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ACIKLAMALAR

MODULUN KODU 521MMI216

ALAN Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK Sicak Kalip Dévmeciligi

MODULUN ADI Yar Acik ve Kapah Sicak Is Kahplar

Bu modiil sicak kalip dovmeciliginde kullanilan yar1
MODULUN TANIMI acik ve kapali sicak is kaliplarinda sicak sekillendirme ile
ilgili bilgi ve becerilerin verildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40124

ON KOSUL

YETERLIK Yari agik ve kapali kaliplarda galigmak
Genel Amag

Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda yar1 agik ve
kapalt sicak is kaliplarinda sicak  sekillendirme
yapabileceksiniz.

Amaclar
1. Yan agik kaliplarda sekillendirilecek malzemeyi
Olciisiinde  kesebilecek, ©On  bigimlendirmesini

MODULUN AMACI yapabilecek ve kontrollii kuvvet uygulayarak
malzemenin kalip formunu almasini
saglayabileceksiniz.

2. Kapali kaliplarda sekillendirilecek  malzemeyi
Olclisiinde  kesebilecek, ©6n  bi¢imlendirmesini
yapabilecek ve kontrollii kuvvet uygulayarak

malzemenin kalip formunu almasin
saglayabileceksiniz.
Ortam: Metal teknolojileri at6lyesi
EGITiM OGRETIM Donamim: Tav firin1 veya 1s1 kaynagi, demirci ocagi, gelik
ORTAMLARI VE sicak ig takimlar1 presler, sahmerdan, diisme ¢ekig vb. yari
DONANIMLARI acik ve kapali sicak is kaliplari, anahtar takimi, baglama

pabucu, ¢elik malzemeler

Modiil i¢inde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (coktan secmeli test,
DEGERLENDIiRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalar ile kazandigimniz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili égrenci,

Bu modiilde, metal teknolojileri alaninda sicak sekillendirme islemlerinden yar1 agik
ve kapali sicak is kaliplarinin ¢aligmaya hazirlanmasi ve bu kaliplarda sicak sekillendirmenin
yapilis1 hakkinda bilgi verilecektir.

Kalipta doverek sekillendirme, 6zellikle makine, otomotiv, ugak, deniz araglari ve
benzeri sanayi dallar1 olmak iizere hayati dneme sahip yiiksek darbe ve gerilmeler altinda
calisan parcalarinin  yapiminda kullanilmaktadir. Bundan dolayr kalipla doverek
sekillendirme, mukavemet isteyen makine parcalarinin imalatinda biiyiikk bir énem arz
etmektedir. Bu yolla iiretilen pargalarin mekaniksel ve fiziksel 6zellikleri diger yontemlerle
iiretilen pargalara oranla daha yiiksektir. Son yillarda kalip teknolojisinin gelismesiyle
karmasik sekilli parcalar, sicak is kaliplarinda seri olarak iiretilmektedir. Bu da imalat hizim
artirmakta, uretilen parcalarda malzeme sarfiyati ve talas kaldirma isgiligini azaltmakta,
par¢a maliyetini de en aza indirmektedir.

Bu modiiliin sonunda yar1 acik ve kapali sicak is kaliplarinda iiretimin inceliklerini ve
bu kaliplarin endiistride kullanilma amaglarim1 6greneceksiniz. Bu alanda kendinizi
gelistirdiginiz takdirde, sanayimizin ihtiya¢ duydugu nitelikli insan giicii ihtiyacim
karsilayacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Yar1 acik kaliplarda sekillendirilecek malzemeyi oOlgiisiinde kesebilecek, on
bicimlendirmesini yapabilecek ve kontrollii kuvvet uygulayarak malzemenin kalip formunu
almasini saglayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Yan acik sicak is kaliplarinin yapiminda kullanilan malzemeleri arastirarak
sinifa bir sunu hazirlaymiz.
> Yar agik sicak is kaliplarinin ¢aligma sistemini inceleyerek sinifa bir sunu

hazirlayiniz.

1. YARI ACIK SICAK iS KALIPLARINDA
CALISMAK

1.1. Yar1 Acik Sicak Is Kahplarinin Tamim ve Kullanim Alanlar:

Malzemeyi kesmeden u¢ kismindan kaliplamak miimkiindiir. Kiigiik boyutlu, simetrik
ve silindirik pargalarin yuvarlak ¢ubuklardan seri olarak bigimlendirilmesinde bu tiir kaliplar
kullanilir. Kalip boslugunu dolduracak captaki malzemenin kaliplanacak kismi ocakta
tavlanip tizerinden oksidi temizlendikten sonra yeteri kadar kaliplarin arasina sokulur.
Parcanin kaliplar arasinda bulunan tavli ucuna iist kalip vurdurulur, malzeme kalip
bosluklarina doldurularak bi¢cimlendirilir (Sekil 1.1).

Sekil 1.1: Yar1 acik kalipta sekillendirme



Bu tiir kaliplarda malzeme, kalibin agik olan tarafindan siriilir. Bu kaliplarda
yuvarlak veya kare demir parmaklik dikme c¢ubuklarimin u¢ kisimlarina 6zel bigimler
verilebilir.

1.2. Yan Ac¢ik Kahplarin Yapiminda Kullamlan Malzemeler

Kalipla doverek sekillendirmede kullanilacak kalip malzemesinin sec¢iminde
kaliplamanin ne tlir makinede yapilacagr etkin rol oynamaktadir. Kalipla doverek
sekillendirme, diisme g¢eki¢ veya hidrolik presle de yapilir. Kalip malzemesi, kullanilacak
sekillendirme makinesinden sonra segilir.

Kaliplamada kullanilan makine hidrolik pres ise bu tiir makinede maliyeti diistirmek
icin gelik dokiim kaliplar kullanilabilir. Fakat yeni gelistirilmis hidrolik preslerde diisme
¢ekiglerde oldugu gibi kaliplamada son islem, vurma ile tamamlamaktadir. Bu tiir pres
kaliplar1, alasimli c¢elik bloklardan yapilir. Kalip yapiminda gere¢ se¢imini iki grupta
toplamak miimkiindiir.

> Calisma sicakligr 530 °C’nin iizerinde olan kalip malzemeleri
> Caligsma sicakligi 530 °C’nin altinda olan kalip malzemeleri

Kalip kenar veya yiizeyleri 530 °C’nin lizerinde isiya maruz kalacaksa bu tiir
kaliplarin yapiminda orta ve yiiksek volframli ¢elikler, yiiksek sertlik 6zellikleri nedeniyle
tercih edilir. Diger taraftan ¢aligma esnasinda ¢atlama ihtimalleri biiytiktiir.

> Calisma sicakligi 530 °C’nin altinda olan kalip malzemeleri

530 °C’nin altindaki sicakliklarda g¢alisilan kalip malzemelerine bir¢ok kaliplik ¢eligi
uygundur. Celik segiminde kalibin yapisinin 6nemi biiyiiktiir. Eger kalip yapimi igin segilen
gereg, kalibin seklinden Otiirli sertlestirme esnasinda belli standartlarin tlizerinde sekil
degistirecek ise se¢imi, hava ile sertlesebilen c¢elikler grubuna kaydirmakta fayda vardir.
Biiyiik kalip tiretiminde % 0,5 oraninda krom igeren celikler secilebilir.

Yukarida bahsedilen gelikler, kaliplama esnasinda olusan gerilmelere ve zorlamalara
karsi dayaniklidir. Aymi zamanda 1sil yorulma catlamalarina karsi yiiksek dayanim
gostermeleri ve hizli sogutma sonucu olusabilecek olumsuz etkilere karsi koyabilmeleri
nedeniyle tercih edilirler. Ozellikle birbiri ardina yapilacak kaliplama islemleri arasinda
kaliplarin agir1 1sinmasina firsat vermemek icin yapilan sogutma isleminde su kullaniliyorsa
bu gelikler su ile sogutmaya kars1 da zorluk géstermez.



Sonug olarak sicak dovme kalip ¢eliklerinde aranan 6zellikler sunlardir:

> Sekil degistirmeden sertlesebilmeli.

> Kaliplama siiresince asinmaya kars1 dayanikli olmali.
»  Yiksek darbe ve basinca karsi dayanim gosterebilmeli.
> Isidan dolay1 catlamamali.

1.3. Yan Ac¢ik Kalip Yapim Teknigi

Basit kaliplar elde yapilabilir. Hassas ve karmasik kaliplarin yapim 6zel tezgahlar
gerektirmektedir. Kalip boslugunun ve ¢apak oyuklarinin agilma yontemleri sunlardir:

> Basit el kaliplarinin gdbmme yontemiyle ac¢ilmasi

Elde c¢ekic varyoz ile dovme islemi i¢in kullanilacak kiigiik kaliplar, gémme
yontemiyle kolayca yapilabilir. Tavlanan kalip malzemesine agilacak oyuk, ise gore zimba
ile olusturulabilir. Gomme islemi yaparken kalibin sismesine karsi yanlari ve alt tarafi
onceden bosaltilir ve deforme olmasi 6nlenir.

> Kalip frezelerinde oyuklarin agilmasi

Karmagik islerin sekline gore oyuklar ve bosluklar 6zel kalip frezelerinde en uygun
bigimde acilabilir. Kalip bosluklarina ise gore % 0,5...2 kadar ¢ekme pay1 verilmelidir.
Kalip biiytik olursa sicak is soguyarak ¢cektiginde tam 6l¢iisiine gelir.

> Kopya freze tezgahlarinda kalip bosluklarinin agilmasi
Freze tezgdhina igin veya kalibin bir orijinali baglanarak kopyasi iiretilir.
> Elektro-erozyon sistemi ile kalip bosluklarinin agilmasi

Metaller elektro-erozyon sisteminde; elektrik arki ile veya kimyasal (elektroliz) islem
ile iyonlastirilarak (asindirilarak) sekillendirilir. Yapildiktan sonra 1sil islem uygulanmasi
olanaksiz olan kaliplar, erozyon oyma makinelerinde yapilir. Isil iglemi tamamlanan
kaliplarin yiizeyleri temizlenerek taslanmaktadir. Bu yiizeylere elektro-erozyon yolu ile
gerekli iglemler yapilabilir. Yapilan kaliplardaki 6l¢ii tamligi oyma igin kullanilan saf
(elektrolit) bakirdan yapilmis modelin 6l¢ii tamligina baghidir.

> Egeleme makinesi ile kalip iglemek

Karmasgik kalibin oyulmasi makinenin spiral tablosuna topag egeler takilarak yapilir.



1.4. Yan Ac¢ik Kahiplarinin Resimlerini Cizme

Sekil 1.1°deki yar1 agik sicak i kalibini teknik resim agisindan inceleyiniz.

d = Kaliplanacak malzeme ¢api
e = Capak kalinhg
b=15xd

Sekil 1.2:Yar1 acik sicak is kalib1 kesit goriiniisii

Sekil 1.3:Yar1 acik sicak is kalib1 kesit goriiniisii



1.5. Yan Ac¢ik Kahiplarda Parcalarin Tavlanmasi

Sicak sekillendirme islemlerinde gereclerin dovme sicakliklarina kadar tavlanmalar
ocaklarda ve tav firinlarinda yapilir. Orta ve kiiciik parcalarin bigimlendirilmesi igin ocaklar;
hassas, seri iiretim ve Kkiitlesel pargalarin tavlanmasi igin tav firinlar1 tercih edilmelidir.
Firinlarda tavlanan pargalar hava ile temas etmediginden homojen bir tavlama meydana
gelmektedir. Metallerin doviilmeye olan elverisliligi sicaklikla degismektedir. Tavlama
aninda parcanin i¢ bolgesindeki kristaller i¢inde genlesme esit olmazsa i¢ yapida gerilmeler
olusur. Bu gerilmelerin olusturdugu kuvvetler toplami birim kesitin ¢ekme direncini asarsa
parcada catlamalar olur.

Tavlamada asagidaki kurallara uyuldugunda malzemede c¢atlamalar olusmaz.

> Biiyiik parcalar yavas yavas tavlanmalidir.

> Biiyiik par¢alara basamakli tavlama uygulanmalidir. Par¢a 6nce 500 °C
sicaklikta bir firinda tavlanip buradan alinir ve daha yiiksek sicakliktaki baska
bir firina konularak tavlanir.

Keskin kdseler yuvarlatildiktan sonra parga firina konulmalidir.

Ocakta tavlama 700 °C’ye kadar yavas yavas, sonra hizli yapilmalidir.
Katikli ve yliksek kaliteli ¢elikler, basamakli tavlanmalidir.

Her bir metalin kritik tav sicaklig1 vardir. Bu sicakliklar arasinda metallerin
sicak sekillendirme isleminden kaginilmalidir.

Kristallesmenin oldugu sicakliklarda metal sekillendirilmelidir.

Metal parcalar, kristallesme sicakliginda uzun siire ocakta bekletilmemelidir.

VV VVVY

Not: Tavlama ile ilgili detayli bilgiler i¢in Metalleri Tavlama modiiliine bakiniz.



_(UYGULAMA FAALIYETI

Yar agik sicak is kalibini agagidaki islem basamaklarina gore yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

Yari acik sicak is kalibini sicak is

makinesine baglayiniz.

Kalipta sekillendirilecek gereci

Olclisiinde kesiniz.

Pargay1 tavlayiniz, gerekiyorsa 6n

bi¢cimlendirme yapiniz.

On bi¢imlendirmeden sonra

parcayi tekrar tavlayiniz.

Tavlanan kalip gerecini tufal ve

diger pisliklerden temizleyiniz.

Tavlanan parcay1 kalip i¢ine

yerlestiriniz.

Makinenin pedalina/butonuna

basarak seri vuruslar yapimiz (kalip

i¢inde sikistiriniz).

» Diizgiin vuruslarla malzemenin
kalibin i¢inde yayilarak kalibin
seklini almasini saglaymiz.

» Makinenin pedalindan
(butonundan) eli/ayagi ¢ekerek tist
kalibin kalkmasini (yukarida
durmasini) saglaymiz.

» Kaliptan sekillendirilen parcay1
cikariniz.

> Is parcasinin capaklarini

temizleyiniz.

vV Vv VY V¥V Y V VY

V VYV VYV VY VV VYV V V

Kalib1 makineye baglamak i¢in Agik
Sicak Is Kaliplart modiiliinden
Ogrenme Faaliyeti-1’in islem
basamaklarini takip ediniz.

Ol¢me isleminde dikkatli olunuz, parca
israfindan sakininiz.

Tavlama i¢in Metalleri Tavlama
modiiliine bakiniz.

Iyi tavlama yapabilmek i¢in ocak
konumunu koruyunuz.

Yanmalara karsi dikkatli olunuz.
Gereci uygun tutma yontemi ve takimi
ile sikica tutunuz.

Makinede calisirken giivenlik
kurallarina dikkat ediniz.

Caligma sirasinda ve sonrasinda
kaliplarin bakimlarini yapiniz.
Calisma esnasinda Onliik ve eldiven
giyiniz.

Mesleginizle ilgili etik ilkelere uygun
davraniniz.

Not: Bazi makinelerde pedala (butona) bir kere basmak yeterlidir. Makine kurs

boyunu tamamladiktan

sonra

iist ol noktaya

doner.

Sahmerdan ve diisme ¢ekic¢ gibi makinelerde ¢alisirken kalip i¢indeki malzemeye talas

atma islemi yapilir.

———




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
Yar acik sicak i kalibini sicak is makinesine bagladiniz m1?
Kalipta sekillendirilecek gereci dlciisiinde kestiniz mi?
Parcayi tavlayarak gerekiyorsa 6n bicimlendirme yaptiniz mi?
Pargayi tekrar tavladiniz mi1?
Tavlanan kalip gerecini tufal ve diger pisliklerden
temizlediniz mi?
Tavlanan parcay1 kalip icine yerlestirdiniz mi?
Makinenin pedalina (butonuna) basarak seri vuruslar yaptiniz
mi (kalip iginde sikistirdiniz mi1)?
Diizgiin vuruslarla malzemenin kalibin iginde yayilarak
kalibin seklini almasini sagladiniz mi1?
Makinenin pedalindan (butonundan) eli/ayag: gekerek tist
kalibin kalkmasini (yukarida durmasini) sagladiniz mm?
10.| Kaliptan, sekillendirilen parcay1 ¢ikardiniz mi?
11.| Is parcasinin ¢apaklarini 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 oldunuz mu?
15 Caligma sirasinda ve sonrasinda kaliplarin bakimlarini
‘| yaptiniz mi?
16.| Mesleginizle ilgili ¢alisma kurallarina uygun davrandiniz mi?

N o g Mo e

9.

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme” ye geginiz.



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

1. () Kiigiik boyutlu islerin yuvarlak ¢ubuklardan seri halde dévme is¢iliginde yar1 agik
kaliplar kullanilir.

2. () Metal pargalar, kristallesme sicakliginda uzun siire ocakta bekletilmemelidir.
3. () Kalip bosluklarina ise gore % 0,5...2 kadar ¢ekme pay1 verilmelidir.
Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

4, Celigin tavlama sicaklig1 ka¢ °C araligindadir?
A) 700-900°C
B) 600-1300°C
C) 700-800°C
D) 500-1200°C

5. Metallerin elektrik arki ile veya kimyasal (elektroliz) islem ile iyonlastirilarak
sekillendirilmesi hangi yontem ile yapilir?
A) Kalip frezelerinde
B) Elektro-erozyon tezgahinda
C) Kopya freze tezgahinda
D) Egeleme makinesinde

6.  Asagidakilerden hangisi sicak dovme kalip ¢eliklerinde aranan 6zelliklerden degildir?
A)  Sekil degistirmeden sertlesebilmelidir.
B)  Kaliplama siiresince aginmaya kars1 dayanikli olmalidir.
C)  Biiyiik darbe ve basinca kars1 dayanim gosterebilmelidir.
D) Isidan dolay1 ¢atlama 6zelligi olmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konularn1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

C AMAC )

Kapali kaliplarda sekillendirilecek malzemeyi oOl¢iisiinde  kesebilecek, on
bicimlendirmesini yapabilecek ve kontrollii kuvvet uygulayarak malzemenin kalip formunu
almasini saglayabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Kapali sicak is kaliplarinin yapiminda kullanilan malzemeleri arastirarak sinifa

bir sunu hazirlayiniz.
> Kapali sicak is kaliplarmin calisma sistemini inceleyerek sinifa bir sunu

hazirlayiniz.

2. KAPALI SICAK iS KALIPLARINDA
CALISMAK

2.1. Kapah Kaliplarin Tanim ve Kullamim Alanlar

Iki parcali kalip bloklarinmn igine oyulmus oyuklara sicak malzemenin vurma veya
sikistirma etkisiyle doldurularak sekillendirilmesinde kullanilan kaliplara kapali kaliplar
denir (Sekil 2.1-2.2). Bu tiir kaliplara konulacak malzeme, kaliplanacak parga Olgiilerini
saglayacak ve kalip bosluguna girebilecek uzunluk ve genislikte olmalidir. Kaliba konulmasi
gereken malzeme boyutlar1 hesaplanir. Bu 6lgiilere oksit ¢cekme ve ¢apak paylar1 eklenerek
malzemeden bir iki 6rnek parga kesilerek kaliplanir. A¢ik dovme kaliplarina oranla, kapali
dovme kaliplari ile tretilen parcalar, arzu edilen bigim ve toleranslar iginde ddviilebilir.
Ayrica kapali dévme kaliplart ile iiretilen parcalarin kalip i¢indeki dovme hadde yonii
kontrol edilebildigi gibi doviilen parcalarin mekaniksel 6zellikleri de artirilabilmektedir.

Kapali dovme kaliplari ile iiretilecek parcanin malzemesi, kaliplama boslugu hacmine
uygun olarak yuvarlak, kare ve altigen ¢ubuklardan kesilir. Ayrica kalipta ¢apak boslugu
varsa capak boslugu hacmine uygun miktardaki malzeme, esas kaliplama hacmine ilave
edilir. Kapali dovme kaliplart ile 100-150 gramdan birka¢ ton agirliga kadar artabilen
parcalar doviilebilir. Celik malzemelerden 850 mm genigliginde ve 2800 mm boyundaki 15
ton agirliga kadar olan degisik profildeki parcalar doviilebilmektedir. Cagimiz endiistrisinde
biiylik 6nemi bulunan kapali kaliplarda sicak dovme makine, otomotiv, ucak, deniz araglar
vb. sanayi dallarinda hayati 6nem tasiyan pek cok pargalar tiretilmektedir. Bunlardan en gok
ani darbelere ve asinmaya karsi ¢alisan parcalarin iiretiminde oncelik taninir.
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Sekil 2.1: Capak boslugu bulunmayan kapal déovme kalib1 ve kaliplanan parca

HAREKETLI
BASLIK

\ /A W CAPAK

UST KALIP

/
777,738 /.

ALT KALIP I$ PARCASI ORS
Sekil 2.2: Capak boslugu bulunan kapal dévme kalibinin yapim resmi
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2.2. Kapah Kahiplarin Yapiminda Kullanilan Malzemeler

Bu konunun ayrmtilart igin Ogrenme Faaliyeti-1’in 1.1.2. boliimiine bakiniz.

2.3. Kapah Kalip Yapim Teknigi

Bu konunun ayrintilari igin Ogrenme Faaliyeti-1’in 1.1.3. boliimiine bakiniz.

Resim 2.1: Biyel kolu kalib1 ve resmi
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2.4. Kapah Kaliplarda Parcalarin Tavlanmasi

Bu konunun ayrmtilar1 igin Ogrenme Faaliyeti-1’in 1.1.5. boliimiine bakiniz.

2.5. Kapah Kahplarin Resimlerini Cizme

Sekil 2.2- 2.6- 2.7- 2.8- 2.9- 2.10- 2.11- 2.13’teki kapali kaliplar1 teknik resim
agisindan inceleyiniz.

Sekil 2.3: Capak boslugu bulunmayan kapah dévme kalibinin yapim resmi

2.6. Sicak Is Kahplarinda Cahsirken Dikkat Edilecek Hususlar

Sicak is kaliplarinda parcalar sicak olarak ve yiliksek kuvvet etkisi ile
sekillendirildiginden giivenlik onlemlerinin bahsedilen sartlar gz oniinde bulundurularak
disiiniilmesi ve Onlemlerin bu dogrultuda alimmasi gerekir. Genel olarak sicak islem
basamaklar1 gerceklestirilirken dikkate alinmasi gereken giivenlik Onlemleri su sekilde
siralanabilir:
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Ayaklar, eller ve viicut giivenli is kiyafeti ile korunmalidir.

Kalipta ¢alisma esnasinda her tiirlii ani hareketten kaginilmalidir.
Kisaclar dikkatli kullanilmali ve ¢ekicin etkisinden sakinilmalidir.
Calisma esnasinda is parcasi siirekli sicak olacagindan ¢iplak elle
tutulmamalidir.

Kaliplarin baglanacagi makinelerin 6zellikleri konusunda bilgi sahibi
olunmalidir.

Cikan pul ve tanecikler, uzun saplt hava fiskiyesi ile uzaklastirilmalidir.
Darbe olusturulmasinda kullanilan takimlar ile bu darbenin iletiminde
kullanilan takimlarda zamanla ¢apaklar meydana gelir. Bunlarin ¢calismaya
baglamadan once giderilmesi ve kontrollerinin yapilmasi gerekir.
Makinenin kurs boyu kaliba gore ayarlanmalidir.

Is pargalarmin ¢alisma sicakligindan az tavlanmamasi gerekir.

VV YV VVVYVYVY
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2.7. Sicak Is Makinelerinin Bakim

Sicak sekillendirme, makineler araciligiyla yapilir. Her makinenin kendine has
ozellikleri oldugundan calisma, makinenin &zellikleri dikkate alinarak yapilmalidir. Sicak
sekillendirme makinelerinin uzun siire kullanilmasin1 saglamak i¢in giinliik, aylik ve yillik
bakimlarinin yapilmasi gerekmektedir.

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.

2.8. Ayirma Hattina Gore Kaliplar

Hacim bi¢imlendirme kaliplar1 sadece agik, yar1 agik, kapali kaliplar olarak
siniflandirilmaz. Ayirma hatlarina gore de siniflandirilir.

2.8.1. Ayirma Hattinin Tanim ve Onemi

Ayirma hatti, ddvme diizlemi boyunca iki kalibi birbirinden ayiran ¢izgidir. Ayirma
hatt1 ¢izgisi dovme diizlemine bagli olarak tek bir diizlem iginde, kavisli ya da kademeli
olabilir. Ayirma hattinin yerinin belirlenmesi, kalip tasariminda dikkat edilecek en 6nemli
husustur. Ayirma hatt1 ¢izgisinin yerlesimi ve sekli; kalibin fiyatini, tasarimini, kaliplanan is
parcasinin i¢ yapisindaki tane akismi etkiler. Doviilen parganin kaliptan c¢ikarilmasi,
malzeme akigi, kaburgalarin olusmasi, ayirma hattinin durumuna gore degisik etkiler
goOsterir. Ayirma hattinin belirlenmesinde dikkat edilecek hususlar:

Kaliplama kuvvetinin minimum olmasi
Kurs boyunun kisa olmasi

Kaliptan is parcasinin kolay ¢ikmasi
Malzemeden az fire verme

On bigim vermenin en az olmasi

Az sayida kalipla isin kaliplanmasi

15
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> Is pargasindaki ¢apagin kolay alinmasi
> Bitirme is¢iliginin az olmast
> Kalip 6mriiniin uzun olmasi

Kaliplar birbirini ayiran hattin (gizginin) diiz veya egri olmasina gore adlandirilir. Alt
ve st kalip yarimlarindan olusan komple kalibin ayirma hatti dovme diizlemi ile ¢akisiyorsa
buna diiz kalip ayirma hatti denir (Sekil 2.4).

0 o

TTst Kahp //" I& Parcasi

.

/
\\ ‘""‘-—-Kahp Aywrma Hath /\

NN

Sekil 2.4: Diiz ayirma hatti

Kalip ayirma hatt1 ve dévme diizlemi ayni eksen {izerinde olmayan kaliplarin ayirma
hattina egri ayirma hatt1 denir (Sekil 2.5).

Ust Kalip

Dévme Is Parcasi

Yonii \

Kalip Ayirma Hatti

Alt Kalip

Sekil 2.5: Egri ayirma hatti
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2.8.2. Ayirma Hattina Gore Kaliplarin Siniflandirilmasi

Kaliplarda ¢apak direncini azaltmak icin degisik capak yiizeyli kaliplar yapilmstir.
Amag, c¢apak yiizeyini azaltarak kaliplamaya karsi koyan direnci azaltmaktir. Bu amagla
yapilan kaliplar sunlardir:

VVVYVYVYYVY

>

Diiz ¢apak yiizlii kaliplar

Egik capak yiizlii kaliplar

Capak genisligi sinirlandirilmis kaliplar
Capak yiiksekligi sinirlandirilmig kaliplar
Oyuk capak yiizlii kaliplar

Tutucu c¢apak yiizlii kaliplar

Diiz capak yiizlii kahiplar

Diz yiizlii kaliplarda capak kalinligi kalibin dovme yiiziindeki oOl¢iisiine etki
etmektedir. Sekil 2.6’da goriilen diiz yiizlii kalipta a ¢apak kalinlhigi, b ise ¢apak genisligidir.
Capaklarin Ol¢iilerine gore kalibin islenme ve yapim toleranslar1 dikkate alinmaktadir.

UST KALIP

—
—4

ALT KALIP
Sekil 2.6: Diiz capak yiizlii kalip

d

17



> Egik capak yiizlii kaliplar

Diiz yiizlii kaliplarda capak alaninin genis olmasi dovme direncini artirmaktadir.
Dovme direncini azaltmak amact ile kaliplardaki capak alani egik bicimde yapilmaktadir.
Sekil 2.7°de egik yiizlii kalibin ¢aligma konumundaki durumu gorillmektedir. Egik kaliplarda
dovme yoniindeki 6l¢ii tamlig1 diiz yiizeye oranla daha uygundur.

UST KALIP

CAPAK
}\ : CAPAK YUZTr

S

@

ALT KALIP

Sekil 2.7: Egik capak yiizlii kalip

> Capak genisligi simirlandirilmis kaliplar

Bu tir kaliplarda Sekil 2.8’de goriildigii gibi ¢apak yiizii b sinirlandirilmustir.
Sinirlanan ¢apak 6l¢iisii bicimlenecek pargaya gore degisir. Kalip genisligi 100 mm’ye kadar
olanlarda b=10-15 mm; 100-200 mm’ye kadar olanlarda b=15-20 mm; 200-400 mm’ye
kadar olanlarda b=20-25 mm; genisligi 400 mm’den fazla olan kaliplarda ise b=30-40
mm’dir.
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UST KALIP

CAPAK

.

ALT KALIP

Sekil 2.8: Capak genisligi sinirlandirilms kalip

> Capak yiiksekligi sinirlandirilmis kaliplar

Bu tiir kaliplarda (a) ¢apak kalinligi nedeniyle 6lgii tamlig1 biitiin pargalarda aynidir.
Capaklarin kolay olugmasi icin yeterli ¢apak oyugu veya derinligi yapilmalidir. Genellikle
Olcli tamlig1 kiiglik ve orta boy parcalarin kaliplanmasinda kullanilir. Capak bosluklariin
kavisli olarak oyulmasi kalip maliyetini digiirir. Capagin fazla olmasi gereken yerlerde
capak boslugu oyulmalidir. Sekil 2.9’da c¢apak yiiksekligi smirlandirilmig kalip tiiri
goriilmektedir.
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UST KALIP

ALT KALIP

Sekil 2.9: Capak yiiksekligi sinirlandirilms kalip

»  Oyuk capak yiizlii kahiplar

Oyuk yiizlii kaliplarda ¢apak direnci sinirlidir. D6vme yoniinde 6l¢ii tamlig1 saglanmis
capaklar genis oluklarda kolayca yayilir. Par¢a yilizeyinin 10-15 mm’lik kism diiz
birakildiktan sonra gepegevre ¢apak alanina oluk agilir. Oluklu kanallar matkapla delinip
clriitiilir veya ozel oyma frezeleri ile yapilir. Bu kaliplarda soguk sekillendirmeden
kacinilmalidir. Sekil 2.10°da oyuklu kalip ve kaliptaki (b) capak genisligi goriilmektedir.
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UST KALIP

ALT KALIP
Sekil 2.10: Oyuk capak yiizlii kalip
> Tutucu ¢apak yiizlii kahiplar

Tutucu ¢apak yizli kaliplar daha ¢ok kaburgali parcalarin kaliplanmasinda kullanilir.
Ciinkii kaburgalar olusuncaya kadar gerecin tiim Kiitlesinin kalip i¢inde tutulmasi gerekir.
Tutucu capak yiizli kaliplarda kisa zamanda ¢apaklarin olugsmasimi 6nlemek ig¢in kiigiik
kanallar agilir. Kanallar, gere¢ akisini engelleyerek kaburgali kisimlar olusuncaya kadar
malzemenin kalip boslugunda kalmasini saglar. Tutma yiizeyine bir veya birkag¢ sira olarak
acilan kanallarin yaricapr 2-6 mm’dir. Tutma oluklar ile kaburgalar olusmuyorsa dévme
yoniindeki kenar agilar1 artirtlir. Sekil 2.11°de goriilen kaliplar, ¢ekiglere baglanan tiirdedir.
Kanallar, alt kaliba a¢ilmistir. Parga, devamli alt kalipta kalacagindan ince kaburgalar hemen
sogur ve yayilmayr oOnler. Pres kaliplarinda ise sekillenme kolayligina goére kanallar
oyulmaktadir.
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Sekil 2.11: Tutucu capak yiizlii kahplar

2.9. Kalip I¢ine Konulacak Malzeme Hesabi

Kalip icine konulacak malzemenin hesaplanmasi ve gerekiyorsa 6n bi¢cimlendirme
yapilmasi ¢ok onemlidir. Kalip igine konulacak malzemenin hesab1 hacim hesaplamalari ile
yapilir.

2.9.1. Hesaplamada izlenecek islem Siras:

Kalip icine konulacak malzemenin hesaplanmasinda asagidaki islemlerin sira ile
izlenmesi gerekir.

Kaliplanacak parganin agirlig:
Kaliplama yiizeyi sekli
Kaliplanacak malzeme 6lgileri
Kaliplanacak par¢anin agirlig

Y VVY
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Kalipla sicak sekillendirilecek parca ¢ok degisik yiizey sekilli olabilir. Sekli ne olursa
olsun boyle bir parcanin agirligi, matematik ve geometri bilgilerinden faydalanilarak
bulunabilir. Par¢a agirliginin formiilii asagida verilmistir.

Agirlik = Hacim x Ozgiil Agirhk = G =V x 8

> Kaliplama yiizeyi (ayirma hatti) sekli

Kaliplama ylizeyi sekli, kaliba etki ettigi gibi kaliplama sayisint 6n bigim verme
is¢iligini de etkiler.

> Kaliplanacak malzeme olgiileri

Kalipla doverek sekillendirmede parcanin etrafinda olusan c¢apagin Olgiilerinin
hesaplanmas1 gerekir. Olgiiler hesaplandiktan sonra ¢apagmn agirligi ve kalmlik toleransi
agirligi hesaplanir ve % 5 ocak ve oksit pay1 ilave edilerek kaliplanacak malzemenin toplam
agirligi bulunur. Toplam agirlik kullanilarak kaliplanacak malzeme, boyutlandirilmaktadir.
Capak ve kalinlik toleransinin agirligini hesaplamada kaliplanacak parcanin agirliginin elde
edildigi formiil kullanilir.

2.9.2. Alan ve Hacim Hesaplamalari
»  Problem

Sekil 2.12°deki sicak kaliplama yontemiyle tiretilmesi i¢in Kaliplar arasina konulacak
malzeme olgiilerini hesaplayiniz.

0

100

Sekil 2.12: Kaliplanmus parca
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> Coziim
. Kaliplanacak par¢canin toplam agirligi
o 1 numarali par¢anin agirligi

d=120mm=12cm
h=30mm=3cm
Celigin 6zgiil agirhig (8) = 7.83 g/cm?

G, = nd® .h.8 = 3.14.12% .3.7,83 = 2656,6 g = 2,656 kg
4 4
o 2 numarali parcanin agirhigi

d2=50mm=5cm
dl1=40mm=4cm
h=70mm=7cm

Celigin 6zgiil agirhigi (8) = 7.83 g/lcm3

G2= m .(d1+d2)2 .h.6 = 3.14.(5+4)2 .7.7,83 =871 g =0,871 kg
4 2 4.2
Sicak kaliplanacak parcanin agirligi 1 ve 2 numaral pargalarin agirlhiginin toplamudir.
Yani,

G =G1+G2 = G = 2656,6 + 871 = 3527,6 gramdir.
. Kaliplama yiizeyi sekli

Parga diisme ¢ekigte diiz kalip yiizeyi olan kaliplar arasinda sekillendirilecektir. Sekil:
2.13’te kaliplar ve parga kesit olarak goriilmektedir.

TTet
/S‘apak
/L \ /
N\ . NN
Ald :

Sekil 2.13: Parcanin diiz kalip yiizey sekilli kalipla kaplanmasi
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J Kalip i¢ine konulacak malzemenin agirligi ve dl¢iileri

Kalipla doverek sekillendirmede parcanin etrafinda olusan c¢apagin oOlgiilerinin
belirlenmesi gerekir.

33

L

Sekil 2.14: Orta biiyiikliikte parcalar icin capak olciileri

>
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Sekil 2.15: Capak ve kalinlik toleransi

J Capak agirligin1 hesaplama

CA=(nd22 -nd12) . h.8= 3.14 (d22-d12) . h. &

4 4 4

CA=3.14(172-122) . 0.3 . 7.83
4

CA =267.7¢g

CA =0.267 kg
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. Kalinlik toleransinin agirlig

KA =nd2 .h.6 = 3.14.122 .0,15.7,83

4 4
KA =132,7¢g
KA =0,133 kg
. Kaliplanacak par¢anin toplam agirlig

TA=G+CA+KA

TA = 3,527 + 0,267 + 0,133

TA = 3,927 kg’dir. Buna % 5 ocak ve oksit pay1 eklenerek esas parga agirligi bulunur.
Esas parca agirhigi = EA = 3,927.0,05 + 3,927 = 4,123 kg

Kesilmesi gereken celik malzeme 4,123 kg agirlikta olmalidir. Kaliplanacak celik
malzeme 105 mm haddelenmis olduguna gore bu celikten hangi boyda (uzunlukta =h)
kesilmesi gerektigi bulunmalidir.

Parca agirlig: bilindigine gore;
a=105mm=10,5cm
4,123 kg = 4123 g

4123 = a2.h.d

h=4123
a2.6
h= 4123
10.52.7,83
h=4,7 cm =47 mm’dir

Sekil 2.16: Kesilecek gerecin h yiiksekligi
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2.9.3. On Bicimlendirmenin Geregi ve Onemi

Sekillendirilecek pargalar, her zaman tek kalipla bigimlendirilmez. Boyle pargalarin
bir 6n kalip kullanarak bicimlendirilmesi gerekir. On kalipta verilen uygun bicim, gereglerin
kendi kaliplarinda daha kolay islenmesini saglar (Resim 2.2). On bi¢imlendirmeli parcalar
icin son dovme kalibi tizerinde 6n bigimlendirme oyuklarinin (graviiriiniin) agilmasi, kalip
maliyetinde 6nemli tasarruf saglar. Ayrica operasyonlar pes pese olacagi igin zaman kaybini
azaltir, Uretimi artirir. Doviilecek parganin sekli basit ve parga biinyesindeki kesitlerde,
biiyiik 6l¢ii farklar1 yoksa bu tip pargalari, bir operasyonla dévmek miimkiindiir. Parganin
sekli zorlandik¢a kesitlerdeki ol¢ti farkliliklar1 biiyiik ise boyle parcalar igin ara dévme
(bigimlendirme) sekli uygulanir. Bu nedenle ara dévme sekil ve graviirlerinin nasil olacagi,
cok isabetli bir tarzda tespit edilmelidir.

Resim 2.2: On bicimlendirmeli biyel kolu resmi

2.9.4. On Big¢imlendirme Kahplar

Basit 6n bi¢cim verme kaliplarinin yapimima 6nce kalip olarak kullanilacak gereg
seklinin belirlenmesiyle baslanir. Bunlar, ya bir tablaya siki olarak gegirilir ya da konik
olarak baglanir. Kaliplarin biiyiik olanlar1 ise genelde dikdortgen bigimlidir. Yine de
kaliplanacak parcanin sekline gore kalip gerec seklini belirlemek dogru olacaktir.

Basit 6n bigim verme kaliplarinin yapimindaki ikinci asama, kalip boslugunun
olusturulmasi islemi olacaktir. Buna gore talagh iiretim ya da gémme ydntemlerinden biri
secilir. Bu tiir kaliplarin tek yiizlii olmasina 6zen gosterilmelidir. Boylece ¢alisma sirasinda
fazla sorun ¢ikmaz. Ancak bu tiir kaliplarin en 6nemli dezavantaji, dovme tarafina gelen
yiizii diiz olan pargalara uygulanabilmesidir.

Bu tiir kaliplarin yapiminda g6z 6niine alinacak baska bir konu, ¢apak bosluklaridir.
Kalip seklinin fazla ayrintili olmasinin 6niine gecebilmek igin ¢apak olusumunun 6nlenmesi
ya da en aza dustiriilmesi Onerilebilir. Mutlaka ¢apak olusmasi1 gerekiyorsa ¢apak kalibinin
da ayrintisiz bir sekilde olmasi planlanmalidir.

Son olarak da kaliptan is pargasinin ¢ikarilmasini zorlastiracak keskin koselerin kalip
apisinda olmamasina dikkat edilmesi Onerilebilir.

Tilim bunlar gozetildiginde basit 6n bigim verme kaliplari, hemen hemen her atdlyede
gerceklestirilebilir.
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Is parcasmi kapali sicak is kalibinda dovme islemini asagidaki islem basamaklarina
gore yapiniz.

Islem Basamaklan Oneriler

» Kapali sicak is kalibini sicak is » Kalib1 makineye baglamak igin
makinesine baglayiniz. Acik Sicak Is Kaliplar1 modiiliinden

» Kalipta sekillendirilecek gereci Ogrenme Faaliyeti-1’in islem
ol¢iisiinde kesiniz. basamaklarini takip ediniz.

» Parcayi tavlayiniz, gerekiyorsa 6n > Olgme isleminde dikkatli olunuz,
bi¢cimlendirme yapiniz. parca israfindan sakininiz.

> On bigimlendirmeden sonra parcay1 » Tavlama i¢in Metalleri Tavlama
tekrar tavlayiniz. modiiliine bakiniz.

» Tavlanan kalip gerecini tufal ve diger > lyi tavlama yapabilmek icin ocak
pisliklerden temizleyiniz. konumunu koruyunuz.

» Tavlanan pargay1 kalip igine Yanmalara kars1 dikkatli olunuz.
yerlestiriniz. » Gereci uygun tutma yontemi ve

» Makinenin pedalina (butonuna) takimu ile sikica tutunuz.
basarak seri vuruslar yapinmiz (kalip » Makinede ¢alisirken giivenlik
i¢inde sikistiriniz). kurallarina dikkat ediniz.

» Diizgiin vuruglarla malzemenin » Calisma sirasinda ve sonrasinda
kalibin i¢inde yayilarak kalibin seklini kaliplarin bakimlarini yapiniz.
almasini saglayiniz. » Caligma esnasinda 6nliik ve eldiven

» Makinenin pedalindan (butonundan) giyiniz.
eli/ayag1 cekerek tist kalibin » Mesleginizle ilgili etik ilkelere
kalkmasini (yukarida durmasini) uygun davraniniz.
saglaymiz.

» Kaliptan sekillendirilen parcay1
¢ikariniz.

> s parcasinin capaklarini temizleyiniz.

NOT: Bazi makinelerde pedala (butona) bir kere basmak yeterlidir. Makine kurs
boyunu tamamladiktan sonra iist oli noktaya doner.
Sahmerdan ve diisme ¢ekic gibi makinelerde ¢alisirken kalip i¢indeki malzemeye talas
atma islemi yapilir.
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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
Kapali sicak is kalibini sicak is makinesine bagladiniz mi?
Kalipta sekillendirilecek gereci dlciistinde kestiniz mi?
Parcayi tavlayarak gerekiyorsa 6n bicimlendirme yaptiniz mi?
Parcay: tekrar tavladiniz m1?
Tavlanan kalip gerecini tufal ve diger pisliklerden temizlediniz
mi?
Tavlanan pargay1 kalip icine yerlestirdiniz mi?

N o g M

Makinenin pedalina (butonuna) basarak seri vuruslar yaptiniz
mi (kalip iginde sikistirdiniz mi1)?

Diizgiin vuruslarla malzemenin kalibin i¢inde yayilarak kalibin
seklini almasini sagladiniz mi?

Makinenin pedalindan (butonundan) eli/ayagi ¢ekerek iist
kalibin kalkmasini (yukarida durmasini) sagladiniz mi?

10. | Sekillendirilen parcayi kaliptan ¢ikardiniz mi?

11. | Is pargasmin ¢apaklarmi temizlediniz mi?

12. | Iyi tavlama yapabilmek icin ocak konumunu korudunuz mu?

13. | Gereci uygun tutma yontemi ile takimi sikica tuttunuz mu?

14. | Yanmalara kars1 dikkatli oldunuz mu?

15 Calisma sirasinda ve sonrasinda kaliplarin bakimlarini yaptiniz
" m?

16. | Mesleginizle ilgili ¢aligma kurallarina uygun davrandiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise
Y yaziniz.

1. () ki pargal kalip bloklarmin igine oyulmus oyuklara sicak malzemenin vurma veya
sikistirma etkisiyle doldurularak sekillendirilmesinde kullanilan kaliplara kapali
kaliplar denir.

2. () Ayirma hattt ddvme diizlemi boyunca iki kalibi1 birbirinden ayiran ¢izgidir.

3. () Tutucu capak yiizlii kaliplar daha ¢ok kaburgali pargalarin kaliplanmasinda
kullanilir.

4. () On kalipta verilen uygun bicim gereclerin kendi kaliplarinda daha kolay
islenmesini saglar.

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz

5. Asagidakilerden hangisinde Sicak islem basamaklari gergeklestirilirken dikkate
alimmasi gereken giivenlik onlemleri yanlis verilmistir?
A)  Ayaklar, eller ve viicut giivenli is kiyafeti ile korunmalidir.
B) Kalipta calisma esnasinda her tiirlii ani hareketlerden kaginilmalidir.
C) Kisaglar dikkatli kullanilmali ve ¢ekicin etkisinden sakinilmalidir.
D) Calisma esnasinda is parcast siirekli sicak olacagindan ¢iplak elle
tutulmamalidir.
E) Kaliplarin baglanacagi makinelerin 6zellikleri konusunda bilgi sahibi olmaya

gerek yoktur.

6.  Asagidakilerden hangisi ayirma hattinin belirlenmesinde dikkat edilecek hususlardan
degildir?
A) Kaliplama kuvvetinin minimum olmasi
B)  Kurs boyunun uzun olmasi
C) Kaliptan is pargasinin kolay ¢ikmast
D) Malzemeden az fire verme
E)  On bicim vermenin en az olmasi

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlig cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

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

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Makineye baglanacak kalibin kontroliinii yaparak alt ve iist
kalibin yiikseklik 6l¢iisiinii aldiniz mi?

2. | Kalibin baglanacagi makinenin kurs boyunu ayarladiniz mi?
Diisme ceki¢, sahmerdan vb. makinelerin disindaki
3 makinelerde kalibin yiikseklik dl¢iisiinden az olmayacak
" | sekilde 6n kurs ayarini yaptiniz m1 veya bu mesafenin
kontroliinii yaptiniz mi1?
4 Alt kalib1 makine tablasina yerlestirerek baglama pabuglari ve
" | vidalar yardimu ile alt kalib1 bagladiniz mi1?
5 Ust kalib1 pres biyeline vidali baglant1 yardimiyla bagladiniz
" | mi?
6. | Altkalp ile iist kalib1 kabaca merkezlediniz mi?
7. | Ust kalib alt 6lii noktaya getirdiniz mi?
8 Kalibin hassas merkezlemesini, kurs boyunu ve sente ayarini
" | yaptiniz m1?
9. | Makineyi bosta calistirarak son kontroliinii yaptiniz m1?
10.| Amaca uygun anahtar takimlarini kullandiniz mi1?
11.| Kalipta sekillendirilecek gereci dl¢iisiinde kestiniz mi?
12.| Parcay1 tavlayarak gerekiyorsa on bicimlendirme yaptiniz mi?
13.| Pargay1 tekrar tavladiniz mi1?
14.| lyi tavlama yapabilmek i¢in ocak konumunu korudunuz mu?
15 Tz};flanan kalip gerecini tufal ve diger pisliklerden temizlediniz
mi:
16.| Tavlanan pargay1 kalip i¢ine yerlestirdiniz mi?
17.] Caligsacagimiz makinenin 6zelligi hakkinda bilgi sahibi misiniz?
18 Makinenin pedalina (butonuna) basarak seri vuruslar yaptiniz
‘| mu (kalp iginde sikistirdiniz m1)?
19 Makinenin pedalindan (butonundan) eli/ayagi ¢ekerek iist
‘| kalibin kalkmasini (yukarida durmasini) sagladiniz m?
20.| Sekillendirilen pargay1 kaliptan ¢ikardiniz ni?
21.| Is parcasinin capaklarini temizlediniz mi?
22.| Gereci uygun tutma yontemi ile takim sikica tuttunuz mu?
23 | Yanmalara kars: dikkatli oldunuz mu?
24, Carl)lsma sirasinda ve sonrasinda kaliplarin bakimlarmi yaptiniz
mi?
25 | Mesleginizle ilgili ¢alisma kurallaria uygun davrandimiz m?
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme 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

Dogru
Dogru
Dogru

D

B

D

OO~ WIN|F-

OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Dogru
Dogru
E
B

OOBR|IWIN|F
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