malzeme
iizerine oyulur.
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Resim 1.9: Universal freze tezgah

. Pantograf Makinesi

Herhangi bir malzemeden yapilmis is parcasi 6rnegi lizerinde gezen kalem yardimu ile
diger uca bagli olan kesici kalem, kalip malzemesi lizerinde oyma iglemini gergeklestirir.

Parca iizerinde enine ve boyuna genisleme yapar. Derinlikte herhangi bir degisiklik
yapillamaz. Bundan dolayr kalinligi degismeyen pargalarin kaliplarimin yapilmasinda
kullanabilir.

. Kopya freze makinesi

Kopya freze makineleri ii¢ boyutlu olarak ¢alisir. Kalip malzemesi iizerinde genislik,
derinlik ve boyunda istenilen 6lgiilerde biiyiiltme-kii¢liltme yapabilecegimiz makinelerdir.
Agag, al¢1 ya da plastik maddeden yapilmis 6rnek parca makineye baglanir. Makinenin bir
ucu ornek parga iizerinde gezerken diger uca bagli kesici kalem, kalibi 6rnek parga
boyutlarinda oyar.
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Resim 1.11: Diisey milli freze tezgahlar

Makine tizerinde ¢esitli parmak freze ¢akilari takilmaya yarayan, matkap mandrenine
benzeyen kismi vardir. Uygun freze gakilan takilarak olusturulacak kalibin oyulma islemi
gerceklestirilir. Oyma frezelerinde ¢ikacak isin kusursuzlugu, makineyi kullanan kisinin
maharetine baglidir. Clinkii kalibin herhangi bir 6rnegi yoktur.
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o Titresimli oyma freze makinesi

Adindan da anlagilacagi gibi titresim yontemiyle parca iizerinden talas kaldirma
sistemiyle ¢alismaktadir. Dakikada 20000-50000 arasinda titresim yapan kalem yardimiyla
oldukca temiz ve diizgiin bir yiizey olusturarak oyma yapar.

> Elektro-erozyon makinesi ile kalip yapim

Bu tip kalip yapim tekniginde oncelikle yapilacak isin bakirdan bir 6rnegi, ¢ok hassas
olarak islenir. Elektro-erozyon cihazinin + kutbuna oyulacak kalip pargasi - kutbuna ise
bakirdan islenmis is parcasi baglamir. Ornek parca, ince bir yag banyosunun iginde bulunan
kalip malzemesine yaklastirildiginda aralarinda ark atlamasi meydana gelir.

Elektro-erozyon makinesi yiiksek amperde akim tiretmektedir. Birbirine yaklagsan iki
parca arasinda ark atlamasi olacaktir. Olusan ark sayesinde kalip malzemesinden pargaciklar
kopacaktir. Kopan pargaciklar, yag banyosuna verilen hareket yardimiyla o bolgeden
uzaklastirilir. Bu islem 6rnek parga, kalip igerisine gomiiliinceye kadar devam edecektir.

Resim 1.12: Elektro-erozyon makinesi

> Gomme yontemiyle kalip yapihsi

Hacmi kiigiik ve basit islerde kullanilan oldukga pratik bir kalip yapma yontemidir. Bu
yontemle yapilacak kalip tek veya iki pargali olarak yapilabilir.

>

Resim 1.13: Havah kalip taslama motorlar:

13



Sicak is ¢eliginden yapilan 6rnek parca 1sil islem uygulanarak sertlestirilir. Kalip
malzemesi ~1100 °C’ye kadar tavlamir. Daha onceden hazirlanan 6rnek parga, kalip
malzemesinin lizerine ¢esitli araglar yardimiyla gomiiliir. Temizlenip c¢apak boslugu da
acildiktan sonra sertlestirilir ve kullanilir hale gelir.

Eger kalibin iki parcali olmasi isteniyorsa ayni islem diger parcaya da uygulanir.

1.7. Tek Yiizlii Kahip Resimleri

Tek yiili kaliplar genellikle kalinlig1 fazla olmayan kare veya dikdortgen pargalar
iizerlerine agilir. Tek parcali yapilirlarsa 6rs veya delikli pleyt lizerinde durmasi igin kare
demir tizerine kaynatilir. Makinelere baglanacaklar ise kizakli olarak yapulir.

"

‘_\_,.1
1

;
c:xm\Tr =)

Sekil 1.5: Palamut kalib1

Resim 1.14: Yaprak kalib1 ve is 6rnekleri

.

|
|

ot BB Kesiti

Sekil 1.6: Tek yiizlii kahiptan ¢cikmus is 6rnegi
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Resim 1.15: Kalip malzemesi

Resim 1.17: Tek yiizlii yaprak kalib1

15



z UYGULAMA FAALIYETI )

Celik malzemeden tek yiizlii kalib1 asagidaki islem basamaklarina gore yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Kalip malzemesinin se¢imini yapiniz » Kalip i¢in uygun malzemeyi seginiz.
(Resim 1.15).
» Kalip pargasinin boyutlarini belirleyiniz. | » Kalip i¢in gerekli dlgiileri ayarlayiniz.
» Tavlama araclarinda malzemeyi . . .
istenilen sicaklik derecesine getiriniz. > Kalip pargasint homojen bir sekilde
» Kalip gerecini tufal ve artiklarindan taviaymniz.
temizleyiniz. e
> Ornek gar(;ayl, tavlanan kalip gerecinin » Tufal temizliginde tel fir¢a kullaniniz.
iliz;;:)rine ve ortasina yerlestiriniz (Sekil > Ornek parcay! tam ortalayimiz.
» Cekic veya balyoz kullanarak pargay1 » Balyozu hizli ve diizgiin vurunuz.
kalip malzemesinin igerisine gomiiniiz
(Sekil 1.4). » Kalib1 inceleyiniz.
» Kaliptan 6rnek pargay1 ¢ikararak
inceleyiniz.

» Kaliba 1s1l islem uygulayiniz
(sertlestirme sonra menevis verme).

16



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

Malzeme se¢imini dogru yaptiniz m1?

Is énliigii giyip eldiven kullandiniz nm?

Kalip malzemesini uygun sicakliga kadar tavladiniz mi1?

Tufal tabakasini tel firga ile temizlediniz mi?

Kalip malzemesini 6rs gibi saglam zemine yerlestirdiniz mi?

Ornek pargay1 kalip malzemesinin ortasina yerlestirdiniz mi?

Gomme iglemini hizl bir sekilde yaptiniz mi?

Kalibr incelediniz mi?

OO N0~ W N

Kaliba 1s1l islem uyguladiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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z OLCME VE DEGERLENDIRME ;

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Kaliplarla elde edilen pargalarda hangi 6zellikler bulunur?
A) Olgii tamlig
B) Yiizey temizligi
C) Saglamlik
D) Hepsi

2. Sicak dovme kalipciligryla hangi pargalar tiretilir?
A) Matkap ucu
B) Kilavuz
C) Pense
D) Lama demir

3. Tufal nedir?
A) Kalip malzemesi
B) D6vme makinesi
C) Pas ve kir tabakasi
D) Kiigiik ¢ekig

4. Sicak dovme kalipgiliginin avantajli yonii hangisidir?
A) Malzeme sarfiyati azdir.
B) Hurda malzeme eritilir.
C) Yapilan pargalar ufaktir.
D) Kalip ucuzdur.

5. Metaller nasil bir yapiya sahiptir?
A) Sert ve kat
B) Gevrek
C) Kirilgan
D) Yumusak ve eshek

18



6. Is parcalar1 nerelerde tavlanmazlar?
A) Ocaklarda
B) Kiikiirt banyolarinda
C) Tav firinlarinda
D) Tav banyolarinda

7. Gomme yontemiyle kalip yapiminda kalip gereci ka¢ °C’ye kadar tavlanir?
A) 1300
B) 950
C) 850
D) 1100

8. Elektro-erozyon makinesinde 6rnek parga hangi malzemeden yapilir?
A) Bakir
B) Aliiminyum
C) Kalip ¢eligi
D) Dokiim

DEGERLENDIRME

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

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli takim ve avadanliklar saglandiginda tek yiizlii kalipta
sekillendirilecek malzemeyi Olciisiinde kesebilecek, 6n bi¢imlendirmesini yapabilecek ve
kontrollii kuvvet uygulayarak malzemenin kalip formunu almasinm saglayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Okul ve ¢evrenizdeki metal isleri ile ilgili atdlye ve bolimleri (sicak

sekillendirme) gezerek tek yiizlii kaliplarda calismalari inceleyiniz.
Gordiiklerinizi ve tecriibe ettiklerinizi rapor haline getiriniz, bu bilgileri sinif

arkadaslarinizla paylasiniz.

2. TEK YUZLU KALIPLARDA CALISMAK
2.1. Tek Yiizlii Kaliplarda Calisma ve Motif Elde Etme

Yukarida 6grendigimiz yontemlerle elde ettigimiz tek yiizlii kalibimizda sekillendirme
yapmak i¢in oncelikle kalipta sekillendirilecek malzememizi segmemiz gerekir.

Bu malzemeler kare kesitli, yuvarlak kesitli olabilir. Segilen malzemeye &n
bigimlendirme uygulamak gerekebilir. On bi¢imlendirme yigma ve yayma seklinde
gercgeklestirilir.

Malzememiz dévme sicakliginda tavlandiktan sonra Sekil 1.4°te goriildiigi gibi kalip
yuizeyine yerlestirilir ve istten kuvvet uygulanir. Uygulanan kuvvet elde edilecek motife
gore ayarlanmalidir. Kiiciik motiflerde ¢ekic ve varyozlarla yeterli kuvvet uygulamasi
yapilabilirken motif hacmi biiylidiik¢e diisme ¢ekic veya sahmerdan gibi makinelere ihtiyag
duyariz.

Motif elde edildikten sonra etrafinda olusabilecek capaklar gesitli yontemlerle alinir.
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Resim 2.1: Lale malzemesi Resim 2.2: Tek yiizlii lale kahb1 Resim 2.3: Kaliptan ¢ikan
lale motifi

Tek yiizlii kaliplarda elde edilmis motif 6rnekleri Resim 2.1, 2.2, 2.3’te goriilmektedir.
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Celik malzemeden yapilan tek yiizli kaliplarda ¢aliginiz.

Islem Basamaklan

Oneriler

Kaliplanacak gereci dl¢iistinde kesiniz.

Parcaya 6n sekillendirme islemi
uygulayiniz.

Pargay1 uygun tav sicakligina getiriniz
(Resim 1.3).

Tavlanan malzemeyi tufal ve diger
atiklardan temizleyiniz.

Kalib1 6rs gibi saglam bir altlik {izerine
yerlestiriniz.

Tavlanan parcay1 kalip iizerine
yerlestiriniz.

Hizli ve diizgiin vuruslarla parganin
kalip igerisine yayilarak kalibin seklini
almasini saglayiniz.

Sekillendirilen pargay1 kaliptan
¢ikariniz.

Is parcasinin capaklarini
temizlemekKaliba 1s1l islem
uygulamak.(sertlestirme sonra menevis
verme)

Kullanilacak gereci 6lgiisiinde kesiniz.

Gereci uygun tutma yontemi ile tutunuz.
Gerekiyorsa on bicimlendirme yapiniz.

Parcay1 dovme tavinda tavlaymiz.
Yanmalara kars1 dikkatli olunuz.

Kaliplanacak malzemeyi tufal ve diger
atiklardan temizleyiniz.

Kalib1 6rs veya saglam bir altlik iizerine
yerlestiriniz.

Gereci, kalip icine dogru bir bicimde
yerlestiriniz.

Hizli ve diizgilin vuruglar yaparak
malzemenin sogumadan parganin kalip
icerisine yayilmasini saglayiniz.

Kalibin fazla 1sitnmasina firsat vermeden
pargay1 kaliptan ¢ikariniz.

22
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KONTROL LiSTESI

degerlendiriniz.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in

Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Malzemeyi dlciistinde kestiniz mi?

Kaliplanacak malzemeyi uygun sicakliga kadar tavladiniz mi?

Malzemenin lizerindeki artiklar1 uygun temizleme araglariyla
temizlediniz mi?

Kalib1 6rs gibi saglam bir zemine yerlestirdiniz mi?

ISAN Eal R I o

Sekillendirilecek malzemeyi kalip igerisine dogru bir bigimde
yerlestirdiniz mi?

Hizli ve uygun kuvvet uygulayarak malzemenin kalip igerisinde

6 bicimlenmesini saglayabildiniz mi?

7. | Sekillenen parcay1 kaliptan rahatlikla ¢ikarabildiniz mi?

8. | Capak ¢ikarmada sekillenen pargaya zarar verdiniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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2 OLCME VE DEGERLENDIRME >

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Uretilen pargalarin mekanik ve fiziksel oOzellikleri hangi iiretim seklinde daha
yiiksektir?
A) Dokiim kaliplariyla
B) Sicak dévme kaliplariyla
C) Tornada igleyerek
D) Elektrik-ark kaynagi ile

2. Demir ve ¢eligin resimdeki 6l¢ili ve bigimine gore tizerinden talag kaldirilmadan belirli
bir sicakliga kadar tavlandiktan sonra elde veya makinelerde ¢esitli takimlar
kullanilarak bi¢imlendirilmesine ne denir?

A) Soguk sekillendirme
B) Sertlestirme

C) Menevis verme

D) Sicak sekillendirme

3. Bir malzemenin kristal dokularin1 birbirine olan baglantilar1 kesilmeksizin kristallerin
yer degistirerek kaymalar1 sonucu bigim degistirmesine ne denir?
A) Burma
B) Biikme
C) Yayilma
D) Kirilma

4, Metalin doviilme yetenegini iyi olmamasi ne gibi hataya yol agar?
A) Catlama
B) Carpilma
C) Biikiilme
D) Ezilme

5. Kaliplarin sicaktan etkilenmemesi yani sogutulmasi igin ne yapilir?
A) Sogumasi beklenir.
B) Higbir sey yapilmaz.
C) Su puskiirtiliir.
D) Hava ve yag karigimi sikilir.
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6. Hangi pargalarin kaliplama isi kolay olmaktadir?
A) Kalin
B) Ince
C) Kiigtik
D) Biiyiik

1. Ayni 6zellikte ¢ok sayida 6zdes parganin belirtilen 6l¢ii sinirlari igerisinde tiretim
esnasinda malzeme ve insan giiciinden azami tasarruf saglayan diizenlere ne denir?
A) Torna
B) Kalip
C) Ocak
D) Atolye

8.  Kopya freze makinesi yapacagi kalibi nereden kopya ederek olusturur?
A) Cizilmis resimlerden
B) Verilen koordinatlardan
C) Ornek parcadan
D) Hepsinden

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Gerekli olan takim ve avadanliklar saglandiginda masali kaliplarda sekillendirilecek
malzemeyi Olgilisiinde kesebilecek, 6n bigimlendirmesini yapabilecek ve kontrollii kuvvet
uygulayarak malzemenin kalip formunu almasini saglayabileceksniz.

(ARASTIRMA )

> Okul ve cevrenizdeki metal isleri ile ilgili atdlye ve boliimleri (sicak

sekillendirme) gezerek masali kaliplarda galigmalari inceleyiniz. Gordiiklerinizi
ve tecriibe ettiklerinizi rapor haline getiriniz, bu bilgileri sinif arkadaslarinizla

paylasiniz.

3. MASALI KALIPLARDA CALISMAK

3.1. Masah Kaliplarin Tanimi ve Kullamim Alanlar

Elle tutulacak masa benzeri kisimlari bulunan iki pargali kaliplara masali kaliplar
denir.

Kiiciik ve az sayidaki basit igler i¢cin ucuz olmasi ve her tiirlii makinelerde kullanilmasi
bakimindan oldukga tercih edilir.

Masali kaliplarda sekillendirme yapilirken yanlamast ve meydana gelebilecek
kaymalar1 6nlemek gerekir. Bunu da pimli veya kizakli merkezleme yontemiyle yapabiliriz.
Pim veya kizak, alt kaliba sabitlenir. Merkezleme yonteminde, iki kalip birbirini tam karsilar
ve eksenel kaymalar 6nlenmis olur.

Kaliplanacak isin durumuna gore kare veya dikdortgen kesitli olarak yapilir.

Kaliplarda capak sinir gizgileri belirlenmistir. Dévme islemi sirasinda, kalip igine
sigmayan fazlalik malzeme, ¢apak sinir ¢izgisinden digar1 tagsar. Dévme islemi biten parganin
bu sinir ¢izgisi lizerinden ¢apak alma kaliplarinda ¢apaklar1 alinir. Kalip igerisine konacak
malzeme hesab1 yapilirken ¢apak payr da géz oniinde bulundurulur. Eger bu ¢apak payi,
malzeme hesabinin iizerine katilmaz ise kullanilan malzeme kalip igerisini tam anlamiyla
doldurmayacaktir. Bu da iiretilen par¢anin hatali olmasina neden olacaktir.
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5

Resim 3.1: Masah kalip 6rnek parcas1 (Mizrak ucu)

Resim 3.2: Masali anahtar kalib1 (pimli) Resim 3.3: Masal kap1 anahtari1 kalib1 (kizaklr)

3.2. Masah Kaliplarin Yapiminda Kullanilan Malzemeler

Masali kaliplarin yapiminda gesitli kalip malzemeleri kullanilir. Bunlar yapilacak isin
hacmine, kullanilacak malzemenin cinsine gore degisiklik gosterir.

Kullanildiklar1 kuvvet makinelerine gére degisen kalip cesitleri vardir. Icinde % 2.1-
2.2 karbon bulunan volfram, vanadyum, krom, molibden alagimli ¢eliklerdir.

Kaliplarin darbelere karsi dayanikli olmasi gerekir. imal edilen kaliplar 1000°C’de
tavlandiktan sonra gerecin cinsine gore suda veya yagda sertlestirilir.
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Sekil 3.1: Masah kalip ve ayrintilari

3.3. Masah Kalip Yapim Teknigi

Kaliptaki oyma islemi yapildiktan sonra yay ¢eliginden hazirlanan lama veya yuvarlak
cubuktan uzun sap, vidali olarak baglanir. Yuvarlak olan sap, kalibin yan yiizeyine dis
acilarak vidalanir. Lama sap ise kalip lizerine lama Ol¢iilerine gore agilan kanal i¢ine gdmme
vidalarla baglanir.

Alt ve tist kaliplar masa tabir edilen, esneyebilen parcalarla birbirine baglanir.

Resim 3.4: Kelebek somun kalib1

3.4. Masah Kalip Resimleri

Masali kalip resimlerinim ¢izimi genelde ii¢ goriinisliidiir. Parcanin kalip igerisindeki
derinliklerini vermek ancak kesit alarak miimkiindiir.
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Capak ==
bosglugu

Capak

Sekil 3.2: Masah kalip kesit goriiniisii
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Sekil 3.3: iki yiizlii kahptan ¢ikmis parca drnegi
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Resim 3.6: Camci ¢ekici alt kalip
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Resim 3.7: Cameci cekici masah kalibi
»

Resim 3.8: Basilmis camci ceki¢ 6rnegi
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z UYGULAMA FAALIYETI

Celik malzemeden yapilan magali kaliplarda galiginiz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

Is pargasinin capaklarini temizleyerek
kalipta sekillendirilecek gereci
Ol¢iisiinde kesiniz.

Parcay1 tavlayarak on sekillendirme
islemini yapiniz.

Parcay1 tekrar tavlayiniz.

Tavlanan kalip gerecini tufal ve diger
atiklardan temizleyiniz.

Kalib1 sahmerdan altlig iizerine
yerlestiriniz.

Tavlanan parcayi kalip igerisine
yerlestiriniz.

Sahmerdanin pedalina basarak seri
vuruslar yapiniz.

Diizgiin vuruslarla malzemenin kalibin
seklini almasini saglayimiz.

Sekillendirilen pargayi kaliptan
¢ikariniz.

[s pargasinin gapaklarini temizleyiniz
(Sertlestirme sonrasi menevisleme

yapiniz.).

NOT: Bu uygulama  faaliyetinde
yapacaginiz calisma, 1. ve 2. O6grenme
faaliyetindeki  uygulamalarla  benzerlik

gostermektedir. Yapacaginiz caligmada 1.
ve 2. uygulama faaliyetinden yardim
alabilirsiniz.

» Kalipta sekillendirilecek gereci
Olgiisiinde kesiniz.

» Gereci dovme tavinda tavlayiniz.

Gerekiyorsa 6n bigimlendirme yapiniz.

Parcay1 dovme tavinda tavlayiniz.
Yanmalara karsi dikkatli olunuz.

Kaliplanacak malzemeyi tufal ve diger
atiklardan temizleyiniz.

Sekillendiricek malzemeyi kalip
icerisine dogru bir bicimde yerlestiriniz.

Sahmerdan ile bigimlendirme vuruslari
yapiniz.

Hizli ve uygun kuvvet uygulayarak
malzemenin kalip igerisinde
bicimlenmesini saglayiniz.

Kalip i¢inde bi¢imlenen parcay1 kaliptan
¢ikariniz.

Kaliplarin ¢alisma sirasinda ve
sonrasinda bakimlarini yapiniz.
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KONTROL LISTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in

(X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Kalipta sekillendirilecek gereci dlciisiinde kestiniz mi?
2. Kaliplanacak malzemeyi uygun dévme tavinda tavladiniz mi?
3. Parcaya 6n bicimlendirme islemi uyguladiniz mi1?
4 Malzemenin {izerindeki artiklar1 uygun temizleme araglariyla

temizlediniz mi?

Sekillendirilecek malzemeyi kalip icerisine dogru bir bigimde
yerlestirdiniz mi?

Sahmerdan ile bigimlendirme vuruslari yapabildiniz mi?

Hizli ve uygun kuvvet uygulayarak malzemenin kalip icerisinde
bicimlenmesini saglayabildiniz mi?

Sekillenen parcay1 masali kaliptan rahatlikla ¢ikarabildiniz mi?

©|® N o o

Capak ¢ikarmada is parcasina zarar verdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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z OLCME VE DEGERLENDIRME s

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Elle tutulacak masa benzeri kisimlar1 bulunan, iki pargali kaliplara ne ad verilir?
A) Agik kalip
B) Tek yiizli kalip
C) Magali kalip
D) Kesme kalib1

2.  Pimli veya kizakli merkezleme ni¢in yapilir?
A) Eksenel kaymalar1 6nlemek
B) Piirtizsiiz yiizey elde etmek
C) Catlamalar1 engellemek
D) Kalibin dolmasini saglamak

3. Kalip geliginin i¢inde % kag¢ karbon bulunur?
A)5
B) 2.2
C)35
D)1.2

4. Kaliplar darbelere karsi dayanikli olmasi igin sertlestirilir, bu islem ka¢ °C’de
gerceklesir?
A) 1400
B) 850
C) 1300
D) 1000

5. Kaliplarin masa tabir edilen kisimlar1 hangi ¢elikten yapilir?
A) Yay celigi
B) Civata geligi
C) Hava ¢eligi
D) Su geligi
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6. Sicak kalipeilikta kullanilan, vurma islemi yapan makinelere ne ad verilir?
A) Freze
B) Balyoz
C) Sahmerdan
D) Silindir

7. Kaliplanacak malzeme hesap edilirken parca hacminin iizerine ne eklenir?
A) Genislik pay1
B) Amortisman
C) Isci pay1
D) Capak pay1

8.  Kalip ¢geligine karbonun yanisira hangisi katkida bulunur?
A) Volfram
B) Kiikiirt
C) Civa
D) Fosfor

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Ogretmeninizin verecegi/verdigi tek yiizlii ve masali kaliplarda ¢alistiniz.

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Malzeme se¢imini dogru yaptiniz m1?
Is énliigii giyip eldiven kullandiniz nm?
Kalip malzemesini uygun sicakliga kadar tavladiniz m1?
Tufal tabakasini tel firga ile temizlediniz mi?
Kalip malzemesini 6rs gibi saglam zemine yerlestirdiniz mi?
Ornek pargay1 kalip malzemesinin ortasina yerlestirdiniz mi?
Gomme iglemini hizli bir sekilde yaptiniz mi?
Kalib1 incelediniz mi?
Kaliba 1s1l islem uyguladinmiz mi?
0. Malzemeyi 0Ol¢iisiinde kestiniz mi?
11 Malzemenin iizerindeki artiklar1 uygun temizleme araglariyla
' temizlediniziz mi?
Hizli ve uygun kuvvet uygulayarak malzemenin kalip icerisinde
bicimlenmesini saglayabildiniz mi?
13. Sekillenen parcgay1 kaliptan rahatlikla ¢ikarabildiniz mi?

B|O|®N|o|g WM

12.

14. Capak cikarmada sekillenen parcaya zarar verdiniz mi?

15. Pargaya 6n bi¢cimlendirme iglemi uyguladiniz m1?

16. Sahmerdan ile bigimlendirme vuruslari yapabildiniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’iIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 3°UN CEVAP ANAHTARI
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