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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sonmeden yurdumun iistiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman rkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yagadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sagarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin afakini sarmigsa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu gégsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma alcaklar1 ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi giinler Hakk’1n;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek ge¢me, tant:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatani.

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

Ruhumun senden 1lahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine namahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun iistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan ilahi, bosanip kanl1 yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman ylikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gengligi! Birinci vazifen, Tiirk istiklalini, Tiirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak icin, iginde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dlslinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
diigmanlar, biitlin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordular1 dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
1sgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak iizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve daldlet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret i¢inde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait i¢inde dahi vazifen,
Tirk istiklal ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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DERS MATERYALININ TANITIMI
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iS GUVENLIGI iCIN
KiSISEL DONANIMLAR

_\Iy2

BARET Gezer vincin oldugu ve yiksekte calisilan alanlarda, zemin, ¢ati arasi gibi basi carpma durumu olan yerlerde ve insaatta
calisanlar baslarini korumak igin baret kullanmaldir.

iS AYAKKABISI Ayaklara yonelik tehlikelerin bulundugu yerlerde, duruma gére, burnu celik ayakkabi, tozluk veya gizme kullanilir.

MASKE Zararli gazlardan, buhardan ve tozlardan korunmak igin filtreli veya temiz hava verici maskeler kullanilir. Filtreli
maskelerde dogru filtre segilmesine dikkat edilmelidir.

SIPERLIK Fazla talas, kivilcim ve toz cikaran islerde (déner yiiksek devirli testereler, taslama isleri...) kullanilir. Ayrica, calisma
esnasinda derinizi etkileyen sivilar veya maddelerle temas etmeniz gerektiginde cilt koruyucu ilaglarin tedavi edici olmadigini ve

deri tahris olmadan kullaniimasi gerektigini bilmek gerekir.

GOZLUK Isinlardan, asitten, sicramalardan, buhardan, taslama veya polisajdan, talasl imalatta kullanilan makinelerden gézleri
korumak icin gesitli nitelikte gozltkler vardir. isin durumuna gore en uygunu secilmeli ve kullanimi ihmal edilmemelidir.

14



METALURJI ALANINDA OLABILECEK IS KAZALARI VE
ALINACAK ONLEMLER

A“““‘“

KALIP KUMU HAZIRLAMA SIRASINDA

® Koller makinesinin koruyucu kapagini agik birakma ve makineyi kapaksiz olarak galistirma.
® Kumu bosaltirken elini alttan sokma veya makine calisirken kapagi elle temizleme.
® s kazasi olmamasi icin kollerde izinsiz calisma.

e Kullanimini bilmedigin makineleri izinsiz calistirmal - e

KALIPLAMA VE ViNG KULLANIMI SIRASINDA

® \/incle dereceyi cevirirken zincirden tutma ve elini makaraya kaptirma.

® Dereceyi kapatirken ya da tasirken boyunduruk veya dereceye kafani
vurma.

® Vingle dereceyi alirken veya koyarken elini, ayagini sikistirma.
® Kaliplari tlple kuruturken dikkat et!
® Kaliplama calisma alaninda tertip ve dizene dikkat et (Resim 1.1)!

® Tiip gazlara adaptori takarken adaptorin yerine tam oturmus olma-
sina dikkat et.

® Kurutma isleminden sonra pirmiz muslugunu ve tip vanasini sikica
kapat.

ERGITME OCAKLARINDA METAL ERGITiMi SIRASINDA Resim 1.1: Kaliplama alani

® Yanmayi 6nlemek icin ocakta gdzliksiz, eldivensiz ve baretsiz calisma.
® Sjvi metalin sicramamasl i¢in ergitme ocagi icerisine soguk metal atma.

® Sjvi metale su sigramasindan kaynaklanan patlamalara
kars! dikkatli ol!

® FErgitme ocaklarinda calisirken gozlik, atese dayanikli el-
diven ve baretini strekli kullan (Resim 1.2).

POTA OCAKLARINDA OLABILECEK iS KAZALARI

® (06zIUksUz, eldivensiz ve baretsiz ¢calisma sonucu olabi-
lecek yanmalar,

® (QOcagin ilk kez calismasi sirasinda olusan gazlarin sikis-
masi ve patlamasi,

® (caga yukleme yaparken soguk parca atilmasi sonucun-
da ergimis metal sicramasi, Resim 1.2: Ergitme ocag

® Yanici malzemelerin ocak cevresinden uzak tutulmamasi
sonucunda yangin ¢ikmasidir (Resim 1.3).
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DOKUM PARGASI VE HURDA KIRMA SIRASINDA

GOzllksUz, baretsiz ve eldivensiz parga kirma.

Kirma islemi sirasinda viicuduna veya baskasina parca
firlamamasi icin dikkatli ol.

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

KALIPLARA SIVI METALI DOKME SIRASINDA

Eldivensiz, gbzllksiz, baretsiz ve tozluksuz dokim yap-
ma.

Pota tasima ve dokim sirasinda sivi metali disariya
dokme (Resim 1.4).

KALIP BOZMA SIRASINDA

Vingle kalip agma veya tasima sirasinda dikkatli ol!

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

Balyoz, kazma ve baralarla kalip bozarken dikkatli ol!

IS TEMIZLEME SIRASINDA
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Gerekli yerlerde gozlik, eldiven ve baret kullan.

Taslama makinesini izinsiz veya yanlis kullanma sonu-
cunda kesikler olusabilir, dikkatli ol (Resim 1.5)!

Makineyi izinsiz kullanma veya tas arasina parca sikis-
tirma sonucunda olusabilecek kazalara karsi dikkatli ol!

Matkapta izinsiz ¢alisma.

Parcayi baglamadan delik delme.

Polisaj makinesini izinsiz veya 6grenmeden kullanma.
Polisaj sirasinda parca firlatma.

Polisaj sirasinda gozlliksiz, eldivensiz ve baretsiz ¢alis-
ma.

Kaynak makinesini izinsiz calistirma ve elektrik aksami
ile oynama.

Kaynak yaparken isiktan gozlerinin etkilenmemesi icin
maske tak.

Sacmali is temizleme makinesini izinsiz calistirma.

Resim 1.4: Kaliplara sivi metal dokiim

Resim 1.5: Polisaj makinesi



ANNNNNNANAY

Is temizleme makinesi tamamen durmadiginda, firlayan sacmalarin viicuduna gelmemesi icin bosalt-
ma kapagini agma.

Temizleme makinesinde gozliksiz olarak ¢alisma.

Ara kablolarda olabilecek ariza ve kesiklere karsi dikkatli ol.

BASINCLI DOKUM MAKINESINDE

Makineyi izinsiz calistirma ve baskasinin isine karisma.
Calismakta olan makineyi gozliksiz ve baretsiz olarak izleme.
Kaliplar baglanirken veya tasinirken eline ayagina dikkat et.
Dokidm sirasinda koruyucu kapaklarr kapat.

Ergitme ocagini izinsiz olarak kullanma ve ocagin icerisine soguk parca atma.

HAVALI KOMPRESORUN GALISTIRILMASINDA

Kompresord izinsiz ¢alistirma.
Calisan kompresorin kayislari arasina elini sikistirma.

Kompresorin elektrik salterini kapatmadan kompresori kurcalama ve kompresorin bakimini yapma.

DOKUM LABORATUVARINDA

Ogretmenden habersiz alet ve makinelerin calistirilmasi (Resim 1.6),

Asit, baz vb. siselerin izinsiz sekilde acgilmasi, dokilmesi ve calisma sistemi bilinmeyen gereclerin kul-
laniimasi,

Asitle olan calismalarda gozlik, naylon eldiven ve 6nlik kullanilmamasi tehlikelidir.

T

Resim 1.6: Dokiim laboratuvari

17



ANNNNN N\ \\

| TUTANAK |

| Metallrji Alaninda, egitim- 6gretim ve doner sermaye calismalari sirasindaolabilecek is kazalarina |
karsl, 3 (Ug) sayfadan olusan is giivenligi kurallarina ve uyarilarina uyacagimi taahhit ederim.

| Ogrencinin Ogretmenin
| Adi Soyad : Adi Soyad! :
Sinifi / Numarasi : imza :
| imza :
Tarih :
| Imza :

| Metallrji Alaninda, egitim- 6gretim ve doner sermaye c¢alismalari sirasindaolabilecek is kazalarina
karsi, 3 (Ug) sayfadan olusan is giivenligi kurallarina ve uyarilarina uyacagimi taahhit ederim.

| Ogrencinin

TUTANAK

Ogretmenin
| Adi Soyad : Adi Soyadi :
Sinifi / Numarasi : imza :
| Imza :
Tarih :
| imza :

18
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METALURJI TEKNOLOJiSI ALANI 9.SINIF ATOLYE
|.DONEM EGITIM-OGRETIM VE URETIM CALISMA CiZELGESI

OGRENME BiRiMi o VERILEN | . .
YAPILAN ISIN ADI DUSUNCELER
NO ADI ZAMAN
Okulun ve atélyenin tanitimi 3 saat
Soyunma dolabi ve el takimlarinin dagitilmasi 3 saat
Kalip kumu hazirlama 3 saat
Modelsiz derecede kumun sikistiriimasi 5 saat
Modelle kalip yapimi (kademeli model) 8 saat
é Izgara dilimi 3 saat
E Kip model 5 saat Dokilecek
@ “V” yatagl 5 saat
g Prizmali klire pargasi 5 saat
P 1. Sinav 8 Saat | Dokilecek
5 El volani 5 Saat
1 g Yatak kapagi 5 Saat
% Kaldirag kolu 5 Saat
a Egreti parcali gonye 5 Saat
) 5 Blok 1zgara 5 Saat
2. Sinav 8 Saat Dokilecek
Konik disli 8 Saat
3. Sinav 8 Saat Dokulecek
Uretime yonelik isler 8 Saat Dokilecek
Uretime yonelik isler 8 Saat Dokilecek
3 |0CAK BAKIMI Pota ocaginin bakim ve onarimi 5 Saat
4 . Metal ergitme (Aliminyum alasimi) 5 Saat
METAL ERGITME ———— : -
5 Dokilmis islerin temizlenmesi 5 Saat
ACIKLAMALAR
* Ders bilgi formuna uygun olarak hazirlanmistir.
** Uretime yonelik islere dncelik verilmelidir.
*** Uygulama faaliyeti/temrinler; dersin kazanimina uygun olacak sekilde, okulun fiziki kapasitesi ve
donanimi, 6grenci sayisi gdz 6niinde bulundurularak, en fazla uygulama faaliyetini/temrini yaptiracak
sekilde meslek/ alan/ zimre 6gretmenleri kurulu tarafindan secilir. Meslek/ alan /ziimre 6gretmenleri
tarafindan, bu kitapta yer alan temrinlerden farklitemrinlerin uygulanmasina karar verilebilir.
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METALURJI TEKNOLOJiSi ALANI 9.SINIF ATOLYE
II.DONEM EGiTIM-OGRETIM VE URETIM CALISMA CiZELGES|

OGRENME BiRIMi - VERILEN | _.. ..
YAPILAN ISIN ADI DUSUNCELER
NO ADI ZAMAN
Gonye (Cekme parcali model) 5 saat
Makara (iki parcali model) 5 saat
“T“Flansli boru S5saat
Uretime yonelik isler 5saat | Dokilecek
1. Sinav 5 saat Dokilecek
Uretime yonelik isler 5saat | Dokilecek
Yatak 5 saat
Uretime yonelik isler 5saat | Dokilecek
2. Sinav 5 saat Dokulecek
KALIP YAPI- Uretime yonelik isler 8 Saat | Kullanilacak
MINDA TEMEL | Coklu model 5 Saat
1 | ISLEMLER Vagonet tekeri 5 Saat
Demirci ocagl atesligi 5 Saat
Uretime yonelik isler 5Saat | Dokilecek
3. Sinav 5 Saat Dokilecek
2 Uretime yonelik isler 5Saat | Kullanilacak
Divizor puntasi 5 Saat
Tesviyeci pleyti 5Saat | Dokulecek
Uretime yonelik isler 5 Saat
Plak model yapimi 5 Saat
Uretime yonelik isler 5Saat | Kullanilacak
3 METAL Ocak bakim ve onarimi 3 Saat
4 |ERGITMEVE DOKUMU 3 Saat
¢ |DOKUMU Dokilms islerin temizlenmesi 3 Saat
. Delme islemleri 3 Saat
° MEKANlK Kesme islemleri 3 Saat
5 | ISLEMLER - :
Kaynak islemleri 3 Saat
ACIKLAMALAR
* Ders bilgi formuna uygun olarak hazirlanmistir.
** Uretime yonelik islere dncelik verilmelidir.
*** Uygulama faaliyeti/temrinler; dersin kazanimina uygun olacak sekilde, okulun fiziki kapasitesi ve
donanimi, 6grenci sayisi gbz oninde bulundurularak, en fazla uygulama faaliyetini/temrini yaptiracak
sekilde meslek/ alan/ ziimre 6gretmenleri kurulu tarafindan segcilir. Meslek/ alan /ziimre 6gretmenleri
tarafindan, bu kitapta yer alan temrinlerden farklitemrinlerin uygulanmasina karar verilebilir.
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w OGRENME BiRiMi D)

KALIP KUMUNU
YENILESTIRME

1.1. ESKi KALIP KUMUNU ELEME
1.2. ESKi KALIP KUMUNA KATKI MADDELERINI EKLEME
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DERSIN UYGULANMASINA iLiSKIN ACIKLAMALAR

1.

10.

11.

22

Atolye calismalari, is sagligl ve guvenligi kurallarina uygun ola-
rak yaptiriimahdir.

Kisisel koruyuculari kullanma aliskanligi kazandirilmalidir.

Uygulama faaliyetine ait bilgiler, dgrencilere atdlye ortaminda
uygulama oncesinde anlatilmalidir.

Makine ve arag gerecglerde bulunan koruyuculari kullanma alis-
kanligl kazandirilmahdir.

Yapilacak uygulama faaliyetine ait ara¢ gereg, donanim ve ko-
sullar saglanmaldir.

Ders 6gretmeni, her temrin ¢calismasi 6ncesinde en az bir 6rnek
uygulamayi kendisi yapmalidir.

Uygulamalari 6grencilerin yapmasina firsat verilmelidir.
Gerekli gorilen temrinlerde grup calismasina yer verilmelidir.

Dersin 6grenme kazanimlarinin 6grenciye tam olarak kazandi-
rilmasi amaciyla, birden fazla uygulama faaliyeti yaptirilmahdir.

Ogrencilere, is bittikten sonra, kullandiklari arac gereclerin te-
mizligini, dlzenini ve bakimini dtzenli olarak yapma aliskanhgi
kazandiriimalidir.

Ogrencilere, kisisel bakimlarina, calisma ortaminin temizligine
ve diuzenine dikkat etme; yardimlasma, empati, saygi, sevgi ve
ahlaki degerlere dnem verme aliskanliklari kazandiriimaldir.




Bilgi

1.1. KALIP KUMUNU ELEME

Cesitli makine parcalarinin kaliplanmasinda kulla-
nilacak kumun normal, rutubetli ve sekil alabilir
olmasi yaninda, topaksiz olmasi da gerekir. Yigin
haline getirilmis kumun dis ylzeyi, hava sicakligi
ylzlnden, yigin icine gore daha az rutubetlidir.
Bu, kaliplama sonunda kalipta bozulmalara sebep
olur.

Kalp kumundaki farkli rutubet, meydan takimla-
rindan olan kurek ile karistirilarak homojen hale
getirilir. Bu isleme kumun havalandiriimasi denir.

Yigin haline getirilmis kumun dnlinde, ayaklarini-
zI yana dogru hafifce acarak durunuz. DokimcU
kalip kiregini sag elinizle sapindan, sol elinizle de
kirek sapinin kirege baglanan kismindan tutu-
nuz (Sekil 1.1).

Kireginizi ellerinizin arasinda ters cevirerek agzi-
ni kum yiginina dik gelecek sekilde tutunuz. Son-
ra kiiregi kuma batiriniz. Kumu yigindan kesiniz.

Yigindan kesilmis ve 6n tarafa alinmis kum par-
cacigina kiregin diz kismiyla vurarak keseklerini
eziniz, kregin agiz kismiyla ezilen kumu alip, sag
ve sol tarafa dogru aktararak havalandiriniz.

Havalandiriimis ve topaklari ezilmis kumu kirekle
toplayiniz ve yeniden yigin haline getiriniz. Kire-
gin altiile yiginin cevresine hafif hafif vurarak di-
zeltiniz. Bu sekilde yapilarak kumun rutubetinin
azalmasl 6nlenecektir.

KALBUR iLE KUM ELEMEK

1. OGRENME BiRiMi

KALIP KUMUNU YENILESTIRME

Sekil 1.1: Elekle kum eleme

Sekil 1.2: Kalburla kum eleme

Kalipta kullanilan givi, firkete ve kancalar ile dokimde kum icine karisan maden pargaciklari, dokiim so-
nunda kaliplar bozulurken kum icinde kalir. Diger yandan, bozulan kaliplarin kumu, sikismis ve topaklan-
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mis oldugu icin yeniden kalip yapiminda kullaniimaya elverisli degildir. Bu nedenle; kumun icine karisan
yabanci cisimleri ve topaklanmis kumu tekrar kullanmak icin kumu eleyerek havalandirmak gerekir. Bu-
nun icin de ¢ok cesitli araclar kullanilir. En cok kullanilan araclar ise kalbur ve kum eleme makineleridir.

Karsilikli iki kisi kalburun saplarindan dengede durabilecek sekilde tutarlar. Kollar kasiimadan, serbest bir
sekilde, omuzlardan ileri geri hareket ettirerek kalburu sallarlar. Bu arada, tglncl bir kisi de dokimct
karegi ile kalburun icine elenecek kumu atar (Sekil 1.2).

ELEK iLE KUM ELEMEK

Modelle kaliplamalarda, model Uzerindeki sekilleri
(profilleri) en kicuk yerine kadar kum ile cikarmak
gerekir. Modelin tamamini 6rten kuma astar kumu
denir. Astarkumlari 6zel olarak hazirlanir. Bazi halde,
kaliplama icin hazirlanmis meydan kumu, tel gozleri
ufak olan eleklerden elenerek astar kumu olarak da
kullantlir.

Elegi ellerinizin arasinda saga sola hareket ettirerek
(sallayarak) kumu sekilde goruldugi gibi eleyebilirsi-
niz. Kumdaki rutubetten dolayi elegin tel gozlerinde
olusan kapanmalari ise elegin disina elinizle vurarak
acabilirsiniz ($ekil 1.3). Sekil 1.3: Elek ile kum eleme
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Uygulama Wﬁre 3 Ders Saati .

Koller

Kalip kumu Kil

EKLEME

Arag ve Geregler
Baret

1. OGRENME BiRiMi
KALIP KUMUNU YENILESTIRME

Resim 1.7: Kum hazirlama makinasi

islem Sirasi

Kirek Su

Maske

1. Emniyet tedbirlerini almadan makineyi calistir-
mayiniz (Resim 1.7).

2. Kolleri kumanda anahtarini cevirerek calistiriniz.

3. Elenen eski kalip kumunu kollere yikleyiniz.

4. Elinizi kapaktan iceriye kesinlikle sokmayiniz!

5. Kollere, haznesinin Ucte ikisini gecmeyecek
sekilde kuru kalip kumu doldurunuz.

6. Kuru katki maddeleri-kil ve kdmur tozu- ilave
ediniz.

7. Homojen bir dagilim olusuncaya kadar, kuru
sekilde, kollerde karistiriniz.

8. Kuru karisima belli oranda su ilave ediniz.

9. Suyu azar azar ilave ederek kumla karismasini

10

bekleyiniz.

Homojen bir dagilim olusuncaya kadar karisti-
rniz.

11.

12,
13.

14.

15.

Kollerin icerisine elinizi sokarak numune alma-
ya ¢alismayiniz.

Nem orani disikse su ilave ediniz.

Hazirlanmis eski kalip kumunu, kum hazirlama
makinesinin kapagini acarak aliniz.

Numune almak istiyorsaniz, makinenin alt ka-
pagini kisa slreli acip kapatarak dokilen kum-
dan aliniz.

Tikanan kapagin ve makinenin temizligini ma-
kineyi durdurduktan sonra yapiniz.

a0, dyd-aogpoy/ua-nobi-eqa-deany//:diay
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ise Baglama: ... /... / ...

Saat: ... . ...

isi Bitirme: ... /..../ ... Saat: ... ...

Degerlendirme Kriterleri

izli TOPLAM PUAN
Kriterler Bilgi Beceri TeD?z';:k Siire kullanimi Pl T
Puan 30 50 10 10 100 yYUz
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyad:: siif: imza: ...
Ogretmenin Adi Soyad:: imza: ...




2.1.
2.2.
2.3.
2.4.
2.5.
2.6.
2.7.

“

2 (_ OGRENME BIRIMI

TEMEL KALIPLAMA

MODELSIZ CIFT DERECEDE KALIP YAPMA
BASIT MODELLE KALIPLAMA

KALIBA YOLLUK BAGLAMA

KALIBA CIKICI BAGLAMA

KALIPLAMADA BESLEYiCi KULLANMA
KALIPLAMADA AGIRLIK KULANMA
KALIBA FIRKETE ATMAK

2.8. ANA DERECELI KALIP YAPMAK
2.9. ANA DERECELI iS YAPMAK

2.10. MONT ALARAK KALIP YAPMA
2.11. EGRETi PARCALI KALIP YAPMAK
2.12. INCE DILIMLI KALIP YAPMAK
2.13. TEGET YOLLUK

2.14. BOYNUZ YOLLUK
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Bilgi

2.1. MODELSIZ CIFT DERECEDE KALIP YAPMAK

KALIPCI TAKIMLARI

Kalip yapiminda kullanilan takimlara genel olarak verilen
addur. iki gruba ayrilir:

1. El Takimlari: Mala, spatula (ispattl), mastar, sis, fir-
ca, takalama demiri, kum ve Gtlkanca, boru mala-
s, i¢c ve dis kosebentler, kordon takimlari, kazayagi,
maca basi avadanliklaridir.

2. Meydan Takimlari: DokimcU kiregi, kalbur, elek,

tokmak, basingli hava muslugudur. Sekil 2.1: Malalamak

Kalip: Modelin kumda biraktigl bosluk ve cevresin-
deki yolluk sistemi de dahil olmak Gzeregorinen kis-

ma kalip denir.

Kaliplama: Kalip yapimindaki islemlerin tamamina
kaliplama denir.

Kum kalip: Kumdan yapilan kaliplara kum kalip denir.

Metal kalip: Metalden yapilan kaliplara kokil kalip

(metal kalip) adi verilir.

- . Sekil 2.2: Mala cekmek
Kalip kumu: Ana maddesi silis olan, kil ve suyun ka-

risimiyla sekil alabilme 6zelligine sahip,isiya dayanikli
karisima kalip kumu denir.

Kalip boslugu: Modelin kalip kumunda biraktigl bos-
luga kalip boslugu denir.

Model: Dokim yolu ile yapilmasi istenen cesitli par-
calarin, kaliplama metotlari dikkatealinarak agag, me-
tal ve plastik gibi gerecglerden yapilmis benzerlerine
model denir.

Yiizey ayirici: Alt ve Ust derecelerin birlesme ylzeyle-

Sekil 2.3: Kaliba sis cekmek

rini ayirmak icin kullanilan kuru silis,kdmr tozu, kagit

vb. maddelere ylzey ayirici denir.
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2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

Derece: Metal veya agac gibi maddelerden yapilan, icerisine model konularak, kalip kumusikistirma-
ya yarayan, modele gore degisik blyuklik ve sekillerdeki cerceveye derece denir.

Malalamak: Kalip yapiminda genel olarak mala hizalarinin dizgtn olmasi arzu edilir. Bunun igin de-
receler, diz ylzeyli plakalar Gzerinde kumla sikistirilir. Bu ylzeyleri maladenilen bir el takimi ile diz-
lemek gerekir. Bu isleme malalamak veya mala cekmek denir(Sekil 2.1).

ici kumla sikistirilmis derece cevrildikten sonra mala, sekilde gériildigi gibi tutulur. Derece icinde
sikistirilmis kum yizeyin Uzerine bastirilarak sag vesol taraflara dogru hareket ettirilir. Mala, ylzeyde
hareket ettirilirken malanin kenari hareket yontnde, hafifce kaldiriimalidir (Sekil 2.2).

KALIBA SiS CEKMEK

Doklime hazirlanan kalip, birden fazla derecenin Ust lste gelmesiyle olusur. Kalibin i¢c boslugunda hava
bulunur. Ergimis metal, yollugundan kaliba dokilince yiksek isisindan dolayr kumun icindeki suyu, bu-
har haline getirir. Ayrica buradakiyabanci maddelerin yanmasiyla da kalip gazlari olusur. Bu gazlarin kalip
disina atilmasi gerekir. Gazlarin kum taneleri arasindan ¢ikmasi mimkin olmadigindan, kaliplama sira-
sinda kuma-ozellikle- Gst derecedeki model Gzerine gelecek ve yiizeye3 mm kalacak sekilde, diger yerlere
oranla daha sik ve belli araliklarla sis cekilir.

SiS CEKME ISLEMI

Alt derece sikistirildiktan sonra cevrilip ylzeyi malalanir. Yizey ayirici maddeolarak kuru silis kullanilir.
Ust derece, dnceden dgrenildigi gibi, yolluk giris cikisi

ve besleyici, yerlerine konulduktan sonra sikistirilir. Kum igindeki modelin yerini, derinligini ve yiksekligi-
ni test ettikten sonra, kalip gazlarinin kolaylikla ¢ikabilmesi icin Ust dereceye sekildeki gibi sis cekilir. Bu
islem sirasinda sis, mimkun oldugu kadar kumun icine dogru, dik ve modele 1 cm kalana kadar batirilir
(Sekil 2.3).
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OoKUMA METNI
Eski Madencilik Faaliyetleri

Genel Muaduarltgimuiuzin maden arastir-
malari sirasinda ele gecen eski madencili-
ge ait buluntular mizemizde bu bolimin
olusmasina neden olmustur. Bu konudaki
arastirmalar dnceki ismiyle MTA EnstitisU
tarafindan 1976 yilinda baslatilmistir.

Madenciligin besigi olarak kabul edilen
Anadolu’da eski maden galerileri ve cev-
resinden toplanan materyaller kronolojik
bir dlzenleme icerisinde aciklamalariy-
la birlikte bu bolimde sergilenmektedir
. Bolimde, yaklasik 200 6rnek ile M.O.
2000’de bakir cevherinin nasil islendigini
anlatan bir canlandirma alani ve maketi,
M.0.600" de bakir altin giimiis madenci-
ligini anlatan sementasyon ve kipelasyon
islemlerine iliskin canlandirma alanlari bu-
lunmaktadir.

Gorsel 1.1: Temsili eski insan toplulugu

Anadolu Madencilik Tarihi konusunda Turkiye’de Madenciligin Tarihsel Gelisimi projesi kapsaminda Turkiye genelin-
de jeo-arkeolojik calismalara devam edilmektedir.

Tarih 6ncesi dénemlerde deneme-yanilma yéntemiyle baslayan metalik maden arayiciligi glinimuzdeki maden jeo-
lojisine ait arastirmalarin baslangici olmustur. Anadolu’nun jeolojik yapisina baktigimizda, boélgenin maden yataklari
acisindan ¢ok zengin olusu, tarih boyunca buraya yerlesen insanlarin madenlere kolayca ulasmasini saglamistir.

Madeni tanimayan insanlar, dogada parlak rengiyle dikkati ceken hematit, malahit ve benzeri minerallerin farkina
vararak, deneyimlerle onlari boya malzemesi olarak kullanmayi 6grenmistir.

GUnUmuzden 10 bin yil 6nce Diyarbakir CayonU Tepesi ve Aksaray Asikli HoyUk'te daha canak ¢comlek Gretimine
gecilmeden, dogal olarak bulunan saf bakirin toplandigi, balik oltasi, igne ve boncuk gibi kiiciik nesnelerin tretildigi
gorilmustdr. Toplayicilik 6zelligini sirdiren Anadolu insani, dogada buldugu saf bakiri dncelikle déverek bicim ver-
meye calismis, soguk dévilen bakirin zamanla catladigini, kirilip koptugunu, ama isiildiginda bu yeni malzemenin
daha kolay islendigini ve plastik 6zelligini kazandigini gozlemlemistir. Madenin islenmesinde 1sinin kullaniimasi top-
lumlarin gelismesinde en 6nemli etkenlerden biri olan madenciligin temelinin atilmasina neden olmustur.

Madenin bilincli olarak alet ve silah yapiminda kullaniimasi insanin en énemli buluslarindan birisidir.

Turkiye’de eski donemlerden kalma ¢ok sayida ciruf birikimi vardir. Bu ctruf birikimleri, bakir, kursun, gimus ve
demir metalurjisine ait kalintilardir. Bunlarin arasinda ele gegen ergitme firini kalintilari ile pismis topraktan yapilmis
Uflecler, potalar, dokim kaliplari ve cevher hazirlama aletlerinden tas havanlar, ezme kirma taslari, ahsap kazma ve
kirekler, cevher tasima tekneleri eski Anadolu metalurjisinin ulastig yiksek dizeyi gdstermektedir.

https://www.mta.gov.tr/v3.0/muze/turkiye-madencilik-tarihi
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2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

"

"_ Uygulama 1re5 Ders Saati -
*

Arag ve Geregler

Kum Kalp sikih 6lgim aleti
Cift derece |YUzey ayirici madde
Plaka Seyyar pim
Kalbur Sivri ve duiz tokmak
Elek Mastar
Kirek Sis
Mala
Sekil 2.4: Modelsiz derece
islem Sirasi
1. Modelsiz ¢ift derece yapmak icin gerekli olan arag gereclerinizi hazirlayiniz(Sekil 2.4).
2. Kaliba baslamadan once kalip kumunu hazirlayiniz.
3. Alt dereceyi plaka lzerine koyunuz (Sekil 2.5).
4. Derece igerisine elek ile kum eleyiniz(Sekil 2.6).
5. Elenmis kum Uzerine, meydan kumu koyunuz.
6. Kumu tokmak ile sikistiriniz.

Sekil 2.5: Alt derece sekil 2.6: Kum eleme

7. Derece dolana kadar meydan kumu ilave ediniz ve dereceyi tekrar sikistiriniz.
8. Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyi ters geviriniz (Sekil 2.7).

9. Dereceyi ters geviriniz ve kalip ylzeyini malalayiniz. (Sekil 2.8).

0M¢dyd uogpoy /a3 nob-ega-deany//:diay
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Sekil 2.7: Mastarlama Sekil 2.8: Mala ¢gekmek

10. Ylzey ayirici maddeyi serpiniz.

11. Ust dereceyi, alt derecenin (izerine oturtunuz(Sekil 2.9).

12. Derece icine elek ile kum eleyiniz, Gzerine meydan kumu koyunuz.
13. Kumu tokmak ile sikistiriniz.

14. Fazla kumu mastarla siyiriniz (Sekil 2.10).

15. Kum yizeyine sis cekiniz, Ust dereceyi kaldiriniz (Sekil 2.11).

16. Kullandiginiz arag gerecleri yerlerine kaldiriniz.

17. Calisma alaninin dtzenini saglayiniz ve temizligini yapiniz.

NOT: Antedi doldurunuz ve isinizi kontrol edilmesi icin 6gretme-

Sekil 2.9: Ust derecenin oturtulmasi  Sekil 2.10: Fazla kumun mastarlanmasi Sekil 2.11: Ust derecenin kaldirilmasi

iseBaslama: ... /... / ... Saat: ... : ... isi Bitirme: ... /... / ... Saat: ... ...

Degerlendirme Kriterleri

. . . Temizlik .
Kriterler Bilgi Beceri Diizen Siire kullanimi
Puan 30 50 10 10
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyadi: simf:

Ogretmenin Adi Soyad::

TOPLAM PUAN
Rakam ile Yazi ile
100 YUz
imza: ...
imza: ...
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" Uygulama 1re3 Ders Saati i
+
*

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

Kalip ve macalarin yas haldeyken belli bir
dayanima sahip olmalari istenir. Kaliplarin
cok yumusak veya cok sert sikistiriimasi
kaliplama hatasidir. Uretimi distinilen do-
kiim parcada hatalara neden olur.

W N R

2.1.1. KALIP SIKILIGINI OLCMEK @

o
i
- KALIP SIKILIK DEGERLERI TABLOSU -

Sekil 2.12: Kahp sikiligi 6lgme cihazi

Mek:':\r?ik ;ihaz D?jital et
(Birimsiz) Cihaz
Cok az sikistirilmis kaliplar 20-40 20-50 2-5
Az sikistirilmis kaliplar 40-50 50-150 | 5-15
Orta sikiliktaki kahplar 50-70 150-250 | 15-25
Cok sikistirilmis kaliplar 70-85 350-750 | 25-35
Cok fazla sikistirilmis kaliplar 85-100 350-750 | 35-75

islem Sirasi

Kalip kumunu hazirlayiniz.
Derecede kalip kumunu sikistiriniz.
Dereceyi ters ceviriniz.

Kalip sikiligi 6lcme cihazini, cihazin altindaki
bilye kalip ylzeyine gomilecek kadar bastiri-
niz.

Cihazin kilitleme diUgmesine basarak ibrenin
sabit kalmasini saglayiniz (Sekil 2.12).

ibrenin gosterdigi rakami okuyarak kumun siki-
hgini bir kagida yaziniz.

Ayni islemleri ayni kalibin degisik kisimlarina
uygulayiniz ve c¢ikan sonuclari not ediniz.

Yas dayanim degerlerinizi kahp sikilik deger
tablosundaki degerlere gdre yorumlayiniz.

NOT: Kalip yUzeyinde yapilan 6lcim 3-5 adet ol-

malidir. Kalibin ylzeyinde farkli yerlere uygu-
lanmahdir. Degerler birbirine ne kadar yakin
clkarsa o derece homojen kalip sikiligl elde
edilmistir ve ideal olan da budur. Kalp sikilig
tablodaki degerlere gore yorumlanir,

99161 =Q0M¢dyduogpoyy/i1 b ega-deny//:diay
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iseBaslama: ... /... /... Saat: ... ... isi Bitirme: ... /... / ... Saat: ... ...
Degerlendirme Kriterleri
izl TOPLAM PUAN
Kriterler Bilgi Beceri Tgri';\zlzlr:k Siire kullanimi Rakam ile Yazi ile
Puan 30 50 10 10 100 YUz
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyadi: siif: imza: ...
Ogretmenin Adi Soyadi: imza: ...
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2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

Uygulama ‘F.ire 5 Ders Saati -
+
+

Arag ve Geregler

2.1.2. MODELSIZ SEKIL YAPMAK @

Sekil 2.13: Alt ve iist derecelerin aciimis hali

islem Sirasi

Kum Ispatil ( Spatula)
Cift derece |Yilzey ayirici madde
Seyyar pim | Basincli hava Kirek
Plaka Sivri ve diz tokmak
Kalbur Sivri, diz tokmak
Elek Kum kanca

Sis Utii kanca

Mastar Kirek

Mala

1. Kalip kumunu hazirlaymiz.

2. Kaliba baslamadan once kullanacaginiz arac
gerecleri hazirlaymiz.

3. Alt dereceyi plaka UGzerine koyunuz, igine elek
ile kum eleyiniz.

4. Elenmis kumun Uzerine meydan kumu koyu-
nuz.

5. Derece icerisindeki kalip kumunu, derece ke-
narlarindan merkeze dogru, tokmak ile sikisti-
rniz.

6. Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyi ters ge-
viriniz.

7. Kalip ylzeyini malalayiniz.

8. Kum ylizeyde cesitli takimlarla geometrik sekil-
ler yapiniz.

9. Kalip kumunu hazirlayiniz.

10. Kaliba baslamadan 6nce kullanacaginiz arag

gerecleri hazirlayiniz.

11.

12,

13.

14.

15.
16.

17.
18.

19.
20.

Alt dereceyi plaka Uzerine koyunuz, icine elek
ile kum eleyiniz.

Elenmis kumun Uzerine meydan kumu koyu-
nuz.

Derece icerisindeki kalip kumunu, derece ke-
narlarindan merkeze dogru, tokmak ile sikisti-
rniz.

Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyi ters ge-
viriniz.
Kahp ylzeyini malalaymiz.

Kum ylzeyde cesitli takimlarla geometrik sekil-
ler yapiniz.

YUzey ayirici maddeyi serpiniz.

Ust dereceyi, pimlerini takarak alt derece Gze-
rine oturtunuz.

Derece icine elek ile kum eleyiniz.

Elenmis kumun Gzerine meydan kumu koyu-
nuz.
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21. Kumu tokmak ile sikistiriniz.

22. Fazla kumu mastarla siyiriniz.

25. Calismanizi 6gretmeninize gosteriniz.

23. Kum ylzeye sis cekiniz, Ust dereceyi kaldiriniz (Sekil 2.13).

24. Aracg gerecleri yerlerine kaldiriniz, calisma alanini temizleyiniz.

ise Baglama: ... /... /

Saat: ... ...

isi Bitirme: ... /... / ...

Degerlendirme Kriterleri

iZli TOPLAM PUAN
Kriterler Bilgi Beceri Tg?z'zlr"k Siire kullanimi Rakam ile Yazi ile
Puan 30 50 10 10 100 YOz
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyad:: simif: imza: ...
Ogretmenin Adi Soyad: imza: ...
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2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

Bilgi

2.2. BASIT MODELLE KALIPLAMA

MODELI TAKALAYARAK GCIKARMAK

Derece icinde sikistirilmis kumdan modellerin kolaylikla ¢ikarilmasi icin yan ylzeylerine verilen egime
koniklik denir. Model, kumdan ¢ikartilirken gevresindeki kumu bozmamasi igin takalanir ve modelin ko-
laylikla cikabilecegi kadar bosluk meydana getirilir. Model takalanmadan 6nce gevresindeki kumun nemli
firca ile nemlendirilmesi gerekir.

e Model, konikligi yukariya gelecek sekilde derece icine yerlestirilir. Boylece; derece kumla sikistirilip
ters cevrilince modelin takalanarak kumdan cikarilmasi mimkdn olur. Aksi halde, modelin kumdan
cikarilmasi zorlasir.

® Derece icindeki modelin Gzerine, modelin tamami ortllinceye kadar elekle kum elenir. Daha sonra
dolgu kumu doldurularak derece sikistirilir ve ters cevrilerek kum ytzeyi mala ile perdahlanir. Ardin-
dan ylzey ayirici madde serpilerek Ust derece sikistirilir, mastar gekilir, sis cekilir ve Gst derece acilir.

Sekil 2.14: Takalama demirinin kullanimi
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® Suyla islatilmis firca ile modelin ¢evresindeki kum nemlendirilir. Firga her zaman ayni yonde hareket
ettirilir.

Ucu sivri takalama demiri model Gzerindeki yerine konulur. Cekicle sagina soluna, ileri ve geri yonlere,
esit sayida ve hafif darbeler urulur (Sekil 2.14).

Takalama demiri modelden cikarilir. Model cikarma vidasi takilir, ardindan vida yukariya dogru ve dik
olacak sekilde cekilerek model ¢ikarilr (Sekil 2.15).

NOT: Model gikarma vidasi, modelin bii-
yukligine gore birkag tane takila-
bilir. Vidalar modelin agirhk mer-
kezine gore takilmahdir. Cikarma
esnasindaki bozulmalar el takimla-

riile onartilmalidir.

Sekil 2.15: Modellin kumdan gikarilmasi
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2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

|| Uygulama ‘reSDersSaati - ||
4
+

BASIT MODELLE KALIP YAPMAK @

Arag ve Geregler

Model Cekic g
Derece Su firgasi §
Pim Takalama demiri E
Ispatul Model ¢cikarma vidas ‘§
sis Kum kanca =
.. =
Su kabi Utd kanca g
Mastar Basingli hava =3
Sekil 2.16: Basit model é
[ww)
[
@
=]
islem Sirasi
1. Kaliba baslamadan 6nce kumu hazirlayiniz. 14. Fazla kumu mastarla siyiriniz.

2. Kaliplamaisinde kullanacaginiz modelinizi (Se-  15. Kum ylzeye sis cekiniz (Sekil 2.20).

kil 2.16), aracg gerecinizi hazirlayiniz. 16. Ust dereceyi kaldinniz.

3. Alt dereceyi plaka Uzerine koyunuz, koniklige

. T o 17. Modelin gevresini sulu firca ile nemlendiriniz.
dikkat ederek modeli icine yerlestiriniz.

o ‘ o , 18. Modeli takalayiniz ve model ¢ikarma vidasi
4. Derece igine elek ile kum eleyiniz (Sekil 2.17).
yardimiyla kalip kumundan g¢ikariniz.

5. Elenmis kumun dzerine meydan kumu koyu- 19. Model ¢ikarma esnasinda olusabilecek kiriima-

nuz. lari, el takimlari yardimiyla tamir ediniz (Sekil
6. Kumu tokmak ile sikistiriniz. 2.21).
7. Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyiters ¢ce-  20. Kullandiginiz arag gerecleri yerlerine kaldiriniz
viriniz (Sekil 2.19). ve calisma alanini temizleyiniz.
8. Derece ylzeyini malalayiniz. 21. Calismanizi 6gretmeninize gosteriniz.

9. Ylzey ayiricit maddeyi serpiniz.

10. Ust dereceyi, pimler yardimiyla alt derecenin
Uzerine oturtunuz (Sekil 2.19).

11. Derece igine elek ile kum eleyiniz.
12. Elenmis kum Gzerine meydan kumu koyunuz.

13. Kumu tokmak ile sikistiriniz.
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Sekil 2.17: Derece igine kum eleme

Sekil 2.19: Pimlerle Ust derecenin oturtulmasi

(‘\

Sekil 2.21: Modelin kumdan gikariimasi

iseBaslama: ... /... /... Saat: ... ... isi Bitirme: ... /... / ...

Degerlendirme Kriterleri

. o . Temizlik ..
Kriterler Bilgi Beceri Diizen Siire kullanimi
Puan 30 50 10 10
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyadi: siif:

Ogretmenin Adi Soyadi:

Sekil 2.18: Fazla kumun mastarlanmasi

Sekil 2.20: Sis ¢cekilmesi

TOPLAM PUAN

Rakam ile

100

Yaziile

yuz
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Bilgi

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

2.3. KALIBA YOLLUK BAGLAMA

Kalip bosluguna sivi metalin gitmesini saglayan yatay ve dikey kanallarin timune yolluk sistemi denir

(Sekil 2.22).

Yolluk sisteminin, is parcasinin sekline, blyUkligine uygun yapilmasi dokim parcasinin saglam alinma-
sindaki 6nemli faktorlerden biridir. Kaliplara uygun sekilde baglanmayan yolluk sistemi, dékiim sonunda
Uretimi dusdndlen parcanin sakat alinmasina, verilen emeklerin ve yapilan masraflarin heba olmasina

sebep olur.

Yolluk sistemi; meme, clrufluk, topuk, gi-
dici, cikici, besleyici ve havsadan olusur.
Yolluk sisteminde havsa, gidici ve meme
olmak zorundadir. Cikici, besleyici ve ciruf-
luk yapilmasi ddstnulen isin 6zelligine gore
kullanihr.

Yolluk sisteminin kaliba baglanan kismina
meme denir ve baglanti yerindeki kesit sek-
line gore isimlendirilir: Kare meme gibi. En
cok kullanilan cesitleri; yamuk, kare, Gcgen,
dikdortgen, bicak agzi ve yarim daire me-
medir (Sekil 2.23).

Havsa

Gidici

Carufluk

Meme

Dokdlen is
Meme

Sekil 2.22: Yolluk sistemi

Sekil 2.23: Meme cesitleri

ONEMLI

e Kalibin ince kismindan meme baglantisi yapilacaksa capak agzi ya da yamuk meme acilir.

e Kalibin kalin kismindan baglanan meme cesitleri; kare, dikdértgen veya lcgendir. Kalibin Ust ylzey
alani dar ve derin ise buraya bicak agzi meme uygun olur.
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2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

||_ Uygulama ‘IireSDersSaati - ]
4
*

KALIBA YOLLUK BAGLAMAK @

Arag ve Geregler

Model Cekic g
Derece Su firgasl | :;E
Pim Model takalama demiri 3
Ispatul Model ¢ikarma vidasi | %
Sis Kum kanca %
Su kabi Utt kanca %
Mastar Basingh hava %
Gidici é

Sekil 2.24: Model

¢6l6l

islem Sirasi

1. Kaliplanmasi istenen model secilir. (Sekil 2.24 ~ NOT: Besleyici verilmis kaliplarda cirufluk kanali

2. Derece igerisindeki model Gzerine kalip kumu besleyicive, besleyici de kaliba baglanir.

elenir ve derece, teknigine uygun sikistirilir

3. Sikistirilan alt dereceye mastar cekilir ve dere- Sivi metalin dokilecegi gidicinin Ust derecedeki

ce ters cevrilerek malalanir. Yiizey ayirici serpi- kllsml.nln huni §ek.||r.1d.e gen@lgﬁlmesme havsa de-
lir (Sekil 2.25) nir. Birden fazla gidici, besleyici ve ¢ikicinin olmasi

) durumunda; ergitilmis metalin doékilecegi gidici
4. Ust derece, seyyar ve sabit pimler vasitasi ile  paysanin ayirt edilebilmesi icin, kenarina digerleri-
alt derece Uzerine oturtulur (Sekil 2.26). ne oranla daha buy(k capli centik aciimalidir (Sekil

5. Gidici, modele uygun mesafede konulur. 2.31).

6. Ust derecenin icerisine kalip kumu sikistirilir,
mastar ve sis cekilir.

7. Gidici takalanarak Ust dereceden cikarilir.

8. Ust derece, pimler yardimiyla, ylizeye paralel
olacak sekilde alt derece Uzerinden alinir ve
ters cevrilerek yan ylzeyi Gzerine gelecek se-
kilde dlzgiin bir yere birakilir (Sekil 2.27).
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Sekil 2.25: Yizey ayirici serpilmesi

Sekil 2.28: Modelin gikarilmasi

Kriterler Bilgi
Puan 30
Verilen

Puan

Ogrencinin Adi Soyadi:

Ogretmenin Adi Soyadi:

@

iseBaslama: ... /... /... Saat: .. @ .

L R,

Sekil 2.26: Ust derecenin oturtulmasi Sekil 2.27: Ust derecenin ayriimasi

Sekil 2.30: Havsanin perdahlanmasi

Sekil 2.29: Havsa agma

Kalp boslugu

Pah

Sekil 2.31: Pah kirilmasi

isi Bitirme: ... /...../ ... Saat: .. @ ...

Degerlendirme Kriterleri

. Temizlik . TOPLAM PUAN
Beceri Diizen Sire kullanimi Rakam ile Yazi ile
50 10 10 100 YUz
sinif: imza: ...

imza: ...
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"_ Uygulama ‘reSDers Saati -

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

KADEMELI MODEL KALIPLAMA O

Arag ve Geregler

Model Cekic Model takalama demiri

Gift Derece |Kalip kumu | Yolluk gidicisi (gerekli sayida)
Pim Plaka Alt ve Ust derece

Ispatul Kalbur Ylzey ayirici madde

Sis Kum kanca | Sivri ve diz tokmak

Su kabi Utii kanca Basincli hava

Mastar Basingh hava | Gerekli el takimlari

Gidici Seyyar pim | Model ¢cikarma vidasi

Elek Firca

Sekil 2.32: Meme ¢esitleri uygulanmis kalip

islem Sirasi

1. Kaliba baslamadan 6nce kumu hazirlayiniz. 14. Fazla kumu mastarla siyiriniz.
2. Kumu, kalbur ile eleyiniz. 15. Kum ylzeye sis cekiniz, Ust dereceyi kaldiriniz.

3. Alt dereceyi plaka Uzerine koyunuz, icine mo- 16. Modelin gevresini su ile nemlendiriniz ve mo-
deli yerlestiriniz. deli takalayarak kumdan ¢ikariniz.

4. Derecenin igine elek ile kum eleyiniz. 17. Kaliba uygun olan yolluk sistemi uygulamalari-
5. Elenmis kumun Uzerine meydan kumu koyu- niyapiniz (sekil 2.32).
nuz. 18. Calismanizi 68retmeninize gdsteriniz.
6. Kumu tokmak ile sikistiriniz.
7. Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyi ters ce-
viriniz.
8. Ylzey ayirici maddeyi serpiniz.
9. Ust dereceyi alt derecenin lzerine oturtunuz.
10. Yolluk gidicilerini koyunuz.
11. Derece icine elek ile kum eleyiniz.

12. Elenmis kum Uzerine, meydan kumu koyunuz.

13. Kumu tokmak ile sikistiriniz.
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ise Baglama: ... /... /

Saat: ... ;...

isi Bitirme: ... /... / ...

Degerlendirme Kriterleri

izli TOPLAM PUAN
Kriterler Bilgi Beceri Tg'i?z'::k Siire kullanimi Rakam ile Yazi ile
Puan 30 50 10 10 100 yUz
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyad:: simif: imza: ...
Ogretmenin Adi Soyad: imza: ...
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2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

Bilgi

2.4. KALIBA CIKICI BAGLAMAK

Aliminyumun ergime derecesi 6600C’dir. Buna uygun kum ile kaliplama yapilir. Hazirlanan kaliplara ergi-
mis metal dokildiginde olusan kalip gazlarini disari alamazsak gazlar kalip icerisinde kalir. D6kiim parca
da kalip icinde kalan gazlar kadar eksik cikar. Ayrica sikisan gazlar, dereceleri mala ylzeylerinden havaya
kaldirarak sivi metalin disari akmasina ve is parcasinin sakat cikmasina sebebiyet verir. is glivenligi aci-
sindan tehlike olusur; dékim sirasinda ¢cevrede bulunan malzemenin ve calisanlarin yanmasina yol acar.
Kalip gazlarinin atilmasinda kullanilan sis cekme uygulamasi daha dnceki Unitede anlatilmist. Kalip ici
gazlarin disari atilmasi icin Ust dereceye batirilan sis her zaman yeterli olmaz.

Kalp ici gazlarinin disari rahatca cikmasini saglamak icin, kalip boslugundan disariya acilan dikey kanalla-
ra cikicl denir. Gidiciden doktiglimuz sivi metalin kalibi doldurarak st derecedeki cikicidan ¢ikmasi hem
kalip gazlarinin rahatca bosalmasini saglar hem de kalibin tam doldugunun gdstergesi olur. is parcasinin
blyuklugu, sekli ve 6zelligine gore iki veya daha fazla sayida ¢ikici kullanilabilir. Cikicilarin ¢api gidicilerden
kicUk olur ¢clinkli amac; gaz cikisini saglamak ve metal israfini engellemektir. Kaliplama sirasinda ¢ikicinin
modelin en Ust noktasinda olmasi icin 6zen gdsterilir.

islem Sirasi

1. Modeli kaliplamadan 6nce c¢ikicilarin yerleri ve kag adet kullanilacagi tespit edilir (Sekil 2.33).

Sekil 2.33: Modelin yerlestirilmesi

2. Ust derece sikistirilirken cikici dedigimiz silindirik boru parcalari yerlestirilir. Bu islem, st derece
yapildiktan sonra kiguk capl boru ile delinerek de yapilabilir (Sekil 2.34).

3. Ust derecede cikici agzl, gidici agzina gére daha kiiclik havsalanir. Eger cikici acilamayacak kadar k-
clk caph bir gidici kullanilacaksa boru ile degil, sis ile delik acilir.
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4. Yolluk karsisindaki ¢ikicilara meme ile kalip baglantisi yapilir. Is parcasi tGizerinde ise birlesme nokta-
sina pah kirilir.

Alt ve Ust derece kaliplarinin birbirinin Uzerine oturdugu yUzeylere mala ylzeyi denir. Mala ylzeyinin
yandan cizgi seklinde gorilmesine de mala hizasi denir.

Dokim sirasinda kalip boslugunu dolduran sivi metal, mala ylzeyinden disari akarak is parcasinin sakat
ctkmasina neden olur. Bunu engellemek icin alt derecede yapilan isleme capak kesmek denir.

Model kumdan cgikarilirken, yolluk, cikici ve besleyiciler agilirken mala ylzeyinde az da olsa bozulmalar
olabilir. Eger kalip kurutuluyorsa kalip kumundaki rutubetin buharlasmasindan dolayi, alt ve Ust derece-
lerin mala ylzeyi tam temas etmez. Dokilmek Uzere kapatilan kalibin mala ylzeyinde meydana gelen bu
degisiklikler dikkate alinmazsa kaliba sivi metal dokildigiinde mala yizeyinden disari sizar.

AMAGC

Mala ylzeyinden sivi metalin sizmasini dnlemek ve kaliplarin dokiime hazir hale gelmesi icin yapilan son
islem olan ¢apak kesmeyi gdstermektir.

islem Sirasi

1. Alt ve Ust derecenin birbirine oturdugu mala  NOT: Capak kesme isleminde kesilen kum, kalip

yiizeyinde, alt derece yiizeyine capak kesme boslugundan disa dogru uygulanmalidir. Alt
islemi uygulanir. derecedeki mala ylzeyinde 360 derece tam

tur yapilarak capak kesme islemi tamamlan-
2. Capak kesilecek kisim; kalip boslugu ile derece malidir (Sekil 2.37).

arasinda kalan kum yizeydir. Bu islem igin sa-
mur firca ve su kabi gereklidir (Sekil 2.35).

3. Capak kesilecek ylizeyin bltln ¢evresi bir serit
halinde, ayni yonde islatilmis firca ile nemlen-
dirilir

4. ispatilin kasik kismi avuc icinde tutulur ve
diger diz ucu nemlendirilmis kum ytzeye 45
derecelik aciyla batirilir (Sekil 2.36). islem, 1s-
latilan tdm kisimlarin tek yonde kesilmesiyle
tamamlanir.

L

Sekil 2.35: Samur fir¢a ve su kabi Sekil 2.36: ispatiil kullanimi Sekil 2.37: Capak kesme islemi
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Uygulama 1ﬁre 3 Ders Saati -
‘

<

Arag ve Geregler

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

KALIBA CIKICI BAGLAMAK

Sekil 2.38: D6kiimden gikan parca

Model Su kabi Model takalama demiri

Cift Derece |Kalip kumu |Yolluk gidicisi (gerekli sayida)
Seyyar pim | Su fircasl Alt ve Ust derece

Plaka Elek YUzey ayirici madde

Kalbur Kum kanca Basincli hava

Elek Utii kanca Gerekli el takimlari

Mastar Basincl hava | Boru (cikicr icin)

Cekic

10.

11.

islem Sirasi

. Aracg gereclerinizi hazirlayiniz.

. Kaliba baslamadan 6nce kalip kumunu hazir-

layiniz.

. Alt dereceyi plaka Uzerine koyunuz, derecenin

icine modeli yerlestiriniz.

. Derece icine elek ile kum eleyiniz. Elenmis ku-

mun (zerine, meydan kumu koyunuz.

. Kumu tokmak ile sikistiriniz. Fazla kumu mas-

tarla siyiriniz.

. Dereceyi ters ceviriniz, kalip yUzeyini mala-

layiniz.

. YUzey ayirici maddeyi serpiniz, Ust dereceyi alt

derece Uzerine oturtunuz.

. Yolluk ve gidicilerini koyunuz.

. Derece icine elek ile kum eleyiniz ve Uzerine

meydan kumu koyunuz.

Kumu tokmak ile sikistiriniz. Fazla kumu mas-
tarla siyiriniz.

Kum ylzeye sis cekiniz, Ust dereceyi seyyar
pimleri de kullanarak kaldiriniz.

12. Modelin ¢evresini sulu firca ile nemlendiriniz.

13. Modeli takalayarak kumdan ¢ikariniz. Kirilma-
larin tamiratini yapiniz.

14. Yolluk sistemi ve c¢ikici baglantilarini yapiniz.
15. Alt derece mala ylzeyine capak kesiniz. .

NOT: Dokimden ¢ikmis pargayi yolluk ve cikicisiyla
birlikte 6gretmeninize gosteriniz (Sekil 2.38).
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iseBaglama: ... /... / ... Saat: ... .. isi Bitirme: ... /... / ... Saat: .. ..
iali TOPLAM PUAN

Kriterler Bilgi Beceri Tg?j'z'zlr:k Siire kullanimi Rakam ile Yazi ile
Puan 30 50 10 10 100 YUz
Verilen
Puan
Ogrencinin AdiSoyadi: ... . simif: imza: ...
Ogretmenin AdiSoyadi: ... imza: ...
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Bilgi

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

2.5. KALIPLAMADA BESLEYIiCi KULLANMAK

Dokum yoluyla elde edilecek Urlnlerin saglam Uretilmesi gerekir. D6-
kiim pargasinin tretimi igin kaliplama teknik ve kurallarina uyulma-
hdir. Eger ki bu kurallara uyulmazsa isin sakat alinacagl bastan belli
oldugundan dokim asamasina gecmeye gerek yoktur.

Genel olarak; dokimU yapilacak olan parcalar farkh kalinlik ve ebat-
larda olur. Sivi metal, kalip bosluguna dolup katilasmaya basladigin-
da, kicuk kesitlerin digerlerinden daha dnce katilasmasindan dolayi
metal ve alasim bu esnada ¢cekme yapar. Dis kisimlardaki cukurluklar
gozle gorilur. Once katilasan kisimlar, daha gec katilasan kisimlardan
aninda sivi metal alir. Kalipta gec donan kisimlar fizik kurallari geregi
kalin kisimlardir.

Kahplardaki bu farkli kesitlerden kaynaklanabilecek hatalari dnlemek
icin, kaliplama sirasinda konulan ek, sivi metal depolarina besleyici
denir. Kaliplarda gerekli gérilen kisimlara baglanan besleyiciler, bag-
landiklari kisimlarda, dokim sirasinda sivi metali verebilecek ve en
son kendisi katilasacak bUyUklikte olmahdir. Yolluk sistemi tasarlanir-
ken besleyicilerin sayisi, buytklUkleri ve kalipta baglandiklari kisimlar
bastan iyi tasarlanmaldir.

Kaliba dokilen metal ve alasimlar, soguyup katilasirken hacimleri ki-
culdr. Bunun sonucunda; ¢oklntl adi verilen bosluklar meydana gelir.
Cokuntuler, hatali dokimlere sebep olur. Coklntlsiz dokim parcasl
elde etmek icin, kalibin uygun yerlerine besleyici adi verilen sivi metal
kitleleri baglanir. Hacim kictlmesinden kaynaklanan ¢ékintuler, bes-
leyicilerden gelen sivi metalle karsilanir.

Besleyiciler ¢okintiyld dokim parca disina cikarir. Cokantd, besleyi-
cide olusur. Herhangi bir modelin kaliplanmasina gecilmeden 6nce o
model Gzerinde etit yapiimaldir. Modeldeki degisik kesit farkliliklar
dikkate alinarak, ise baglanacak yolluk, cikici ve 6zellikle besleyici yer-
leri iyice tespit edilmelidir. Besleyici, kullanilacak yerin durumuna uy-
gun bayuklikte olmalidir. Besleyici kismindaki sivi metal, besleyicinin
kaliba baglandigi kisimdan da sonra katilasmalidir.

Sekil 2.39: Parmak macga yerlestirilmes

Sekil 2.40: Besleyicinin yerlestirilmesi

Besleyiciler, kaliplama sirasinda is parcasinin direkt Gzerine koyuldugu gibi yan tarafindan da baglanabi-
lir. Ust derecenin Ust yilzeyine kadar acik baglanabilen acik besleyici, tamami kalip kumu icinde kalacak
sekilde kor olarak da baglanabilir. Tamami kalip kumunun icinde kalacak olan kor besleyicinin dokimden

sonra en son sivi metalin cekmesi icin icerisine parmak maca konulur

(Sekil 2.39).
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Besleyici, modele mimkin oldugu kadar yakin bir yerde olmaldir ki kaliba sivi metal dokildigi zaman

onu kolaylikla besleyebilsin (Sekil 2.40).

Besleyici, kaliba yolluk memesi yerinden, Gzeri acik (Sekil 2.41) veya kor sekilde (Sekil 2.42) baglanmalidir.
Besleyici, zorunlu olmadikga is Gzerinden verilmemelidir.

Dokimden sonra, besleyicilerin isten kolaylikla kesilebilmeleri icin Ust derecedeki ctrufluk besleyiciye,
alt derecedeki ise besleyiciye uygun agiz ile meme kaliba baglanir (Sekil 2.43).

Bazi islerin tamami-kip kaliplan-
masinda oldugu gibi- alt dere-
cede olur. Bu gibi kaliplarin st
dereceleri bir ¢cesit kapak derece
durumundadir. Boyle kaliplarin
Ust derecesinde is olmadigl icin
Ust dereceleri fazla yiksek ol-
maz. Ancak yUksekligi az olan Ust
derecede ise baglanan besleyici,
bu sebepten gerekli beslemeyi
yapamaz. Bu gibi hallerde, st
derece Uzerine kiicUk bir derece
de besleyici capi dikkate alinarak
kumla sikistirilir. Kalip dokime
hazirlanirken Ust derece Uzeri-
ne sonradan duzgln bir sekilde
oturtulabilir; bu arada ayni yuk-
seltme yolluk gidicisine de uygu-
lanmahdir (Sekil 2.44).

Eger bir kalipta birden fazla bes-
leyici kullanilacaksa, besleyiciler
birbirlerinin etki sahasi disina
konulmalidir. Aksi halde; kaliba
dokilmus sivi metal katilasirken,
besleyiciler birbirlerine yakin ol-
duklariigin sivi metal ceker ve is
parcasinin sakat cikmasina ne-
den olur (Sekil 2.45).
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Sekil 2.44: Ust derecedeki yolluk sistemi lizerine yapilan ek derece

Gidici

Kalip boslugu

Sekil 2.45: Besleyicilerin yerlestirilmesi
Bilgi

2.6. KALIPLAMADA AGIRLIK KULLANMAK

Doktume hazir bir kaliba sivi metal dékildiginde kalip gazlari ve sivi
metal, kalip boslugunda bir basing meydana getirir. Kalip boslugunda
meydana gelen bu basinca Ust derece kendi agirligi ile karsi basing éEi
yapar. Olusan basing, Ust dereceninkinden fazla olursa Ust derece
yukariya kalkar. Sivi metal, kalibin mala ylzeyinden disina tasar ve
tehlikeli durumlar yaratir. Hem isin sakat olmasini hem de tehlike-

li durumlarin meydana gelmesini 6nlemek icin Ust derece lzerine
agirhk denilen katt metal pargalari konulur (Sekil 2.46). Sekil 2.46: Agirlik drnekleri

Dokume hazir kalipta; Ust derece lzerine konulacak agirliklar, kalip

boslugunda meydana gelen basingtan daima fazla olmalidir ki kaliptaki sivi metal Ust dereceyi kaldirarak
derece disina tasmasin. Bu islem yapragi, dokime hazirlanmis kaliplara agirlik yiklemege ait bilgileri
kapsamaktadir.

AMAC

Kaliba sivi metal dokuldiginde, sivi metalin ve meydana gelen kalip gazlarinin, st dereceyi kaldiran ba-
sincini yenmek icin kullanilacak agirliklarin kalip Gzerine konulma teknigini 6gretmektir.
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Hazirlanmis kaliplarda altlari diz, rutubetsiz ve temiz agirliklar kullaniimahdir. Dokiimhanelerde kullani-
lanlar cesitli sekillerde ve agirliktadir (Sekil 2.47). Agirhigi kalibinizin Gzerine yavasca koymali, besleyicinin,
cikicinin ve gidici havsasinin (haznesi) Gzerine gelmemesine dikkat etmelisiniz.

Sekil 2.47: Derecelere agirhk yiiklenmesi

Sekil 2.48: Ortasi bosluklu agirlik 6rnegi Sekil 2.49: Agirlik kullanimi

ONEMLI
Kalip Gzerine hizlica oturtulan agirliklar, kalibin icine kum didsmesine, kaliplarin cokmesine sebep olur.

Potayla, yolluk havsasina rahatlikla yanasip, isin dokilebilmesine imkan saglayacak mesafe disulerek Ust
dereceye agirlik konmalidir Ortalari bosluklu agirliklarda bu ayarlama, agirligin ortasindaki bosluga gore
vapilir. (Sekil 2.48).

Pota agzindan dokilen sivi metal ile havsa arasindaki mesafeye dokim yuksekligi denir. Bu mesafe yolluk
hesaplamalariile yapilir.

Is parcasinin buyikligiine gére degisen yiksekliklerden (st derecedeki gidici havsasina dékilmesi, kalip
ici basincini artirir. Bu nedenle, dékilecek metal miktarinin Ug kat kadar agirlik konmahdir.

Kalip Gzerine konulan agirliklar, derecenin bitln ylzeyine esit miktarda dagitilarak konmalidir. Bolmeli
(traversli) derecelerde agirliklar kum yiizeyden daha cok derecedeki bélmeler (izerine konulur. is geregi
kanca kullaniimis kaliplarda Ust derecelerin bolmelerine ve kenarlarina gelecek sekilde kdsebent konur.
Kosebentlerin tzerine de agirliklar konulur.(Sekil 2.49).

Elle tasinmasi mUmkun olmayan agirliklar ving yardimiyla derece Gzerine konulur.
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Arag ve Geregler

KALIBA BESLEYiCi BAGLAMAK

Sekil 2.50: D6kim parga

Ust derecenin icine elek ile kum eleyiniz.

Elenmis kumun Gzerine meydan kumu koyu-
nuz. Kumu tokmak ile sikistiriniz.

Fazla kumu mastarla siyiriniz. Kum yizeye sis
cekiniz, Gst dereceyi kaldiriniz.

Modelin gevresini su ile nemlendiriniz ve mo-
deli takalayarak kumdan cikariniz.

Kaliba yolluk sistemini ve besleyiciyi baglayiniz.

Alt derece mala yiizeyine capak kesiniz. Ust
dereceyi kapatiniz.

Dereceye agirlik yikleyiniz. isinizi dékiniz.

Dokum pargayi (Sekil 2.50) 6gretmeninize gos-
teriniz.

Model Su kabi Model takalama demiri
Cift Derece |Kalip kumu | Yolluk gidicisi (gerekli sayida)
Seyyar pim |Su fircasl Alt ve Ust derece
Plaka Elek Ylzey ayirici madde
Kalbur Kum kanca Basingl hava
Elek Utt kanca Gerekli el takimlari
Mastar Basincli hava |Boru (cikicricin)
Cekic Kirek Sivri ve DUz tokmak
Sis Agirlik Besleyici
islem Sirasi
1. Arac gereclerinizi hazirlayiniz. 10.
2. Kaliba baslamadan once kalip kumunu hazir-  11.
layiniz.
3. Kumu kalbur ile eleyiniz. 12.
4. Alt dereceyi plaka Uzerine koyunuz, alt dere-
cenin igine modeli yerlestiriniz. 13.
5. Derece icine elek ile kum eleyiniz. Elenmis ku-
mun Uzerine, meydan kumu koyunuz. 14.
6. Kumu tokmak ile sikistiriniz. Derece dolana ka- ~ 15.
dar bu islemi tekrarlayiniz.
7. Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyi ters 16.
ceviriniz kalip ylzeyini malalayiniz. 17.
8. Yizey ayirici maddeyi serpiniz. Ust dereceyi,
alt derecenin Uzerine oturtunuz.
9. Besleyici ve yolluk gidicisini koyunuz.
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Bilgi

2.7. KALIBA FIRKETE ATMAK

KlcUk gobekli modelin kaliplanmasinin ardindan model, kumdan ¢I-
karilmadan once yapilan takalama aninda gdbek yerinden kopabilir
veya model, kumdan cikarilirken kum gdébek de modelle birlikte ge-
lebilir. Bunun disinda, sivi metal kaliba dokuldigiinde, gbbegin yerin-
den koparak striklenmesi de mimkinddr. f'-]

Kalplamadan 6nce modelin gdbek blyUklugl ve sekline gore telden
yapilan, kaliplama sirasinda modelin gobeginde, kum icinde kalan tel
parcasina firkete denir (Sekil 2.51).

Gerekli miktarda ve kullanilacagi yere uygun sekilde, demir telden fir- sekil 2.51: Firkete

kete hazirlanir.

Firkete, kumu daha iyi tutabilmesi icin sulandiriimis ates camuru icinde islatilir, modele cok yakin ama
degmeyecek sekil de kumla sikistirilir (Sekil 2.52). Derecenin tamami kumla sikistirilirken firkete yerinden
oynamamalidir (Sekil 2.53).

Firketenin gorevini yapan ve daha pratik olan doktimci givisi de bu is icin kullanilabilir (Sekil 2.54).

Sekil 2.52: Firketenin yerlestirilmesi Sekil 2.53: Firketenin kaliplamada yerlesmis
halinin kesit resmi

Sekil 2.54: Firkete yerine dékiimci givisi uygulamasi

57



“‘KK““‘“

Keske Dememek Icin,
s GUvenligi

Kurallarina Ugyalim

58



Uygulama ‘ﬁre 3 Ders Saati -

Arag ve Geregler

KALIBA FIRKETE ATMAK

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

Elek Utd kanca Gerekli el takimlari
Mastar |Basincli hava |Boru (cikicricin)
Cekic Kirek Sivri ve DUz tokmak
Sis Agirlik Besleyici

Model Su kabi Model takalama demiri
Cift Derece | Model Yolluk gidicisi (gerekli sayida)
Seyyar pim |[Su fircasi | Alt ve Ust derece
Plaka Elek Ylzey ayirici madde
Kalbur Kum kanca |Basingl hava

islem Sirasi
1. Gerekli 6lct ve sayida firkete hazirlayimniz.

10.

11.

12.

. Kaliba baslamadan 6nce kalip kumu hazirlayi-

niz.

. Ust dereceyi plaka lzerine koyunuz, icine mo-

deli yerlestiriniz.

. Yolluk gidicisini koyunuz.
. Derece icine elek ile kum eleyiniz.

. Hazirladiginiz firketeleri modelin gbbek kismi-

na yerlestiriniz.

. Elenmis kumun Gzerine astar ve dolgu kumu ek-

leyip sikistiriniz.

. Fazla kumu mastarla siyiriniz. Kum ydzeye sis

cekiniz.

. Dereceyi kaldirip ters ceviriniz. Kalp ylzeyini

malalaymiz.

Ylzey ayirici maddeyi serpiniz. Alt dereceyi,
Ust derece tizerine oturtunuz.

Yolluk gidicisinin Gzerine kiguk bir kapak koyu-
nuz.

Derece icine elek ile kum eleyiniz, Uzerine
meydan kumu koyunuz.

13.

14.

15.

16.
17.
18.

Sekil 2.55:
Doékiimden ¢ikmis yolluk sistemi tizerinde olan dékiim parga

Tokmakla sikistiriniz. Fazla kumu mastarla siyi-
rniz.

Alt dereceyi kaldiriniz, modelin gevresini su ile
nemlendiriniz ve modeli takalayarak kumdan
cikariniz.

Kaliba uygun olan yolluk sistemini baglayiniz.
Kalibin gerekli kisimlarina g¢ikici aginiz, capak
kesiniz ve Ust dereceyi kapatiniz.

Dereceye agirlk yikleyiniz.

Isinizi dokiniiz

Dokim parcayi (Sekil 2.55) 6gretmeninize gos-
teriniz.
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2.8. ANA DERECELI KALIP YAPMAK

Model, tek parcadan olusuyorsa modelin mala hizasi be-
lirlenir ve Uzeri tebesir ya da kalemle cizilir. Bu is, modelin
kaliplanmasinda fayda saglar. Bir model ister tek parcadan
isterse birden fazla parcadan yapiimis olsun, modelin en az
bir mala hizasi bulunur. Bazi modellerde bu sayi birden fazla
olabilir. Mala hizasi-6zellikle iki parcali modellerde- iki yarim
modelin birbirine temas ettigi ylzeydir. Dokiimcl, model-
lerin mala hizasini, kaliplama sirasinda modeli kaliplarken
kendisi tespit eder [6rnek: Tek parca seklinde yapilmis bir
el volani (Sekil 2.56)]. Dokimcl, modeli kaliplarken modelin
mala ylzeyini yarim yarim yapmak zorundadir. Cinkl mo-
deli, derece icerisinde kalipladiktan sonra modelin tamamini
kumdan c¢ikarmasi giic olur.

Sekil 2.56: El volani

Tek parcadan olusan ve genellikle silindirik yapidaki modellerin yarisini gdmmek icin yapilan, modelsiz
kaliplanan dereceye ana derece denir. Ana derecede modelin mala hizasi tespit edilerek model gdmulir
ve kaliplar bu derece Uzerinde yapilarak ¢ogaltilir. Ana dereceler istege bagh olarak gesitli kalip yapim

malzemelerinden hazirlanabilir.
AMAC

Derecelerdeki mala ylzeylerini tespit etmek ve mala
ylzeyine uygun ana derecenin yapilmasinailiskin be-
ceriyi kazandirmakdr.

Kaliplayacaginiz modele uygun cift derece ile bir tane
de tek derece hazirlanir. Tek derece modelsiz olarak
plaka tGzerinde kumla sikistirilir.

NOT: Bazi hallerde; takim derecenin bir tanesi, ana
derecenin yapilmasi igin kullanilir. Sonra da
diger es derecesi, bunun Uzerinde kumla si-
kistirilir ve ilk hazirlanan ana derece bozulur.
Plaka Uzerinde kumla sikistirilmis derece ters
cevrilerek dizgiin bir yere alinir. Model, kumla
sikistirilmis ana derece Gzerine yolluk durumu
dikkate alinarak konulur ve modelin etrafi kum

ylzeyde iz birakacak sekilde gizecekle cizilir (Sekil 2.57).

Sekil 2.57: Ana derece mala yuizeyine model seklinin gizecekle
gizilmesi

Cizim isi bittiginde modeli kum yuzeyden kaldirilir. Modelin profil durumuna gore ilave veya bo-
saltma yapilir. Model tekrar, bosaltiimis yere oturtulur. Modelin daha 6nceden cgizecekle belirlenen

mala hizasinda olmasi saglanir (Sekil 2.58).
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Model, belirlenen cizgiyi gecip kuma gomilirse
altina kum ilavesi yapilir, eger cizgiden yukarida
kalirsa biraz daha kum bosaltma yaparak ayarlanir.
Modelin cevresini el takimlari yardimiyla tamir edi-
lir ve perdahlanir (Sekil 2.59). Ylzey ayirici serpilir.
Model takalanir ve modelin yerine rahathkla girip
ciktigl kontrol edilir. Uzerinde alt derece sikistirilir,
mastar cekilir. Her iki derece ters cevrilir. ilk yapilan
ana dereceyi bozulur ve Ust derece olarak kaliplama

tamamlanir. Sekil 2.58: Modelin mala hizasinda olmasi

Sekil 2.59: Yiuizeye ayirici serpilmesi

ONEMLI

Ana derece Uzerine konulan alt dereceyi kumla sikistirdiktan sonra modelin alt dereceyle beraber gele-
bilmesi icin, modelin tizerine varsa model ¢ikarma vidasi takilir ya da sis cekilir. Ana derece ile cevrilir. ilk
yapilan ana derece Uzerinden alnir.

Bilgi

2.9. ANA DERECELI iS YAPMAK

Kalip yapiminda kullanilan dereceler-kapak derece harig- birbirini pimler yardimiyla, dizgtn bir sekilde
karsilar ve Ust Uste oturur. Derecelerin birbirlerini dlzgln bir sekilde karsilamasi icin iki veya daha fazla
pim kullanilmahdir.

Derecenin Uzerinde pim caplarina uygun sekilde aciimis delikler olur. Pimler ya da derecedeki yuvalari
zamanla hassasiyetini kaybeder, bu durumda derece kagikligini gidermek icin gdbmme veya cakma pim
kullanilir. Derece kacgikhgini gidermenin baska bir yolu da derece kenarlarini cizmektir.

Alt dereceyi sikistirip Gzerine Ust derece ilk kez konuldugu sirada saga dogru cekmek, kacik onleyici ted-
birlerin en pratigi ve en cok kullanilanidir. Ust derece sikistirilirken kaydirilmamalidir. Tim islemler ta-
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mamlandiktan sonra dereceler kapatilirken, Ust derece ayni sekilde saga dogru cekilip kapatilirsa kagik
dnlenmis olur. Kacik dnleyici tedbirler isin hassas yapilmasi durumuna gore birden fazla uygulanabilir.

KACIKLIGIN ONLENMESI
Amacg

Derece kagikligini giderme yontemlerini 6gretmektir.
Derece, plaka Uzerinde model ortalanarak kaliplanir
(Sekil 2.60). Sekil 2.60: Modelin derece icerisine yerlestirilmesi

Kumla sikistirilmis derece, plaka Uzerinde ters cevrilir.
Derecenin karsilikli iki kosesi, gdmme pimlerin (Sekil 2.61) caplarindan kiguk olan boru ile delinir (Sekil
2.62).

Karsihkl iki késesi boru ile delinmis dereceye gémme pimler yerlestirilir. Gerekli olan yere kadar yerlesti-
rilmis gdmme pimlerin cevresi ve kum yizeyi mala ile diizlenir (Sekil 2.63). Ust derece alt derece lzerine
oturtulur. Ust derece kumla sikistirihir.

Sekil 2.61: GGmme pimler Sekil 2.62: Derecenin karsilikl koselerinin delinmesi

CAKMA PiM

En az iki adet olmak Uzere, isin hassasiyetine gore, (¢
ya da dort adet cakma pim olabilecek ucu konik bi-
¢imli pim ve buylk derecelerde boru secilir. Bunlar,
karsilikli kdselerden 900 olacak sekilde, alt derece-
nin en az yarisini gececek sekilde, dereceler eger ters
cevrilecekse tamamini gececek sekilde cakilir. Cakilan
pim diplerinin etrafi ¢ekicle sikistirilir. Dereceyi kaldir-
madan once, pim cakilan kdselerin birine isaret konu-
lur, isaretli kosedeki pimden baslayarak saat yoninde
birden dorde kadar cizikler atilip derece isaretlenir.
Pimler ¢ikartilir. Kapatma isi yapilirken isaretlere gore,
dereceler yerlerine takilir ve kapatili

Sekil 2.63: Mala ile diizenleme
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DERECELERI CiZME METODU

Derecelerin birlesme ylzeyi tebesirle, yan tarafindan, ici dolu kare seklinde 3-5 cm boyanir (Sekil 2.64).

Sekil 2.64: Birlesme yiizeyinin tebesirlenmesi Sekil 2.65: Birlesme ylizeyinin tebesirle gizilmesi

Sag elle cizecek tutulur ve cizecegin ucu
mastarin kenarina temas ettirilerek tebesirli
ylzeyde esit araliklarla cizgiler cizilir. Bu is-
lem en az iki derecenin yan kenarina uygu-
lanmalidir (Sekil 2.65). Kaliplar dokiime ha-
zirlanirken, gizgilerin ilk cizildigi sekildeki gibi
olmasina dikkat edilerek derece kapatilr.

ONEMLI

Tebesirli ylzeydeki cizgilerin silinmemesine
dikkat ediniz. Cakma pimleri isaretleri ayni
olacak sekilde takiniz fakat birakmayiniz. Ust
dereceyi alt derece U(zerinde eksenleyiniz
(Sekil 2.66). Cakma pim uclarini alt derece-
deki yuvalarina geciriniz. Derece kenarlarina
cizilen cizgilerin de ayni dogrultuda olmasi-
na dikkat ederek dereceleri kapatiniz.

Sekil 2.66: Ust derecenin eksenlenmesi

Derecenin pim kulagindaki yUkstkte veya
pim deliginde olusan asinma, blylimeye
neden olur, bunun sonucunda hassasligin yi-
tirilmesine lackalik denir. Boyle derecelerde
yapilan islerin mala ylzeylerinde kagik olur
ve bu da dokim parcasinin sakat ¢ikmasina
neden olur.
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2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

DERECEYi SAGA CEKME METODU

Derece icine elek ile kum elerken ve kumu
tokmak ile sikistirirken, dereceyi oynatma-
maya dikkat edilir. Olabilecek hatayr dnlemek
icin Ust derecenin yan ylzeyine “Saga ceki-
niz.” yazilir. Gerekirse Ust dereceyi kaldirma-
dan once derecelerin karsihkli iki birlesme
ylzeyine tebesirle ve esit araliklarla cizgiler
cizili. Ust dereceyi kaldirdiktan ve gerekli
islemleri yaptiktan sonra kapatma islemine
gelindiginde, Ust derece, alt dereceye 1-2 cm
kala pimlerin yuvasina girip girmedigi kontrol
edilerek, saga cekip oturtulur.

NOT: Pimler-seyyar ise- Ust derece alt dere- Sekil 2.67: Dereceyi saga cekme
ce Uzerine oturtulurken, derece kulak-
larindaki yuvalarina takilarak kullanilir.
Ust dereceyi kulaklarindan (varsa sap-
larindan) tutunuz. Sag elinizi kendinize
dogru cekiniz, sol elinizi ileriye dogru
itiniz.(Sekil 2.67).

DERECENIN BiRLESME KENARLARINI CAMURLA SIVAMAK

Derecenin birlesme kenarlarini camurla sivamak, dokiim dncesi alinan tedbirlerden birisidir. Genellikle
madeni derecelerin birlesme kenarlari camurla sivanir. Bu camur, kaliptaki sivi metalin, derecenin bir-
lesme kenarlarindan kalip disina sizmasini dnler. Camuru sivarken —6zellikle- yolluk ve derece kulaklari
civarini daha dikkatli sivamak gerekir.

Amag Hortum
Kaliba dokllen sivi metalin derece disina sizmasini Su

dnlemek icin, derece birlesme kenarlarinin camurla Kum 7 o

sivanmasinda dikkat edilecek noktalari gdstermek-

tir.

ONEMLI Sekil 2.68: Camur yapimi

Yaptiginiz kalip macali ise maca havasi bir kanalla derece kenarina tasinir. Maca havasi kanalinin oldugu
yer, derece Uzerinde bir ok isareti ile belirtilir ve bu noktalar camurlanmaz.

Derecenin etrafini gamurla sivayabilecek kadar kum yigini yapilir. Yigin yapilan kum ortasindan etrafina
dogru acilir (Sekil 2.68). Su, kum yigininin ortasindaki bosluktan tasmayacak sekilde dokalir.

Ortasina su dokilmis kum el yardimiyla karistirihr. Hazirlanan camurdan bir miktar avuca alinir, derece-
lerin yandaki birlesme yerlerine bastirilarak derece sivanir (Sekil 2.69).
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Maca havasi cikis yeri

Sekil 2.69: Camur yapimi

NOT: Maga havasinin okla isaretlenmis yeri camurla sivanmaz. Kalbin-6zellikle- yolluk civarlari iyi sivan-
mali ki sivi metalin, dokiim esnasinda en riskli yerlerden olan yolluk civarindan kalip disina sizmasi
onlenmis olsun.
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Arag ve Geregler

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

Sekil 2.70: El volani

Model Su kabi Sivri ve DUz tokmak
Cift Derece |Kum Yolluk gidicisi (gerekli sayida)
Seyyar pim |Su fircasl Gerekli el takimlari
Plaka Elek Ylzey ayirici madde
Kalbur Kirek Basincli hava
Agirhk Cekic Mastar

Basingh hava

islem Sirasi

1. Kaliba baslamadan énce kalip kumunu, aragve 11.

10.

gereclerinizi hazirlayiniz.

Modele uygun ana derece yapiniz, ylzey ayiri-
¢l maddeyi serpiniz.

Alt dereceyi, ana derece Uzerine oturtunuz,
derecenin icine elek ile kum eleyiniz.

Elenmis kumun Uzerine, meydan kumu koyu-
nuz. Kumu tokmak ile sikistiriniz.

Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyi ters ce-
viriniz ve kalip ylzeyini malalayiniz.

Modeli Gzerine koyunuz ve giziniz.

Eger model, belirlenen gizginin altina inip asagl
gdmulirse kum ilavesi yapiniz, cizgiden yuka-
rida kalirsa biraz daha bosaltma yaparak ayar-
layiniz.

Modelin ¢cevresini el takimlari yardimiyla tamir
ediniz ve perdahlayiniz.

YUzey ayirici maddeyi serpiniz.

Ust dereceyi pimler yardimiyla ana derece
Uzerine oturtunuz.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Yolluk gidicisini koyunuz. Derece icine elek ile
kum eleyiniz.

Elenmis kumun Uzerine meydan kumu koyu-
nuz. Kumu tokmak ile sikistiriniz.

Fazla kumu mastarla siyiriniz. Kum yizeye sis
cekiniz ve yolluk borularini aliniz.

Ust dereceyi ana derece ile birlikte, agmadan
ters geviriniz. Ana dereceyi Uzerinden aliniz.

Modeli takalayiniz, yizeyi malalayiniz ve ylzey
aylrici serpiniz.

Ana dereceyi bozunuz ve pimler yardimiyla
tekrar derece Uzerine koyunuz.

Kum eleyiniz, dolgu kumu ilavesi yaparak dere-
ceyi sikistiriniz ve mastar c¢ekiniz.

Her iki dereceyi de ters ceviriniz. Kacik olusma-
sini dnleyecek tedbirleri aliniz.

Ust dereceyi kaldiriniz ve derecenin (zerinde
bulunan yolluk gidicisine havsa aginiz.

Modelin gevresini su ile nemlendiriniz ve mo-
deli takalayarak kumdan aliniz.
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21.
22.
23.
24.
25.

Ust dereceyi, tedbirleri dikkate alarak kapatiniz
Derecenin birlesme kenarini gamurla sivayiniz
Dereceye agirlik yikleyiniz.

Isinizi dokinuz.

Dokim pargayi Gzerindeki yolluk sistemini kirmadan 6gretmeninize gosteriniz (Sekil 2.70).

iseBaslama: ... /... / ... Saat: ... .. isi Bitirme: ... /... / ... Saat: ... ..
Degerlendirme Kriterleri
izli TOPLAM PUAN
Kriterler Bilgi Beceri TSE‘Z';L'I'( Siire kullanimi Rakam ile Yazi ile
Puan 30 50 10 10 100 YUz
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyadi: siifs imza: ...
Ogretmenin Adi Soyad:: imza: ...
ﬂ
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2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

Bilgi

2.10. MONT ALARAK KALIP YAPMAK

Modellerin yapildigi gereclerin sekli, boyutu, agirliklari, girinti ve ¢cikintilari, kesit kalinliklari gibi durumla-
ra kaliplamaya baslamadan once dikkat etmek gerekir. Kaliplamaya, 6nce ilk modelin nasil kaliplanacagi-
nin planlanmasiyla baslanir. Egri ylizeyli modellere ana dereceyle baslamak gerekirken, ana derecede de
egri ylzeylere gore islem yapmak gerekir.

Modellerin degisik kisimlarindaki egimine ve mala ylzeyindeki modelin egimine gore yapilan ylzey isle-
mine mont almak denir. Bu tip modellerin kaliplanmasi sirasinda degisik mala yUzeyi veren kisimlar icin,
gereken miktarda kum eklenir veya o kisimlardan kum alinir. Mont alma islemi bu yizeylerin perdahlan-
maslyla tamamlanir.

AMAC

Teknigine uygun sekilde kaliplanmasi mimkin olmayan modellerin kaliplanabilmesi icin gerekli kisimlar-
da mont alma becerisini kazandirmak.

ACIKLAMALAR

Modele uygun dereceler hazirlanir [Ornek olarak yarim yatak model alinmistir. (Sekil 2.71)]. Derece ice-
risinde, model icinde ve plaka Uzerinde o derece kumla sikistirilir. Hazirlanan derece ters cevrilir. Mont
alinacak kisimlarda gerekli el takimlari kullanilarak mont alinir.

Sekil 2.71: Yarim yatak modeli Sekil 2.72: Yiizey ayirici serpilmesi

Mont alinmis kisimlar ve kalibin mala ylzeyi perdahlanir. Yuzey ayirici serpilir. Mont alinmig ylzey egimli
oldugu icin ylzey ayirici olarak islatiimis kagit da kullanilabilir (Sekil 2.72).
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Diger derece, model olan alt derecenin Uzerine yerlestirilir ve kaliplanir (Sekil 2.73).

Sekil 2.73: Mont alinmis modelin kaliplama resmi

ONEMLI

70

Pimler seyyar ise dereceye takilir.

Mont alinmis kisimlarda gerekliyse firkete veya
kanca kullanilir.

Derece kumla sikistirihir.

Kumla sikistiriimis derece kaldirilir (Sekil 2.74).
Kalbin tamamlanabilmesi icin gerekli islemler ya-
pilir.

Derece kapatilmadan 6nce mont kismi duruma
gobre tiraslanir.

Sekil 2.74: Derecenin kaldiriimasi



Uygulama

10.

‘ijre 3 Ders Saati -

Arag ve Geregler

Kaliba baslamadan 6nce kumu hazirlayiniz

. Ust dereceyi plaka tizerine koyunuz, tist dere-

cenin icine modeli yerlestiriniz.

. Yolluk gidicilerini koyunuz.

. Derece icine elek ile kum eleyiniz. Elenmis ku-

mun GUzerine meydan kumu koyunuz.

. Kumu tokmak ile sikistiriniz. Fazla kumu mas-

tarla siyiriniz.

. Kum yuzeye sis ¢ekiniz, dereceyi ters geviriniz.

Kalip ylzeyini malalayiniz.

. Modelin gerekli yerlerinde mont aliniz. Yizey

ayirici maddeyi serpiniz.

. Ust dereceyi alt derecenin Uzerine kacikhig

onleyecek sekilde oturtunuz.

. Yolluk gidicisi Gzerine klcUk bir kapak koyu-

nuz. Derece igine elek ile kum eleyiniz.

Yatagin kanal kismina firkete yerlestiriniz. Elen-
mis kum Gzerine, meydan kumu koyunuz.

11.

12.

13.

14.

15.
16.
17.

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

MONT ALARAK KALIP YAPMAK

Sekil 2.75: Model

Model Su kabi Sivri ve DUz tokmak
Cift Derece |Kum Yolluk gidicisi (gerekli sayida)
Seyyar pim |Su fircasl Gerekli el takimlari
Plaka Elek Ylzey ayirici madde
Kalbur Kirek Basincli hava
Agirlik Cekic Boru(Cikiciigin)
Yolluk Mastar Basincli hava
Keski Pense Sulandiriimis ates camuru
Agirlik
islem Sirasi
1. Gerekli olcide ve sayida firkete hazirlayiniz.

Kumu tokmak ile sikistiriniz. Fazla kumu mas-
tarla siyiriniz ve alt dereceyi kaldiriniz

Modelin ¢evresini su ile nemlendiriniz ve mod-
eli takalayip kumdan ¢ikariniz.

Kaliba yolluk sistemini baglayiniz. Kalibin ger-
ekli kisimlarina c¢ikici aciniz.

Ust dereceyi kapatiniz. Derecenin birlesme ke-
narlarini camurla sivayiniz.

Dereceye agirlik ylkleyiniz.

Isinizi dokiiniz.

Dokidm parcayl 6gretmeninize gosteriniz (Sekil
2.75).
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iseBaslama: ... /... /... Saat: ... ... isi Bitirme: ... /... / ... Saat: ... ...
Degerlendirme Kriterleri
iali TOPLAM PUAN
Kriterler Bilgi Beceri ng'z'zlr:k Sire kullanimi Rakam ile Yazi ile
Puan 30 50 10 10 100 YUz
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyad:: sinifs imza: ...
Ogretmenin Adi Soyad:: imza: ...
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Bilgi

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

2.11. EGRETI PARCALI KALIP YAPMAK

Modellerin Gzerinde pul gibi veya degisik bicimlerde ek
parcalar olabilir. Bunlar, model Uzerinde acilan 6zel yerle-
rin icinde, hareketli (Sekil 2.76) veya civiler ile sabitlestiril-
mis olabilir. Modelin kaliplanmasindan sonra ¢zel yerlerin
icinde olan hareketli elemanlarin, modelin kumdan c¢ikaril-
masi sirasinda modelden kolayca ayrilmasi gerekir.

Sabitlestirilmis olanlarin ise model kaliplanirken civileri-
nin yerlerinden alinmasi gerekir. Civiler alinmaz ise modeli
kumdan cikarmak imkansizlasir.

Modeller Gzerinde, bu sekilde egreti olarak yapiimis kisim-
lar kaliplamayi kolaylastirip Gretimi yapilacak isin masrafla-
rini disdrdr.

AMAC

Sekil 2.76: Egreti pargali model

Uzerinde egreti parca olan modelin kaliplanmasinda gerekli beceriyi kazandirmaktr.

ACIKLAMALAR

Modele uygun derece secilir. Alt derece plakanin Gzerine, alt derecenin icine model dikkatlice yerlestirilir

ve derece kumla sikistirilir.

ONEMLI

Egreti parca civi ile sabitlestirilmis
ise civiler yerlerinden alinir. Eg-
reti parca yerinde oynatilmadan
kumla sikistirihr. Derece ters cev-
rili. Mala ylUzeyi malalanir, capak
tozu serpilir. Ust derece, alt dere-
ce Uzerine oturtulur. Yolluk gidici-
si konulur ve derece teknigine uy-
gun sikistirilip acihr. Once model
takalanip cikartilir sonra da egreti
parca kumdan cikartilir. Yolluk sis-
temi baglanir. Ust derece kapatilir
(Sekil 2.77).

Sekil 2.77: Yollugun baglanmasi
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Uygulama ‘iire 3 Ders Saati -
EGRETI PARCALI MODEL

Arag ve Geregler
Gonye modeli | Kalip kumu
Dereceler Sis

Yolluk borusu | Agirlik

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

Carufluk Sivi metal
El tokmagi Cekic Sekil 2.78: Dokiimden ¢ikmis gdnye pargasi
Mastar Model ¢ikarma vidasi
islem Sirasi
1. Kaliba baslamadan 6nce kalip kumunu hazirla-  10. Dereceigine elek ile kum eleyiniz. Elenmis kum

yiniz.

nin icine modeli yerlestiriniz.

4. Elenmis kumun Uzerine meydan kumu koyu-

5. Kumu tokmak ile sikistiriniz.
6. Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyi ters ce-
viriniz.

7. Kahp ylzeyini malalayiniz. Yizey ayirici madde-

181 Onleyiniz.

2. Alt dereceyiplaka tzerine koyunuz, alt derece- 11.

3. Dereceninigine elek ile kum eleyiniz. 12,

nuz. 13.

14.

yi serpiniz. 16.
8. Ust dereceyi alt derecenin lzerine oturtunuz.  17.
9. Yolluk gidicisini koyunuz. Ust derecedeki kacik-  18.
19.

Gzerine, meydan kumu koyunuz.

Kumu tokmak ile sikistiriniz. Fazla kumu mas-
tarla siyiriniz.

Kalip ylzeyine sis ¢ekiniz, Ust dereceyi kaldiri-
niz.

Modelin gevresini su ile nemlendiriniz. Modeli
takalayip kumdan ¢ikariniz.

Alt derecede kalan egreti parcayi aliniz. Kaliba
yolluk sistemini baglayiniz.

. Alt derecenin mala ylzeyine capak kesiniz.

Ust dereceyi kapatiniz.

Dereceye agirlik yikleyiniz.

Isinizi dékinuz.

Doklm parcayl 6gretmeninize gosteriniz (Sekil
2.78)
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Bilgi

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

2.12. INCE DILIMLI KALIP YAPMAK

Dokimcullkte civi, kaliplarda bozulan kisimlarin tamirinde
ve genis ylzeyli kaliplarda, (6rnek: Pleyt) meydana gelmesi
muhtemel hatalarin 6nlenmesinde kullanilir (Sekil 2.79).

Kaliba sivi metal dokulince metalin ylksek isisindan dola-
yI kalip kumu isinir. Ayni zamanda devamli olarak yolluktan
kalip icine giren sivi metal, kum ytzeyde sirinerek ilerledi-
ginden yiksek 1siya dayanamayan kum tanecikleri yerlerin-
den koparak metale karisir. Yazeyden asinarak siriklenen
kum parcaciklari dokdlen isin sakat ¢ikmasina sebep olur.
Bu gibi olaylara, dzellikle buytk ve genis ylzeyli islerde cok
rastlanir. Bu tip hatalarin dnlenmesi icin gesitli kum karisim-
lart kullanilabilir. Her kalip kumunda uygulanabilen ylzeye
belli araliklarla ¢ivi saplamak daha ucuz maliyetli ve pratiktir.
Kalip tamirinde kullanilanlar ince ve kiguk basl, kalip ylzey-
lerine kullanilanlar ise kisa fakat genis basli givilerdir.

AMAC

Yuksek sicakhklardaki sivi metal ve alasimlar sebebiyle genis
yuzeyli kaliplarda gerceklesen kum siriklenmelerine engel
olma ve kalip ylzeyine civi saplama isinde beceri kazandir-
maktr.

ACIKLAMALAR

® Kaliplama sirasinda civi saplama islemi genis olan ylze-
yin tamamina uygulanir.

® Kalip ylzeyine saplanacak civilerin boylari kalibin 6zelli-
gine uygun uzunlukta segilir.

® (Civilerin duz, kuru ve passiz olanlari kullanihr.
® Civinin uc¢ kismi, kalip yizeyine dik olacak sekilde, belli
araliklarla ve simetrik saplanir.

® (Civi, bas kismindan, kum ylzeye basparmakla dik sekil-
de bastirilarak saplanir (Sekil 2.80).

® Kum ylzeyin sikiligindan dolayi civilerin saplanmasinda
zorluk cekilirse mala sapiyla vurulmalidir (Sekil 2.81).

Sekil 2.79: Genis yuzeyli kalp

Sekil 2.80: Kaliplarda givi kullanimi

Sekil 2.81: Civilerin mala sapi ile saplanmasi
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ONEMLI

Civi basinin, kalip ylzeyinden yukarida veya asagida olma-
masina Ozen gosterilir. Kalip ylzeyinde civi saplama islemi
yapiliyor ise islem yUzeyin her tarafina uygulanmahdir. Kum
ylzeye saplanan civilerin baslari mala ile bastirilarak dizle-
nir. Kaliba saplanan civilerin baslari kum ile kapatilmaz (Sekil
2.82).

Sekil 2.82: Civilerin mala ile diizlenmesi

NOT: Kendinden gobekli veya macal kaliplarda modelin (Sekil 2.83) takalanmasi sirasinda, gobek ve
maca kisimlarinin yerinden oynamasi sivi metalin bu kisimlari strtklemesine neden olur. Bu ne-
denle; macall ve gobekli islere kaliplama sirasinda civi saplanarak bu kisimlar gtclendirilir (Sekil
2.84). Sivi metalin dokim sirasindaki strtklenmesi engellenmis olur. Boylelikle dokiim parcanin
saglam alinmasi saglanir.

Sekil 2.83: Gobekli model Sekil 2.84: Kalibin givi ile gliclendirilmesi
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Uygulama ‘ﬁre 3 Ders Saati -
*
+

Arag ve Geregler

Model Su kabi Sivri ve DUz tokmak

Derece Kum Yolluk gidicisi (gerekli sayida)
Seyyar pim |Su fircasi | Gerekli el takimlari

Plaka Elek Ylzey ayirici madde

Kalbur Kirek Basincli hava

Agirlik Cekic Civi

Yolluk Mastar Basincli hava

Keski Pense Sulandiriimis ates camuru
Agirlik Mala

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

INCE DILIMLI KALIPLA MODEL YAPMAK

Sekil 2.85: Blok izgaranin dékiimden gikmis hali

islem Sirasi

. Kaliba baslamadan dnce kumu hazirlayiniz ve
eleyiniz.

. Alt dereceyi plaka Uzerine koyunuz. Alt dere-
cenin icine modeli yerlestiriniz.

. Derecenin icine elek ile kum eleyiniz. Elenmis
kumun Gzerine meydan kumu koyunuz.

. Kumu el veya havali tokmak ile sikistiriniz.

. Fazla kumu mastarla siyiriniz, dereceyi ters ce-
viriniz.

. Kalip ve cikici borusu koyunuz, ylzeyini mala-

layiniz.

. Modelin dilimleri arasindaki kum kitleye civi
saplayiniz.

. Yizey ayirici maddeyi serpiniz. Ust dereceyi,
alt derece Uzerine oturtunuz.

. Derecede kaciklik varsa 6nleyici tedbir aliniz.

10.
11.

12.

13.

14.

15.
16.

Sis cekiniz.

Fazla kumu mastarla siyiriniz, kum yilzeyden
gidici ve cikici borusunu ¢ikariniz.

Modelin g¢evresini su ile nemlendiriniz ve mo-
deli takalayip kumdan cikariniz.

Gerekli ise tamirat yapiniz. Kaliba yolluk siste-
mini ve cikiclyl baglayimniz.

Alt derece mala ylzeyine capak kesiniz, lst de-
receyi kapatiniz.

Dereceye agirlik yukleyiniz.

Isinizi dékiiniiz ve doktuginiz bu parcay te-
mizleyiniz (Sekil 2.85).
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isi Bitirme: ... /... / ...

Degerlendirme Kriterleri

izli TOPLAM PUAN
Kriterler Bilgi Beceri Tgri?zlzlr:k Siire kullanimi Rakam ile Yazi ile
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Verilen
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Bilgi

2.13. TEGET YOLLUK

Dairesel veya silindirik yapidaki is parcalarina kaliplama sirasinda
yolluk sistemi baglarken teget meme baglantisi yapmaya 6zen gos-
termeliyiz (Sekil 2.86). Bunun iki nedeni vardir: Birincisi; sivi meta-
lin, memeden kalip bosluguna basingla girmesi ve 6zellikle silindirik
islerde calkalanmalara sebep olmasi sonucunda dokim parcasinin
icerisinde gaz boslugu dedigimiz, istenmeyen dokim hatalarina
sebebiyet vermesini 6nlemektir. Sivi metal, kalip icerisindeki ma-
calara carparak hem birinci hatanin daha yogun olusmasina hem
de macalari yerinden oynatarak, kirarak veya asindirarak dokim
hatasina sebep olur. Dolayisiyla yapilan is sakat cikar. ikinci neden
ise bunu engellemektir.

Teget meme baglantisi dairesel olan is parcasina, havsa gidici al-
tinda tek meme baglantisi yapilacaksa is parcasi, kalip bosluguna

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

Sekil 2.86: Teget meme baglantili dokiim
parga

teget olacak sekilde baglanir. Eger sivi metal havsa gidici altindaki ctrufluktan geliyorsa clruflugun bir
ucundan sivi metal girecek sekilde tasarlanmalidir. Clrufluktaki gidis yoninUn tersine ve is parcasina yine
teget olarak baglanti yapilir. Is parcasinin biyikligiine cirufluk kullaniimissa en az iki olmak kaydiyla esit

araliklarla ve esit kesitlerde memelerle baglanmalidir.

Bazi isleri yatay olarak kaliplamaktansa (Sekil 2.87) dik kaliplamak daha kolaydir. Bu nedenle, ozellikle
dik silindirik parcalarin yigma derecede kaliplanmasi daha yararli olur. Boyu kisa olan silindirik modelden
istenilen uzunlukta is parcalari bu kaliplama metoduyla Uretilir (Sekil 2.88).

AMAC
Yigma derece ile dik is kaliplama becerisini kazandirmaktir

Sekil 2.87: Yatay kaliplama

Sekil 2.88: Dikey kaliplama

81



& oot Kk

islem Sirasi
1. Silindirik modele uygun yolluk ve yigma dereceleri hazirlanir.
2. Kumla sikistiriimis derece ters gevrilir ve ylzeyi mala ile dizlenir.

3. Birinci derecenin Uzerine ikinci derece oturtulur. Model ve gidici konulup, ylzey ayirici atilarak ikinci
derece sikistirilir. Fazla kum mastarla siyrilir ve malalanir. Model yukari takalanarak yariya kadar ce-
kilir. YGzey ayirici serpilir.

4. Uclnci derece, ikinci derece tzerine konulur sikistirihir. Fazla kum mastarla siyrilir ve malalanir. Mo-
del yukari takalanarak yariya kadar cekilir. Ylzey ayirici serpilir. DordlncU derece konulur. Bu islem
5-6 vs. derecelerde de tekrarlanir.

5. En Ustte kapak derece dedigimiz derece modelsiz ama yolluk sistemi devam ettirilerek sikistirilir.

6. Dereceler siraslyla acilir. Model ¢ikarilir. Kademeli olarak yolluk sistemi meme baglantilari yapilarak
kaliplama islemi tamamlanir.

7. Derecelerin kum sikiligl, normal kalip sikiligindan fazla olur.

ONEMLI

Yigma derece yapiliyor ise model ve cikici, sikistirilan derecenin yarisi kadar yukari ¢cikartilir ve diger de-
recenin kaliplamasi yapilir(Sekil 2.89). Bu islem, is parcasinin uzunluguna gore 3-5 kere veya daha fazla
yapilir. En Uste kapak derece dedigimiz Ust derece yapilarak islem tamamlanir. Dereceler sirali bir sekilde
kaldirilir. Yolluk gidici baglantisi tim dereceler de yapilir. Dereceler numara sirasina gore tekrar kapatilir
ve islem tamamlanir (Sekil 2.90).

Sekil 2.89: Yigma derece kaliplamasi Sekil 2.90: Derecelerin numaralarina gére kapatilmasi
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Uygulama ‘ﬁre 3 Ders Saati -

Arag ve Geregler

2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

TEGET YOLLUK UYGULAMAK

Sekil 2.91: D6kiim parca

Derece mala ylzeylerine ¢apak kesiniz ve yig-
ma dereceleri kapatiniz.

Dereceye agirhk yizleyiniz.

Isinizi dokiniz.

Ogretmeninize

Dokimden c¢ikmis  haliyle

gosteriniz(Sekil 2.91).

Model Su kabi Sivri ve DUz tokmak
Derece Kum Yolluk gidicisi (gerekli sayida)
Seyyar pim |Su fircasl Gerekli el takimlari
Plaka Elek Ylzey ayirici madde
Kalbur Kirek Basinch hava
Agirhk Cekic Civi
Yolluk Mastar Basingl hava
Keski Pense Sulandiriimis ates camuru
Agirhk Mala
islem Sirasi
1. Arag ve gereclerinizi hazirlayarak kaliba basla- 9.
yiniz.
2. Alt dereceyi sikistiriniz ve ters geviriniz. 10.
3. Kalip yUzeyini malalayiniz. 11.
4. Modeli ve yolluk gidicisini alt dereceye koyu- 12.
nuz.
5. Alt derece Uzerine, model boyunu kurtaracak

kadar derece yigip tek tek ya da bu dereceleri
tek bir dereceymis gibi sikistirabilirsiniz.

NOT: Uygulamada tek tek sikisirma daha cok ter-
cih edilir ve bu dereceler numaralandirilir.

6.

En Uste kapak derece dedigimiz Ust dereceyi
kaliplayiniz.

Yigma dereceyi aliniz, kaliba yolluk sistemini
baglayiniz.

Alt derece kalip ylzeyine civi saplayiniz.
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2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

Bilgi

2.14. BOYNUZ YOLLUK

Boynuz yolluk, disli ve ince kenarli dokiim parca Gretimi yapmak icin kaliplamada kullanilan bir yolluk
sitemi cesididir. Bu tUr parcalar, sivi metalin boynuz biciminde bir kanal ile alt ve orta kisimdan kaliba
gonderilebilecegi sekilde yapilir. Bicimi ylzinden bunlara boynuz yolluk denir. Bu yolluk, aliminyum,
dokme demir, celik, bronz, diger metal ve alasimlarin dékimleri icin iyi sonuclar vermektedir. Bu islem
yapraginda boynuz yollugun nasil kullanilacagi anlatilmistir.

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

Sekil 2.92: Boynuz yolluk ile kaliplama

ACIKLAMALAR

Kaliplama icin gerekli kum ve ise uygun bir ¢ift derece ile disli veya ince kesitli modele uygun olan boynuz
yollugu hazirlanir. Alt derecenin icerisine disli model, onun ortasina boynuz yollugun ince kesitli kismi
konulur ve kaliplama yapilir. Alt derece ters cevrilir. Modelin de oldugu mala ytzeyi malalanir. Boynuz
yollugun Ustiine gelecek sekilde yolluk borusu konur. Mala yiizeyine yizey ayirici atilir. Ust derece kalip-
lamasi yapilir ve havsa acilir. Alt derecedeki model cikartilir ve ortada gorilen boynuz yolluga cekic sapi
ile hafif hafif vurularak, cikmasi saglanir. Boynuz yolluk diger ucundan tutulup cikartilir. Yolluk sistemine
pah kirilarak kaliplama islemi tamamlanir (Sekil 2.92).
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Bir anlik dikkatsizlik fum

heyatinizi degistirebilir.



2. OGRENME BiRiMi
TEMEL KALIPLAMA

4] TEGET YOLLUK UYGULAMAK >

Arag ve Geregler

Model Su kabi Sivri ve DUz tokmak

Derece Kum Yolluk gidicisi (gerekli sayida)

Seyyar pim |Su fircasi | Gerekli el takimlari

Plaka Elek Ylzey ayirici madde

Kalbur Kirek Basinch hava

Agirhk Cekic Civi

Yolluk Mastar Basingli hava

Keski Pense Sulandiriimig ates gamuru Sekil 2.93: Disli dékiimden ¢ikmig parca
Agirhk Mala

islem Sirasi

7. Elenmis kumun Uzerine meydan kumu koyu-
nuz. Kumu sikistiriniz.

1. Gerekli modeli, ara¢ gerec ve kalip kumunu
hazirlayiniz.

deli ve boynuz (memba) yolluk gidicisini yer-
lestiriniz. Derece icine elek ile kum eleyiniz.

2. Alt dereceyi plaka tizerine koyunuz. icine mo- 8.

Fazla kumu mastarla siyiriniz. Kum ylzeye sis
cekiniz.

9. Yolluk ve gidicileri cikariniz. Ust dereceyi kal-
. Elenmis kum Uzerine, meydan kumu koyunuz. diriniz.
lKuIr(nu el veya halvall tokmakdlle 5|k|§pr|n|z. Faz.— 10. Modelin cevresini su ile nemlendiriniz ve mo-
§ .umu mastarla siyiriniz, dereceyi ters gevi- deli takalayarak kumdan cikariniz.
riniz.
) ) ~11. Boynuz yolluk gidicisini kalip boslugundan ¢I-
. Modelin gcevresine mont aliniz. Kalip yUzeyini L .
kariniz ve besleyiciyi kaliba baglayiniz.
malalayiniz. )
. ) o 12. Alt derece mala ylUzeyine capak kesiniz. Ust
. Ust dereceyi alt derece Uzerine oturtunuz ve . . . -
o dereceyi kapatiniz. Agirlik yikleyiniz.
kacgiklik icin 6nlem aliniz. .
S o 13. [sinizi dokidndz. Dokimden ¢ikmis haliyle 68-
. Yolluk gidicisini ve besleyiciyi koyunuz. Derece o . - .
o ) o retmeninize gosteriniz (Sekil 2.93)
icine elek ile kum eleyiniz.
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3 ( GERENME BiRIMI )

POTA OCAGI

3.1. POTA OCAGI ONARIM HARCINI HAZIRLAMA
3.2. POTA OCAGI ASTARINI ONARMA

3.3. POTA OCAGINI CALISTIRMA

3.4. GRAFIT POTAYI TAVLAMA
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Bilgi

GENEL BILGILER

Sivi yakitla calisan pota ocakla-
rinin astarlari, sivi yakit alevinin
etkisiyle, ozellikle tuglalarin bir-
lesme vyerlerinde oyulmalar ve
dokilmeler meydana getirebilir.
Hasar daha fazla blylUmeden,
bu kisimlarin  onarimini  yap-
mak gerekir. Pota ocagl icindeki
oyuklarin tamiri, yiksek sicakliga
dayanikli samot harci ile yapilr.
Isleme baslamadan dnce, oca-
gin icinde olusan curuflar, kes-
ki ve cekic yardimiyla kirilarak
temizlenmelidir(Resim 3.1).

3.1. POTA OCAGI ONARIM
HARCI HAZIRLAMAK

Onarim icin %70 iri taneli silis
kumu [AFS (American Foundry
Society) tane incelik numarasi
15-20], %17samot, %13 kil, %3-4
su 10-20 dakika kollerde karis-
tirihr. Hazirlanan onarim harci,
bir kap icerisine alinir, Gzeri i1slak
bezle ortllur, 48 saat dinlenmeye
birakilarak 6zlesmesi saglanir.

3.2. POTA OCAGI ASTARINI
ONARMAK

Pota ocaginin ici, bir firca yardi-
miyla kicglk parcaciklardan ve
tozdan iyice arindirilir. Bir miktar
samot, boza kivamina getirilerek
onarimi yapilacak kisimlara sUrU-
[Gr. Onarim harci, 1slatilan kisim-
lara doldurularak bir ¢ekic veya
el tokmagi yardimiyla sikistirilir.
Mala ile dizeltmeler yapildiktan
sonra ocagin ici temizlenir ve ya-

920

pilan onarim catlamamasi icin 24
saat boyunca kendi halinde kuru-
maya birakilr.

Resim 3.1: Pota ocaklari

3.3. POTA OCAGINI
CALISTIRMAK

Sivi yakitla calisan pota ocaklari-
nin ¢alisma sistemi pllverize edil-
mis, yani hava ile karismis, yakitin
yanmasl esasina dayanir. Pota
ocaklarinda elektrik enerjisi ile
calisan bir vantilator, bir de ma-
zotu ocagin icerisine pulverize bir
sekilde gondermeye yarayan ma-
zot brilort vardir. Pota ocagl su
sekilde calistirilir: Ocak icerisinde
yanma odasi dedigimiz yere, yani
brilérin tam Onlne, yanmakta
olan mazotlu bir Ustlpd konulur.
Vantilator calistirilarak az miktar-
da hava verilir, mazot valfi biraz
acilarak alevin ocak icerisinde
doénmesi saglanir. Ocak, bir sire
bu sekilde isitilir. Daha sonra ocak
kapagi kapatilir, hava ve mazot
miktari biraz daha artirilir. Ocak
kapaginin Uzerinden alev fazla
yUkseltilmemelidir. Alev rengi cok
koyu, isli olmamalhdir.

3.4. GRAFIT POTAYI
TAVLAMAK

ik kez kullanilacak olan grafit po-
tanin tavlama islemi cok énemli-
dir. Grafit potalar, bunyelerindeki
nemin uzaklastirilabilmesi igin
cok dikkatli tavlanmalidir. Aksi
halde, grafit pota parcalanarak
kullanilamaz hale gelir. Eger atdl-
yemizde, sicaklik kontrolli, pota-
mizin icine girebilecek olcllerde
bir elektrik tav firini varsa once-
likle bu kullaniimalidir. Firin sicak-
l181 yavas yavas 10000C a cikarilr,
sonra pota, firin icerisinde kendi
halinde sogumaya birakilir. Eger
tav firini yoksa potamizin tavlan-
masini mazotlu pota ocaginda da
yapabiliriz. Ocak icinde bulunan
pota althginin Uzerine, potanin,
Isi etkisi ile yapismasini dnlemek
icin bir miktar komdur tozu serpi-
lir ve grafit pota, althgin lzerine
dikkatlice yerlestirilir. Pota ocagi
onceki konuda anlatildig gibi ¢a-
histirilir. Ocak sicakhgl yavas yavas
ylkseltiimelidir. Grafit potanin
zarar gormemesi icin sicaklik bir-
den yikseltiimemeli, ocak tam
randimanli calstirlilmamalidir.
Ocak icerisindeki potanin her ta-
rafi kirmizi renk oluncaya, sicaklik
yaklasik 850-9000C’a gelinceye
kadar tavlama islemine devam
edilmelidir. Bu islem en az 40 da-
kika strmelidir.



3. OGRENME BiRiMI
POTA OCAGI

Arag ve Geregler

Samot Kirek Baret
Kalbur Mala Maske
Eldiven Kova Su

Kil Koller Mikser

Resim 3.2: Samot

Q0 ¢dyd-aogpoy|/J3-Ach-eqa-delny//:diy

Sivi yakitla calisan pota ocaklarinin astarlari, sivi yakit alevinin etkisiyle, 6zellikle tuglalarin birlesme yerle-
rinde oyulmalar ve dokilmeler meydana getirebilir. Hasar daha fazla biylimeden, bu kisimlarin onarimini
yapmak gerekir. Pota ocagl icindeki oyuklarin tamiri, ylksek sicakliga dayanikli samot ile yapilir(Resim 3.2).
Isleme baslamadan 6nce, ocagin icinde olusan ciiruflar, keski ve cekic yardimiyla kirilarak temizlenmelidir.

€acbl

islem Sirasi

1. Kullanacaginiz arag geregleri hazirlayiniz. 6. Kollerde hazirlanmig olan karisimi uygun bir kap

2. Onarim icin gereken, yeterli miktardaki samotu icerisine aliniz.

3 mm goz aralikli elekte eleyiniz. 7. Kolleri durdurunuz, kollerin temizligini yapiniz.

3. Kolleri calistiriniz. Elenmis olan samotu kollere  NOT: Kap icerisindeki samot karisimi Ustl ortuld se-
aliniz. kilde, bir stre-24saat- dinlenmeye birakilir ve

4. % 1-2 kil ilave ediniz ve kuru olarak 3 dakika ka- karigimin 6zlesmesi saglanir.

ristiriniz.

5. Kollere % 3-4 su ilavesi yapiniz ve 10 dakika ka-
ristiriniz.

METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANI ATOLYE-9 a1
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Uygulama ‘ﬁre 2 Ders Saati -

Arag ve Geregler

Samot Kirek
Kalbur Mala
Eldiven Kova
Kil Master
Su Elek
2ls

3. OGRENME BiRiMI
POTA OCAGI

Resim 3.3: Pota ocaginin igi

islem Sirasi

1. Kullanacaginiz aracg gerecleri hazirlayiniz.

2. Kisisel koruyucu donaniminizi ve eldiveninizi
giymeyi, koruyucu is gozIugi takmayi ihmal et-
meyiniz.

3. Ocagin icinde olusan ciruflari, keski ve cekic
ile tuglalara zarar vermeden, yavasca vurarak
temizleyiniz.

4. Pota ocaginin icindeki tozlari ve parcalari bir fir-
ca yardimiyla, iyice temizleyiniz.

5. Bir miktar samotu, kap icerisinde su ile karisti-
rarak boza kivamina getiriniz.

6. Onarim harcinin tuglalara yapismasini sagla-
mak icin, boza kivamindaki samotu, bir firca ile
onarim yapacaginiz yerlere striniz.

7.

10.

Hazirladiginiz onarim harcindan elinize bir mik-
tar alarak samot ile i1slathiginiz kisimlari doldu-
runuz.

. Harci, cekic veya el tokmagi yardimi ile bosluk-

lara iyice sikistiriniz. Gerekirse tekrar harg ilave
ediniz ve tekrar sikistiriniz.

. Harc fazlaliklarini bir mala ile diizglince siyiriniz

ve ylzeyi perdahlayiniz.

Ocagin Ust kapagini ters cevirerek ayni onarimi
orada da yapiniz

NOT: Onarim harcinin ddktlmesini dnlemek icin

pota ocaginin icini temizleyerek, 24 saat, or-
tam sicakliginda kurumaya birakiniz.
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3. OGRENME BiRiMI
POTA OCAGI E li
||= Uygulama ‘.ire 2 Ders Saati - ”
POTA OCAGINI CALISTIRMAK

Arag ve Geregler

Baret Ustiipu g
Eldiven Kova T;S
k=
Su Master g
S
Kirek Cakmak =
Mazot Kibrit g
&
Bara Maske ;=1
~
~ .. . x
Onlak Gelik uglu ayakkabr Resim 3.4: Pota ocaginin ateslenmesi %
©
no
8
islem Sirasi
1. Pota ocagini calistirmak icin gerekli olan arag kadar bu sekilde devam ediniz.

geregleri hazirlayiniz. 9. Yakit ve hava valflerini kademeli sekilde agarak

2. Kisisel koruyucu donanima ilave olarak deri ocagin Ust kapagini yavas yavas kapatiniz. (Bir-
onlik giyiniz, tozluklarinizi dlzgln bir sekilde den kapatirsaniz ocak, oksijen yetersizliginden
takiniz. soner.)

3. Mazot deposundaki yakitin yeterli olup olmadi- 10. Ocagin alev rengi, acik kirmizi olacak sekilde,
gini kontrol ediniz, vanalari aginiz. hava ve mazot miktarini valflerden ayarlayiniz.

4. Mazot brilorind yerine takiniz. 11. Ocagin kapatma islemini yaparken; dnce ma-
zot valfini, daha sonra hava valfini kapatiniz ve
vantilatori durdurunuz. Mazot vanalarini kapa-
tiniz.

5. Ocak davlumbazini indiriniz veya ocagin lzeri-
ne dogru cgeviriniz.

6. Ocak kapagini acik tutunuz, kapak kapali olursa

oksijen yeterli olmaz ve ocak soner, ocaga veri-

len mazot koyu bir duman olusturur. NOT: Ocak soguduktan sonra brilori sokerek ma-
zot dolu bir kap icerisine birakiniz.(Bu islem,
brilordeki kictk deliklerin ttkanmamasi icin

yapilir.)

7. Ocak icerisine, brilorin tam dnlne, yanmakta
olan mazotlu Ustlpind koyunuz (Resim 3.4).
Vantilatorid calistiriniz, hava valfini biraz, mazot
valfini de cok az acginiz, alevin ocak icerisinde
donduginl gorinlz.

8. Ocagin kapagini kapatmayiniz, ocak Isinincaya
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Uygulama ‘ijre 2 Ders Saati .

Arag ve Geregler

Grafit pota Mazot Baret
Ocak takimlari Ustiipu Toz maskesi
Pota ocagl Gozluk Celik uclu ayakkabi

3. OGRENME BiRiMI
POTA OCAGI

GRAFIT POTAYI TAVLAMAK

Resim 3.5: Grafit pota

islem Sirasi

1. Emniyet tedbirlerinizi aliniz, is onliGgu giyiniz ve
tozluklarinizi takiniz.

2. Onarim harci hazirlamak icin gerekli olan arag
gerecleri hazirlayiniz.

3. Pota ocaginin icerisinde bulunan pota althginin
Uzerine bir miktar kdmdar tozu serpiniz.

4. ilk kez kullanilacak olan grafit potayi, pota altli-
ginin Uzerine yerlestiriniz.

5. Mazot deposunu kontrol ederek vanalari agi-
niz.

6. Pota ocagini, calistirma islemi sirasinda 6gren-
diginiz bilgileri uygulayarak calistiriniz.

7. Ocak sicakligini yavas yavas ylkselterek potayi
tavlamaya devam ediniz.

8. Potanin her tarafi kirmizi renk oluncaya kadar,
40 dakika, isleme devam ediniz.

9. islem sonunda ocagi durdurunuz, mazot vana-
larini kapatiniz.

10. Grafit potayl, ocagin icinden soguyuncaya ka-
dar ¢ikartmayiniz(Resim 3.5).
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Bilgi
4.1. ALUMINYUM ALASIMLARI KALIP KUMUNDAN
KALIP HAZIRLAMA

ince taneli kalip kumuna fay kumu
denir. DOkUm parca ylzeylerinin
pardzstzluga, kullanilan kalip ku-
munun tane iriligiyle dogru oran-
thdir. Aliminyum alasimlari kalip
yapiminda genellikle fay kumu
tercih edilir.

Bu kumun AFS (American Fo-
undry Society) tane incelik nu-
marasl 130-200 degerleri arasin-
da degisir. Numara blyudukce
kumun tane iriligi kicilar. Ozel-
likle, aliminyum alasimlarindan
dokulecek stsleme pargalarinin
kaliplanmasinda, motiflerin diiz-
glin ¢lkmasi icin en ince taneli
kum tercih edilmelidir.

Resim 4.1: Merdaneli koller

Aliminyum alasimlarinin  doki-
minde kullanilan kalip kumunun
tane iriligi kiguldikge kullanila-
cak kil miktarr artar. Genellikle bu
oran %6-12 arasinda degisir. Nem
orani, kalip kumlarinda daima du-
suk tutulmal, %3-5 oranini ge¢-
memelidir.

Kum hazirlamada merdaneli koller kullaniimalidir (Resim 4.1). Kalip kumunun hazirlanmasi, demir ala-
simlari kalip kumunun hazirlanmasi gibidir. Kollerde dnce kuru karisimlar yapiimali, daha sonra su kati-
larak karistirmaya devam edilmelidir. ilk olarak, hazirlanacak miktar kadar silis kumu makinenin icerisine
koyulur, daha sonra kil eklenerek 2-10 dakika kuru sekilde karistirihr. Bu karistirma isleminden sonra,
belirlenen oranda su katilarak 3-5 dakika daha karistirmaya devam edilir. Kum istenilen kivama gelince,
kollerden disariya alinarak kaliplama islemine baslanir.
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4. OGRENME BiRiMi
ALUMINYUM ALASIMLARI

‘Uygulama ‘ﬁre4DersSaati -
+] ALUMINYUM ALASIMLARI KALIP KUMU

HAZIRLAMA

Arag ve Geregler

Aliminyum Kum | Kurek =
Kalbur Mala i
Tartn Master §
(12}
Kil Koller 3
i S
Su Mikser =
Eldiven Gozlik =1
(=}
Baret Celik uclu ayakkabi =
Toz maskesi =
(ws)
I
©
P
Resim 4.2: Koller makinesi
islem Sirasi
1. Kullanacaginiz arag gereclerinizi hazirlaymiz. 8. Makineyi kapatarak temizlik islemini

2. AFS tane incelik numarasi 170 olan kumdan yapiniz(Resim 4.2).

100 kg hazirlaymniz. 9. Temizlik islemini yaparken makineyi asla calis-

3. Kili, orani %12 olacak sekilde hesaplayarak farmayiniz.

tartiniz.

4. Su oranini %4 olacak sekilde hesaplayarak
tartiniz.

5. Emniyet tedbirlerini alarak makineyi calistiri-
niz.

6. Makinede once kuru karisimlari yapiniz, kuru
karisimlari 10 dakika karistiriniz.

7. Suilave ederek 5 dakika daha karistiriniz ve
kumu makineden aliniz.
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4. OGRENME BiRiMi
ALUMINYUM ALASIMLARI

Arag ve Geregler

Eldiven Sis

Gozltk El tokmagi
Celik uclu ayakkabi Ylzey ayiricl
Resim c¢erceve modeli Mastar
Kalip kumu Toz maskesi
Sivi metal Dereceler

a0oM¢dyd-dospoy/uy nob eqa-deapy//:diay

©
3
(d%]
Resim 4.3: Resim ¢ergevesi
islem Sirasi
. Hazirladiginiz aliminyum kalip kumu ile birre- 9. Modelinizin kenarlarini, derece yizeyini el ta-
sim cercevesi kaliplanacaktir (Resim 4,3). kimlariyla duzelterek perdahlayiniz.
. Modele uygun bir takim derece hazirlayiniz. 10. Ylzey ayirici olarak talk pudrasi kullaniniz, pud-
. Modeli, desenli olan kisim yukari gelecek se- rayi bastirmadan, firca ile ytizeye stirliniz.
kilde, alt derecenin igerisine diizglince yerles- 11. Alt derecenin Uzerine Ust dereceyi koyarak
tiriniz. pimlerini takiniz.
. Derece icerisine ince gozll elekle desenler 6r-  12. Yolluk gidicisini koyarak ylzeye kum eleyiniz.
tlinceye kadar kum eleyiniz. 13. Sikistirma islemlerini ayni sekilde yaptiktan
. Daha sonra kum koyarak el tokmagi ile hafifce sonra mastar ¢ekiniz.
sikighriniz. 14. Ust dereceye sis cekme islemini yapiniz, yolluk
. Tekrar kum ekleyip bu sefer daha sert sikisti- gidicisini ¢cikartiniz.
riniz. 15. Ust dereceyi kaldirip aginiz.
. Dereceyidoldurarak diiz tokmak ile sikistiriniz. 16. Alt derecede meme baglantlarini yeterli bi-
. Derecenin (zerini mastarla siyirarak dereceyi ylklUkte aciniz.
ters ceviriniz.
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17. Yizeylere dokunmayiniz. Modeli, alt dereceden, hafifce takalayarak cikartiniz.
18. Ust dereceye havsa aciniz. Model boslugunu basingli hava ile temizleyiniz.
19. Ust dereceye pimleri takarak dereceleri kapatiniz. Derecenin tizerine agirlik yiikleyiniz.

20. Aliminyum alasimi ergiterek dokindz.
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4. OGRENME BiRiMi
ALUMINYUM ALASIMLARI

Bilgi

4.2. ALUMINYUM ALASIMLARINI ERGITME

Aliiminyum Alasimlarinin Ergitilmesi

Aliminyum alasimlar, daha 6nce kullanim sekli anlatilan, sivi yakitla calisan pota ocaklarinda ergitilir. AlG-
minyum alasimlarinin ergitilmesinde, imkanlar olglisiinde temiz enerji kaynaklari tercih edilir. Bu amag
dogrultusunda, elektrik enerjisi ile ¢alisan direng ocaklari kullanilmaktadir. Direng ocaklarinda ergitme
biraz yavas olsa da kullanim agisindan kolaydir; sivi metalin gaz emmesi daha azdir. Daha da 6nemlisi; is
glvenligi acisindan riskleri azdir.

(

Metal Ergitilirken Dikkat Edilecek Guivenlik Kurallari

1. Yakit, ocaktan uzak yerde depolanmalidir.
2. Ocak calistirma talimatina uyulmahdir.
L 3. Ocak cevresi temiz ve dizenli olmahdir.
4. Ocakta cahsirken ve dokim esnasinda kisisel koruyucu donanimlar giyilmelidir.
5. Ocak takimlari sivi metale soguk olarak daldirilmamali, sivi metalin icine soguk metal
parcalari atilmamahdir.
6. Ergitme islemi tamamlandiktan sonra elektrik ve yakit kesilmelidir.
7. Pota, ocaktan gikartilirken kavramanin potayi sikica tuttugundan emin olunmalidir.
8. Pota, ocaktan sarsiimadan ve ocak duvarlarina carptiriilmadan ¢ikartilmalidir.
9. Dokimden sonra grafit pota, ocak icerisine koyulmali ve grafit potanin kendi halinde

sogumasi saglanmalidir.
Aliiminyum Alasimlarinin Hazirlanmasi

Aliminyum alasimlari, bakir, ¢inko, magnezyum, nikel, titanyum gibi elementler katilarak olusturulur.

Aliminyuma katilan bazi elementlerin ergime dereceleri aliminyumdan yUksektir. Ergime derecesi yik-
sek olan elementler icin 6n alasim yapilir. Ergime derecesi aliminyuma yakin olan elementler ise-mag-
nezyum ve cinko gibi-kolayca katilir.

Sivi metali koruyucu flakslarla korumak gerekir. Bilesimi %92,5A1-%4Cu-%2Ni-%1,5Mg olan bir alasim
hazirlanacak olursa, ayri ayri Al-Ni ve Al-Cu 6n alasimlari ergitilerek hazirlanmalidir. Aliminyum ergitilir,
once bakirli 6n alasim sonra nikelli 6n alasim sivi aliminyuma katihr. En son koruyucu flaks kaldirilarak
magnezyum ilavesi yapilir. Koruyucu flaks hemen tekrar értildr. Sivi metal sicakligr 750 oC’in altinda ol-
malidir. Sivi magnezyum hava ile temas ederse yanar.

Aliminyum alasimlari, ergitiimeleri sirasinda hidrojen gazi emer, parcalar dokildikten sonra katilasirken
hidrojen uzaklastirilamazsa parcalarin icinde bosluklar olusur. Bu durumu onlemek icin aliminyum ala-
simlarinin ergitilmesi sirasinda koruma ve temizleme flakslari kullanilir.
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Koruyucu flakslar, ocak icerisinde olusan oksitlerin ve gazlarin sivi metal ile temasini keserek, gazlarin
emilmesine engel olur. Bu flakslar klorir ve florlr iceren tuzlardir.

Temizleme flakslari, sivi metalin icindeki oksit ve gazlari gidermek icin kullanilir. Bu flakslar magnezyum,
sodyum klorir ve florlr icerirler.

Aliiminyum alasimlarinin ergitilmesinde asagidaki hususlara dikkat edilmelidir
Kullanilan geregler cok temiz olmahdir.

Sivi metal asirt isiilmamalidir.

Grafit potaya 6nce dik olarak blyuk kulgeler, sonra klgclk parcalar konulmahdir.
Koruyucu ve temizleme flakslari kullaniimahdir.

Sivi metal sicakligl pirometre ile 6lciimelidir.

o v s W N R

Curuf temizleme islemi dokiimden hemen once yapilmalidir.
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Uygulama \ﬁre 4 Ders Saati .

Arag ve Geregler
Eldiven
Gozluk
Celik uclu ayakkabi
Toz maskesi
Ergitme ocagl

Ergitilecek metal

4. OGRENME BiRiMi
ALUMINYUM ALASIMLARI

ALUMINYUM ALASIMLARINI ERGITME

Resim 4.4: Pota ocagi

islem Sirasi

1. Kisisel koruyucu donanimlarinizi giyiniz.

2. Ergiteceginiz aliminyum alasimini tartarak
belirleyiniz.

3. Grafit potayl, ocagin icinde bulunan pota altl-
ginin Gzerine kdmr tozu serperek oturtunuz.

4. Tarttiginiz aliminyum kilceleri, grafit pota ice-
risine dik olarak yerlestiriniz.

5. Grafit potanin icine yeteri kadar koruyucu
flaks koyunuz.

6. Yakitin yeterli olup olmadigini kontrol ederek
mazot vanasini aginiz.

7. Brilori ocaga takiniz.

8. Ocak davlumbazini ocagin Gzerine dogru cevi-
riniz.

9. Bir baranin ucuna mazotlu UstlpU sarip barayi
yakiniz ve yanma odasinin éniine koyunuz.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Vantilatord calistiriniz, hava valfini az, mazot
valfini ise ondan daha da az aginiz, alevin ocak
icerisinde dondiginu gorindz.

Ocagin kapagini kapatmayiniz ve ocagl, 1sinin-
caya kadar bu sekilde calistiriniz(Resim 4.4).

Yakit ve hava valflerini kademeli olarak agarak
ocagin Ust kapagini yavas yavas kapatiniz. (Bir-
den kapatirsaniz oksijen yetersizliginden ocak
soner.)

Ocaktaki alev rengi acik kirmizi olacak sekilde
hava ve mazot valflerinden ayarlamanizi yapi-
niz.

Ergimis alasimin sicakligini pirometre ile kont-
rol ediniz.

Aliminyum alasimlari genellikle 690-730 oC
arasinda dokualur.
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ONEMLI

Ocagin kapatma islemini yaparken, dnce mazot valfini daha sonra hava valfini kapatiniz ve vantilatort
durdurunuz. Mazot vanalarini kapatiniz.

® Potayl ocaktan kavrama ile ¢ikartarak pota koluna yerlestiriniz.
® Temizleme flaksi kullanarak sivi alasimin clirufunu temizleyiniz.
® Ergimis aliminyum alasimini hazirladiginiz kaliplara dékindz.
® Grafit potayl yan yatirarak, icerisini temizleyiniz, ocagin icerisine koyarak sogumasini saglayiniz.
® (Qcak soguduktan sonra, brilori sokip mazot dolu bir kap icerisine yerlestiriniz. (Bu islem brulérdeki
kicik deliklerin ttkanmamasi icin yapilir.)
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Bilgi

5.1. DOKULEN KALIPLARI ELLE BOZMA

Resim 5.1: Kaliplarin bozulmasi

Dokilen kaliplarin bozulmasi cok dnemlidir. Dokim parcaya zarar verilmemelidir. Kalip bozarken yapila-
cak hata, bu asamaya kadar yapilan tim emeklerin bosa gitmesi demektir (Resim 5.1).

110

Kaliplarin Elle Bozulmasi Sirasinda Asagidaki Hususlara Dikkat Edilmelidir:

1. ise baslamadan 6nce kisisel
koruyucu donanimlar mutla-
ka giyilmelidir.

(
"BE

Dokiilen kaliplari bozmaya
baslamadan o6nce, kaliplarin
tam olarak sogudugundan
emin olunmahdir.

. Sicakken bozulan kaliplar g¢alisanlarin yan-

masina neden olabilecegi gibi, dokiim par-
¢alarda kirilma, ¢atlama, carpilma ve yiizey
sertligi gibi dokiim hatalarina da neden olur.

. ise 6nce yerden ve kaliplarin lizerinden me-

tal capaklarini toplayarak baslanmalidir.

. Daha sonra derecelerin seyyar pimleri ve

agirliklar toplanarak yerlerine kaldiriimali-
dir.

. Kalip bozma sirasinda derece kenarlarina

vurulmamali, dereceler yiiksekten yere atil-
mamalidir.

7. Elle kalip bozma sirasinda el tokmagi, gekicg,

8. D6kiim parcalarin ¢apaklar

10.

11.

12.

ucu sivri baralar kullanilabilir.

ve vyolluk
sistemleri kirilarak kalip kumuna karistiril-
mamalidir.

. D6kiim pargalarin lizerindeki yanmis kumlar,

ayri bir yerde temizlenerek atilmahidir.

Dereceler diizgiin bir sekilde yerlerine
kaldirilmahdir.

Kalip kumunun topaklari ezilerek toplanma-
hdir.

Dokiilmis is pargasi lizerindeki yanmis kum-
larin temizliginde el takimlarindan olan
mala, spatula (ispatiil), sis kullanilmamalidir.



5. OGRENME BiRiMi
DOKULEN iSLERIN ELLE TEMIZLENMESI

Uygulama ‘ﬁre 4 Ders Saati -

4] 5.2. DOKULEN iSLERIN KUM VE MACALARINI
ELLE TEMIZLEME

Arag ve Geregler
Eldiven
Gozluk
Celik uclu ayakkabi

Toz maskesi
Cekic

Resim 5.2: D6kim parcanin el ile temizlenmesi

islem Sirasi

1. Dokilen kalibinizin tGizerinden metal capaklar- 7. is parcasi macaliysa maca kumunu kiigik bir

ni toplayiniz. bara ile bosaltiniz.
2. Agirliklari yerlerine kaldiriniz. 8. Derecelerinizi yerlerine kaldiriniz.
3. Ust dereceyi kaldirarak yan yatiriniz. 9. Kalip kumunun topaklarini ezerek toplayiniz.

4. Derecenin lzerine el tokmagi veya cekicile vu-  10. is parcaniziis temizleme bélimine gétiriniz.

rarak kalip kumunu bosaltiniz. 11. Kullandiginiz arag gerecleri yerlerine kaldiriniz.

5. Dokim parcaya hafifce vurarak kumlarini dé-
kiindz (Resim 5.2).

6. s parcasinin Uzerine yapismis, yanmis kumlari
tel firca ile ayri bir yerde temizleyerek atiniz.
(Yanik kumlari kalip kumuna karistirmayiniz.)

=
ct
T
=
=
=
cr
job)
'53
@
o
o
«
o
=
ct
=
~
o
o
(7]
o
3
=)
=
=]
J
=~
o
o

LECBI

111



oot

ise Baslama: ... /... /

Saat: ... . ...

isi Bitirme: ... /... / ...

Degerlendirme Kriterleri

TOPLAM PUAN

. L . Temizlik ..

Kriterler Bilgi Beceri Diizen Siire kullanimi
Rakam ile Yaziile

Puan 30 50 10 10 100 YUz
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyad:: siifs imza: ...
Ogretmenin Adi Soyadi: imza: ...

112

METALURJI TEKNOLOJISI ALANI ATOLYE-9




5. OGRENME BiRiMi
DOKULEN iSLERIN ELLE TEMIZLENMESI

Uygulama wﬁre 4 Ders Saati .
4
R +

5.3. KESME

Yolluk sistemlerinin elle kesilmesi, el testeresi (Resim 5.3) veya ylzey taslama-kesme makineleri yardimiyla
yapihr. Aliminyum alasimlarinin yolluk sistemlerini, vurmak suretiyle kirmaya calismamaliyiz. Yolluk
sistemlerini el testeresi ile kesebilmek ve egeleyebilmek, aliminyum ve piring alasimlarinda mimkun
olabilir. Dokme demirler, celik dokiimler ve bronzlar sert olduklarindan, bu alasimlarin yolluk sistemlerini
el testeresi ile kesmek ve egelemek glctir. Bu alasimlarin yolluk cikici ve besleyicileri, basincli hava veya
elektrik enerjisiile calisan ylzey taslama makineleri ile kesilir. Kesme islemi el testeresi ile yapilacaksa ise
baslamadan once, testere lamasi testere koluna, disleri 6ne dogru gelecek sekilde takiimalidir. Testere
kullanilirken iki elle tutulmali, bastirilmadan, testere lamasi boyuncaileri geri hareket ettirilmelidir. Kesme
islemi yaparken testere, is parcasina kaciriilmamalidir. Bu tUr bir hata, is parcasinin sakata ¢ikmasina
neden olur. El testeresi ile kesme islemi yapmak hem yorucudur hem de zaman alir.

a0M¢,dyd-aogpoy|/u3-rof-eqa-desny//:diay

Makine ile kesme islemi yapilacaksa, makineyi fise takmadan énce kesici spiral tas takilmaldir. Makine-
de dikkatli calisiimali ve is parcasina zarar vermeden kesme islemi yapilmalidir.

06l

Arag ve Geregler s
Yizey taslama makinasi | Mengene @
El testeresi Agac takozlar

s parcas Resim 5.4: Taglama makinesi

islem Sirasi

1. Calsmaya baslamadan 6nce, kisisel koruyucu 4. Makineyi koruyucu olmadan asla calistirmayi-
donaniminiza ek olarak deri 6nlUk giyiniz. niz.

2. s parcanizi calisma tezgdhinda bulunan men- 5. Makineyi saplarindan sikica tutunuz.
geneye, gerekiyorsa, agac takozlar kullanarak

; 6. Ayaklarinizi hafifce acarak dengeli bir pozis-
baglayiniz.

yonda durunuz.
3. Ylzey taslama makinenize kesme tasl takiniz

i 7. Makinenizin elektrik digmesini aciniz.
(Resim 5.4).

8. Kesme tasini fazla bastirmadan parcanizin yol-
luklarini, ¢ikicilarini, besleyicilerini ve capakla-
ONEMLI Bu islem, makineniz elektrik enerjisi ile rini kesiniz.
calisiyorsa makineyi fise takmadan 6nce, basincli
hava ile calisiyorsa hava hortumunu sisteme tak-
madan once yapilir.

9. Capaklarin etraftakilere gelmemesine dikkat
ediniz.

10. Makineyi kapatip yerine kaldiriniz.
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Degerlendirme Kriterleri

iali TOPLAM PUAN
Kriterler Bilgi Beceri TS:.?Z':II:k Sire kullanimi Pl i Yazi ile
Puan 30 50 10 10 100 YUz
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyad:: sinifs imza: ...
Ogretmenin Adi Soyad:: imza: ...
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5. OGRENME BiRiMi

DOKULEN iSLERIN ELLE TEMIZLENMESI

Giris
Aliminyum alasimlarinin egelenmesinde kalin disli egeler -aliminyum egesi - kullanilir. Aliminyum
alasimlari egelenirken egenin, is parcasina kacirilmamasina dikkat edilmelidir. Ege fazla bastirilirsa is
parcas! kirilabilir. is parcasinin mengeneye baglanmasina da dikkat edilmelidir. Mengene fazla sikilirsa
parca kirilabilir. Aliminyum dokim parcalar yumusak olduklarindan ince disli egelerin kanallarini
doldurur, bu nedenle kullanilmamalidir. Egelenecek parcanin motiflerini bozmamak icin mengeneye
baglarken agag takozlar kullanilmahdir.

Arag ve Geregler
Yizey taslama makinasi | Mengene
Aliminyum egesi Agac takozlar

s parcasi

oo LSS

Sekil 5.3: El testeresi

islem Sirasi

1. Calismaya baslamadan 6nce, kisisel koruyucu do-
naniminiza ek olarak deri 6nluk giyiniz.

2. s parcanizi calisma tezgdhinda bulunan mengene-
ye, gerekiyorsa, agac takozlar kullanarak baglayiniz.

3. Aliminyum egesini kullanarak parcanizin fazla ki-
simlarini dikkatlice egeleyiniz.

4,

5.
6.

Egelediginiz kisimlarda fazlalik olup olmadigini eli-
nizi strerek kontrol ediniz.

Arag ve gereclerinizi yerlerine kaldiriniz.

Calisma tezgdhinda biriken metal tozlarini sipire-
rek toplayiniz, tekrar ergitiimek Gzere aliminyum
kabina koyunuz.
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Degerlendirme Kriterleri
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6 ( 5ERENME BIRIMI )

DOKULEN iSLERIN MAKINE
ILE TEMIZLENMESI

6.1. DOKULEN KALIPLARI MAKINE ILE BOZMA

6.2. DOKULEN ISLERIN EK KISIMLARINI MAKINE ILE AYIRMA
6.3. DOKULEN iSLERI TAMBURLA TEMIZLEME

6.4. DOKULEN iSLERI CELIK BILYE ILE TEMIZLEME

6.5. DOKULEN iSLERI TASLAMA




A

iS GUVENLIGINDE KULLANILMASI
GEREKEN iSARETLER

28762 sayili Giivenlik isaretleri yonetmeligine gére tim isaretlerin bir takim standartlari mevcuttur. Sabit ve kalici
isaret levhalari; yasaklamalar, uyarilar ve yapilmasi zorunlu isler ile acil kagis yollarinin ve ilk yardim bolidmlerinin
yerlerinin belirtiimesi ve taninmasi icin kullanihr.

Kirmizi renkli isaretler Yasak/tehlike alarmi ve yanginla micadele icin kullanilir. Dur, kapat, tahliye et gibi.
Uyari isaretleridir. Dikkatli ol, dnlem al, kontrol et gibi.

Mavi renkli isaretler Zorunluluk isaretidir. Kisisel Koruyucu Donanim Kullan, Baret Tak, Edliven Giy gibi.

Yesil renkli isaretler Acil ¢ikis ve ilkyardim isaretleridir. Cikis yeri, kapilar, ekipman, tesisler gibi.

Yasaklayici isaretler Uyaricl isaretler
Patlayicl Madde Asili Yk Asindirici madde
Dokunma Baret Tak Gozlik Kullan
@ Q Parlayici Madde Biyolojik risk Disme tehlikesi
is makinasi girmez Emniyet Kemeri Kullan ~ Koruyucu Elbise Giy veya ylksek Isi
Radyoaktif Madde Dusuk sicaklik Elektrik Tehlikesi
Sigara igilmez is Ayakkabisi Giy Maske Kullan
% E Tehlike isareti Engel isareti is Makinasi
Suyla séndirmek yasaktir Kulak Koruyucu Tak YUz Siperi Kullan
5 u Toksik (Zehirli) iyonlastiric madde Lazer Isini
Yaya giremez Yaya Yolunu Kullan Genel emredici isaret Madde
(gerektiginde baska
isaretle birlikte kulla-
nilacaktr)
Zararli ve tahris Kuvvetli Manye-  Oksitleyici Madde
Yetkisiz kimse giremez edici madde tik Alan
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6. OGRENME BiRiMi
DOKULEN iSLERIN MAKINE ILE TEMIZLENMESI

Makine ile kalip bozma islemi, genellikle seri Gretim yapan ve bant sistemi ile calisan dékim atolyele- -

rinde yapilir. Bu amagla kullanilan makinelere kalip bozma makinesi veya sarsak denmektedir (Resim
6.1). Dokulmis kaliplarin tasindigl bant sisteminin sonuna konan bu makineler, tzerlerine konan kum
kaliplarini sarsarak veya titresimle bozar. Ayrica, seri (iretimde bu amacla derece bozma robotlari da kul-
laniimaktadir. Kum kaliplar, kalip bozma makinesinin Gzerine elle veya vingle konulur. Bunun sonucunda,
dokilmus is parcasi ve dereceler kalip bozma makinesinin Gzerinde kalir. Kalip kumu, makinenin 1zgara-
sinin altina dokulerek bant sistemi ile kum silosuna tasinir.

Arag ve Geregler

Kum kalip bozma makinesi | Eldiven
Dokilmus kum kalip Baret

Celik uclu ayakkabi Toz maskesi
Gozluk

Resim 6.1: Kalip bozma makinesi (Sarsak)

islem Sirasi

1. Kisisel koruyucu donaniminizi giyiniz.

2. Dokilmus kalibin baglama aparatini veya sir-
gilerini sokin(z.

3. Seyyar pimleri ¢cikartiniz.

4. Dokulmis dereceyi sarsagin Uzerine elle veya
vingle koyunuz.

5.
6.

Makineyi calistiriniz.

Makine calisirken midahale etmeden bekleyi-
niz.

Makineyi durdurduktan sonra dereceleri ve
dokilmus is parcasini aliniz.

Q0M¢dyd uospoy/u3 nob egs-deany//:diay
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Saat: ... ;...

isi Bitirme: ... /... / ...

Degerlendirme Kriterleri

H TOPLAM PUAN
Kriterler Bilgi Beceri Tg'i?zlzlr"k Siire kullanimi Rakam ile Yazi ile
Puan 30 50 10 10 100 yUz
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyad:: simif: imza: ...
Ogretmenin Adi Soyad:: imza: ...
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6. OGRENME BiRiMi
DOKULEN iSLERIN MAKINE ILE TEMIZLENMESI

Uygulama ‘ﬁre 4 Ders Saati -

Dokilen islerin yolluk gikici ve besleyici gibi ek kisimla-
rinin kesilmesi, dokilen metal ve alasimlara gore fark-
liliklar gosterir. Demir alasimlarindan dokulen parcala-
rin ek kisimlari ¢cekicle vurularak kirilabilir. Fakat celik
dokimden yapilan biyik parcalarin ek kisimlarini oksi
propan kaynagi ile kesmek gerekir. Aliminyum alasim-
larindan dokilen parcalarin ek kisimlari ise -6zellikle
seri Uretimde- serit testere makineleri ile kesilir. Elle
vapilacak kesme islemlerinde basingl hava veya elekt-
rik enerjisi ile ¢alisan ylzey taslama makineleri kulla-
nilir (Resim 6.2).

Resim 6.2: Yiizey taslama makinesi

Arag ve Geregler
Uzerinde yolluk, cikici ve besleyicisi bulunan dékiilmiis is parcasi | Eldiven

Ylzey taslama makinesi Gozlik
Kesme tasl Celik uclu ayakkabi
Toz maskesi

islem Sirasi

1. ise baslamadan 6nce kisisel koruyucu dona- 5. Makineyi fazla bastirmadan, parcanin yolluk,
nimlarinizi ve deri is onligunizu giyiniz. cikici, besleyici ve capaklarini kesiniz.

2. Yizey taslama makinesini fise takmadan 6nce 6. Kesme islemi bittikten sonra makinenin fisini

makineye kesme tasl takiniz. cekiniz, makineyi temizleyerek yerine kaldiri-
3. s parcanizi calisma tezgdhinda bulunan men- niz.

geneye sikica baglayiniz. 7. Kestiginiz parcalari ve metal talaslarini alasim
4. Makineyi ¢calistiriniz, durus pozisyonunuza dik- cesidine gore, ilgili geri dontstm kabina koyu-

kat ediniz. nuz.
ONEMLI

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

Q0Y¢dyduogpoy/uyroB-eqa-deany//:diay

866l

121



oot

iseBaslama: ... /... /... Saat: .. : .. isi Bitirme: ... /... / ... Saat
Degerlendirme Kriterleri
izli TOPLAM PUAN
Kriterler Bilgi Beceri T[e)?zlzlr'lk Siire kullanimi Rakam ile Yazi ile
Puan 30 50 10 10 100 YUz
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyad:: sif: imza: ...
Ogretmenin Adi Soyad: imza: ...

122

METALURJI TEKNOLOJISI ALANI ATOLYE-9



<+

Tamburlar, 06zellikle, celikten
ve dokme demirden yapilmis
parcalarin temizlenmesinde
kullanilir fakat ince, kirilabilme
ihntimali olan pargalar tamburla
temizlenemez. Demir ve cgelik
dokimde sicaklik yiksek oldu-
gu icin dokim parcalarin bazi
kisimlarina kahp kumlari yapi-
sabilir. is temizleme makineleri,
hem bu yapisan kumlarin hem
de parcanin Uzerinde bulunan
kiclk capaklarin temizlenmesi-
ni saglar. Ayrica parcada homo-
jen, gizel bir goérinim saglan-
mis olur.

6. OGRENME BiRiMi
DOKULEN iSLERIN MAKINE iLE TEMIZLENMESI

Uygulama ‘re 4 Ders Saati -
+

Resim 6.3: Tambur

Tamburlar, iki basindan yataklanmis yatay eksen etrafinda donen makinelerdir (Resim 6.3). Govde ki-
simlari kalin, sac levhalardan, silindir, altigen, sekizgen ve prizma seklinde yapilir. Boyutlari genel olarak
50-125 cm capinda ve 100-200 cm uzunlugunda, donme hareketi ise 25-30 devir/dakika (d/d) olarak ya-
pilir. Yollugu, cikicisi, besleyicisi ve capaklari kesilmis dokiim pargalari, gbvde tzerinde bulunan kapaktan
makinenin icerisine konulur. Makinenin %70-80’i dokiim parca ile geri kalan kismi kalin agac takozlarla ve
dokme demirden celik kaliplara dokilmus yildizciklar ile doldurulur. Kapak kapatilarak civatalarla bagla-
nir. Yildizciklar, ddnme esnasinda dékim parcalarin Gzerine ¢arparak pargayi temizler.

Is temizleme tamburu
Temizlenecek doékim parcalar

Eldiven

Celik uclu ayakkabi

Arag ve Geregler

Agac takozlar

Dokme demirden celik kaliplara dékilmus yildizciklar
Gozluk

Toz maskesi

6.3. DOKULEN iSLERi TAMBURLA TEMIZLEME .ﬂ
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islem Sirasi
1. Calismaya baslamadan once kisisel koruyucu 6. Makine calisirken dénen kisimlara elinizi kolu-
donaniminiza ek olarak deri is onlGglunizU gi- nuzu sokmayiniz, makineye cok yaklasmayiniz.
yiniz. 7. Yeterlistre calistirdiktan sonra, ylikleme kapa-
2. Tamburun fren sistemini sikiniz ve is yikleme g1 Uste gelecek sekilde makineyi durdurunuz.
kapagini aginiz. 8. Fren sistemini sikiniz. Kapagin civatalarini so-
3. Dokidm pargalarinii¢c boslugun %70-80"ine, yil- kandz.
dizciklari ve agag takozlari da geri kalan kisma 9. Kapagi kaldirarak makinenin icini tamamen bo-
doldurunuz. o
saltiniz. DokUm parcalari ayiriniz.
4. Ka.p§g| kapéu‘nlz, civatalari sikiniz. Fren siste- 10. Parcalanmis agac takozlanni geri doniisim
mini gevsetiniz. kutusuna atiniz. Yildizciklarr da hurda dokme
5. Calisirma butonuna basarak makineyi calisti- demir kabina kaldiriniz. Calistiginiz yeri temiz-
riniz. leyiniz.
ise Baslama: Saat: isi Bitirme: Saat:
Degerlendirme Kriterleri
izli TOPLAM PUAN
Kriterler Bilgi Beceri T[e)?;zlzlr"k Siire kullanimi Rakam ile Yazi ile
Puan 30 50 10 10 100 YUz
Verilen
Puan
Ogrencinin Adi Soyad:: sinif: imza:
Ogretmenin Adi Soyad:: imza:

124

\



6. OGRENME BiRiMi
DOKULEN iSLERIN MAKINE ILE TEMIZLENMESI

Uygulama ‘ire4DersSaati -
£\ *) 6.4. DOKULEN iSLERI

CELIK BILYE iLE TEMIZLEME ®

Dokidm pargalarin celik bilye ile temizlenmesinde kullanilan makineler kumlama makinesi olarak adlan-
dirllmaktadir. Bu makinelerin calisma prensibi, celik bilyelerin bly(k bir basincla, savurma basliklarindan
parcalarin Gzerine dogru carptiriimasi esasina dayanir. Kullanilan celik bilyeler farkli boyutlarda Uretil-
mektedir. Bilye bUyUklUgl isin durumuna gore belirlenir ve kullanilir.

Kumlama makineleri, celik ya da dokme demirden dokilmis pargalarin temizliginde yaygin olarak kulla-
nilmaktadir.

Bunun disinda; aliminyum, piring, bronz, 1sil islem gérmds parcalarin, Gzerinden talas kaldiriimis makine
parcalarinin, yaylar ve dévme parcalarin ylzeylerine homojen bir gorinti kazandirmak icin, boya veya
kaplama 6ncesi hazirlik yapmak icin de kullanilmaktadir.

00M¢dyduogpoy/u noB-ega deay//:diy

Dokidm atdlyelerinde genellikle iki tir kumlama makinesi kullaniimaktadir: Bunlardan bir tanesi, kiigik 3

no
dokim parcalar icin kullanilan lastik tamburlu kumlama makineleridir (Resim 6.4). Makine kabininin ice- &3
risine, lastik tambur Uzerine makinenin kapasitesine gore dokim parcalar doldurulur, kapak kapatilr.
Zaman ayari yapilarak makine calistirilir. Stire dolunca makine otomatik olarak durur.
Diger kumlama makinelerine askili kumlama makinesi denir. Daha ¢ok orta ve blyuk 6lgtlerdeki dokim
parcalarin temizlenmesinde kullanilir. Bu makinelerde dokim parcalar, makinenin icerisinde bulunan
kancalara asilarak temizlenir (Resim 6.5).

Resim 6.4: Lastik tamburlu kumlama makinesi Resim 6.5: Askili kumlama makinesi
Arag ve Geregler
Kumlama makinesi (Resim 6.4) Eldiven Celik uclu ayakkabi
Temizlenecek dokim parcalar Gozlik Toz maskesi
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1. Calismaya baslamadan once kisisel koruyucu
donaniminiza ek olarak deri is onligunizU gi-
yiniz.

2. Kompresorl calistiriniz, basincin 8 bara ¢ikma-
sinl bekleyiniz.

3. Makinenin hava valfini acginiz.

Kumlama zaman ayarini yapiniz.

5. Yukleme kabinini acarak lastik bandin Uzerine
dékim pargalari yikleyiniz.

6. Yikleme kabinini kapatarak kilitleme pimini ta-
kiniz.

7. Start butonuna basarak makineyi calistiriniz.

Makine otomatik olarak durduktan sonra ka-
bin kapagini aginiz.

9. Tamburun geri butonuna basarak dokim par-
calari bosaltiniz.
ONEMLI

ise Baslama: ... /... /

islem Sirasi

Makine calisirken kabin kapagini kesinlikle agmayiniz! Makineye yagl, 1slak veya sicak parca koymayiniz!

Saat: ... ...

Degerlendirme Kriterleri

Kriterler Bilgi Beceri Tgrplzllk Siire kullanimi TOPLAM PUAN

lizen 3 :
Rakam ile Yaziile

Puan 30 50 10 10 100 YUz

Verilen

Puan

Ogrencinin Adi Soyad:: siif: imza: ...

Ogretmenin Adi Soyad:: imza: ...

NOT: Celikten veya dokme demirden dokilmis
parcalar, yolluk, cikici ve besleyicileri kesil-
meden kumlanir. Bunun nedeni; endUksiyon
ocaginda tekrar ergitilecek olan yolluk, cikici
ve besleyicilerin Gzerinde bulunan yanik ku-
mun ocagin icerisini doldurmasini ve clruf
olusturmasini dnlemektir.

4

isi Bitirme: ... /... /
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6. OGRENME BiRiMi
DOKULEN iSLERIN MAKINE iLE TEMIZLENMESI {
Bilgi

6.5. DOKULEN iSLERI TASLAMA

Taslama makineleri; kesme, taslama ve parlatma isine yarayan el aletleridir. Spiral ya da canavar olarak
da bilinir (Resim 6.7). iki elle kullanilir. Daha kiiciik olanlari ve tek el ile kullanilanlari kullanimda kolaylik
saglar. Bu tUrdekilere avuc taslama denir (Resim 6.6). Metal, mozaik, mermer vb. malzemelerin yizey-
lerini hafif taslamak, kesmek ve capaklarini almak gibi islerde kullanilir. Taslama el aletleri elektrikle ya
da basingh hava ile galisir. Taglama isinde, aletin taglama diskinin dokiim parga yizeyine ilk temasi sert
olmamali ve taslamada baski yapmadan ¢alisiimalidir. Daha buyUk ve kapsamli taglama islerinde taslama
tezgahlari kullanilmaktadir.

I

Resim 6.6: Avug taglama Resim 6.7: Canavar

Taslama makinelerini kullanmadan 6nce, dénen kismini ve tasl cevreleyen baslik korumasi takil olmalidir.
Cihazlarin donme kuvveti cok hizli oldugundan, tas veya kesici kisiye degdigi anda buyUk yaralanmala-
ra sebep olabilir. Bundan dolayi; taslama tezgahi ve aksesuarlardan uygun olaniin kullanilmasi sarttr.
Kopan, firlayan parcalardan ve glrtltili calisma ortamindan dolayr givenlik gozlikleri, sesi engelleyen
kulakhklar, ylz maskesi takilmali, deri eldivenler ve is onligl gibi glivenlik kiyafetleri giyilmelidir. Calisma
alaninin temiz, dizenli ve iyi aydinlatilmis olmasi sarttir. Yanici, patlayici katy, sivi ve gaz maddeler etrafta
olmamalidir. Ayrica dikkat dagitabilecek her sey de ortamdan uzak olmahdir.

Demir alasimlarindan dokilen parcgalarin yolluk, ¢ikici ve besleyicileri kumlama isleminden sonra kesilir.
Yolluk kirma ve kesme isleminden sonra parcalarin bu kisimlarinda fazlaliklar olur. Taslama islemi ile bu
kalintilar alinir. Taslama isleminde yapilacak yanlis, parcalarin hatali olmasina neden olur, tim emekler
bosa gider. Kiiclk parcalarin taslama islemi, tek veya ikili tasi bulunan sabit taslama makinelerinde yapilir.
Cikan toz ve kivilcimlar makinenin arka kisminda bulunan bir aspiratorle emilir. Elle tasinamayacak kadar
blyUk parcalarin taslama islemi, ylizey taslama makinelerine taslama tasi takilarak yapilir. D6kim parca-
lar, Ust kismi1zgara seklinde yapilmis masa Uzerinde taslanir ve ¢ikan tozlar aspiratorle emilerek disariya
atilir. Ayrica, cok blyilk dokim parcalarin taslanmasinda kullanilan biylik makineler tavana asilarak kul-
lanilir. Bu makinelere askili taslama makinesi denir (Resim 6.8).
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6. OGRENME BiRiMi
DOKULEN iSLERIN MAKINE ILE TEMIZLENMESI

|| Uygulama 1‘.‘|re4Ders Saati - ||
*
+

DOKULEN iSLERi TASLAMA @

Arag ve Geregler
Taslama makinesi Eldiven
Taslanacak dokim parcalar |GozlUk

Celik uclu ayakkabi Toz maskesi
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islem Sirasi

1. lse baslamadan 6nce kisisel koruyucu dona-
niminizi, deri is onligundzu ve eldiveninizi
giyiniz; gozluk, siperlik ve kulak koruyucula-
rinizi takiniz.

Resim 6.8: Askili taglama makinesi

2. Taslama makinesinin koruyucu siperlerini
kontrol ediniz, koruyucu siperleri olmayan
makinede calismayiniz.

3. Taslama tasinin dayama tablasini ayarlayiniz,
tasla dayama tablasi arasina dokim parga si-
kismamasina dikkat ediniz.

4. Aspiratori calist . .. .
spiratoru calistiriniz BNEML

5. Calisirma butonuna basarak makineyi calisti-

. o 1. Calisma sirasinda, taslamanin tam karsisinda
riniz, tam devrini almasini bekleyiniz. Galis 3 3

olmayacak sekilde, dengede durunuz!
6. Dokim parcayl dayama tablasi Gzerinden ha-

fifce ittirerek taslama islemini yapiniz. 2. Dikkatinizi taslama isinden baska hicbir yere

vermeyiniz!
7. Calismaniz bittikten sonra kapatma butonu-
na basarak makineyi kapatiniz.

8. Calisma alaninizi temizleyiniz. Aspiratori ka-
patiniz.
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F A

aclk besleyici

agirhk
akicilik
alasim

alt derece
ana derece
astar

astar kumu

F B

bara

besleyici

bicak agzi
boynuz yolluk
bronz

brilor

F C

ceket

curuf
curufalma
curufluk
capak

capak kesme

cekme
cekme payi
celik

cikici

¢clkma derece

¢cokintl

TERIMLER SOzZLUGU

: Ust derece Uizerinden goriilen besleyici.

: D6kiim aninda, sivi metal basincinin Ustteki dereceyi kaldirmamasi igin konan, metalden

yapilmis kitle.

. 1.Sivi metalin kalip icinde ilerleme hizi.

2.Kalip kumunun model ve maca sandiginda ug noktalara ulasma 6zelligi

: En az biri metal olmak Uzere iki veya daha ¢ok elementin bir arada ergitilmesi ile elde edilen

bilesim.

: Kum kalibin alt kisminiigine alan ¢erceve
: Kum kalibin mala yizeyine gore hazirlanmis yarim kalibi
: Sivi metal tasima potalarinin veya ergitme ocaklarinin i¢ 6rgtsi

: Model ylizeyini érten yenilenmis, elenmis kalip kumu.

. Dokimcdilukte ocak, pota vs.ye midahale etmeye yarayan kalin demir gubuk.

: Dokim pargada ¢okintlyl onlemek igin uygun yerlere yerlestirilen, dokim sirasinda sivi metal

ile dolan depolar.

. Yolluk sisteminde kesiti bicak agzina benzeyen memesekli.
. Sekli boynuza benzeyen yolluk sekli.
. Bakir, kalay alagimi.

. Sivi veya gaz yakiti yakmak icin kullanilan mekanizma.

: Dokum sirasinda, aralarindan sivi metal kagisini engellemek icin konik ¢ikma derecelere takilan

metalden yapilmis cergeve.

: Metal ve alasimlarin ergitilmesi sirsinda tizerinde toplanan,metal olmayan attk madde.
. Ocak veya pota icindeki sivi metalin clrufunun temizlenme islemi

. Yolluk sisteminin yatay kanali.

. Dokulmis parcanin mala hizasinda bulunan ince metal parcalari.

. Sivi metalin dereceler arasindan kacisini engellemek igin kalip ylzeyinden yirtarak kum kaldir-

mak.

: Katilasma esnasinda olusan hacimsel daralma, bizilme

: Hacimsel ktgllmeyi karsilamak icin modele verilen paya (fazlalik) denir.
: Bilesiminde %1,7’ye kadar karbon bulunan demir karbonalasimi.

: Kaliptaki gazlarin gcikmasi igin Ust dereceye acilan kanallar.

: Kaliplar hazirlandiktan sonra ¢ikarilabilen derece.

: Dokium pargada metalin gekmesi ile meydana gelen bosluklar.
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B D

davlumbaz

derece

derece (kalip) bozma

derece bolmesi (travers)

derece kulagi
derece pimi
dis ¢okiintd
dis sogutucu
divizor puntasi
dokme demir
dokim kumu

diz tokmak

B E

egreti parca

eksik dokim

el tokmagi
elek

enduksiyon ocagi

ergitme

et payi

B F

fazla taslama

feder

firkete

flaks

flordr

forsa
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: Ergitme sirasinda ocak gazlarini toplayan sistem (havalandirma).

: Kum kalip yapiminda kumun sikistirilmasini saglayan cergeve.

: Kaliplarin sarsak elekte dagrtilmasi, pargalarin kumdan ayriimasi.

: Derece cergevesini birbirine baglayan bolme.

: Derecenin pim takilan ek pargasi.

: Derecelerin birbirlerine hassasiyetle yerlesmesini saglayan celik mil.
: Dokuim pargalarin dis ylzeylerinde olusan ¢ékintd.

: Modelin dis kenarlarina konulan celik parcalar.

: Makine pargasi.

: Bilesiminde % 2- 4,5 karbon,% 2,5-3,5 silisyum bulunan demir-karbon-silisyum alasimidir.
: Kalip yapimina elverisli ve istya dayanikli bir kum tard.

: Derecede kumun Ust ylzeyini duzlestiren tokmak

: Model Uzerine yapilan gikarilabilir parca.

: Sivi metalin yetmemesi veya eksik kalmasi nedeniyle kaliptaki seklini tamamlayamamis dokim

parga.

- Kumu elle sikisirmaya yarayan takmak, kicik alet.
- ince kum elemeye yarayan arag

: Dokme demir, celik ve bakir alasimlarinin ergitildigi, bobine alternatif akim verildiginde devresini

ocak icindeki sarjla tamamlayan ergitme ocagi.

: Metal ve alasimlarin yiksek isi ile kati halden sivi hale gecirilmesi.

: Parganin kalinlik 6lgts.

: DokUm parcanin capaklarinin temizlenmesi esnasinda tasin, parcanin orijinal formunu bozacak

sekilde pargaya girmesi.

. 1. Derece icinde kumu tasiyici kafes veya benzer tutucu.

2. Takviye, destek.

: Modelin derin kisimlarinda kalip kumunu tutmak icin kullanilan “U“ seklindeki celik tel.

: Metal ve alagimlarin ergitilmesi sirasinda kullanilan ylzey ortlici veya sivi metali temizleyen

maddeler.

- Aliminyum alasimlarinin ergitilmesi sirasinda kullanilan madde.

: Dokuim sirasinda mala ylizeyinden sivi metalin disari sizmasi.



B G

gaz boslugu

gaz gecirgenligi
gecirgenlik
gereg

gidici

gémme pim

grafit

B H
hava kanali
havali tokmak
havsa

P i
ic cokintl

ic gerilme

ic sogutucu
iskelet
iskence

izabe

B K

kaciklik

kademeli yolluk
kalip

kahp althig

kalip gazlar
kalip kumu
kaliplama
kaliplama plakasi

kama yolluk

: Sivi metalin kalibi doldurmasindan sonra sivi metali terk etmeyen gazlarin dokim parca iginde

biraktig bosluklar.

: DOkim kumunun gaz gecgirme yetenegi.

: Kalip kumunun veya maganin birim zamanda gegirdigi gaz, hava miktari.
: Malzeme, materyal.

- Yolluk sisteminin disey kanal.

: Mala ylzeyinde kalip kumuna gémilen pim.

: Karbonun kristallesmis sekli, toz halinde ylzey ayirici olarak, sivi halde kalip boyasi olarak

kullanihr.

: Macalarin icine acilan kanal.
: Hava basincr ile ¢alisan tokmak

: Yolluk sisteminin dékim agzi.

: D6ktuim parganin i¢ kisminda olan ¢ékintd.

: D6kim pargada ince kesitlerle kalin kesitlerin farkli zamanlarda sogumasindan dolayi olusan

gerginlik.

: Parcanin igine konan, ayni alasimdan olan metal.
: Magalarin icine saglamlastirmak icin konan gelik tel veya demir parga.
: Maca sandiklarinin sikistirilmasini saglayan aygit.

: Ergitme islemi.

. Kalip kapatilirken tam eksende kapatilmamasi nedeniyle dékim parcada meydana gelen 6lgu

bozuklugu.

: Merdiven seklinde verilen yolluk.

: Model parganin kumda olusturdugu ve sivi metalin doldurdugu bosluk.

: Kalbin altina konan plaka.

: Kalip boslugundaki hava, kumdaki yanici maddelerin dumani ve su buhari karigimi.
: Kalip yapmaya elverigli dokiim kumu.

. Kalip yapma islemi.

: Uzerinde kalip yapilan plaka.

- ince pargalarin dékiimiinde dogrudan dogruya modelin Gzerine konulan bir yolluk sistemi.
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kapak derece

kasiklr ispatdl
katilasma
kaynak yolluk
kelepce

kil

kirec tasi
kokil kalip

koller

komur tozu
kopuk model
kor besleyici

kum havalandirici

kum kanca

kumlama
kumpas

kuvars

B M N

maga
maca basi

maca destegi (sport)
maca sandig|

mala

mala hizasl

mala ylzeyi

mala ylzeyi ayirici

mastar
mastar cekme
meme

meydan kumu
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: Kaliplamada st derece olarak kullanilan tek derece.

: Bir ucu duz, diger ucu kasik biciminde olan el takimi.
: Sivi durumdan kati hale gegis.

: Modelin altindan verilen kalindan inceye giden yolluk
: Dokum sirasinda dereceleri birbirine baglayan aygit.

: Kum tanelerini baglayan madde, aliminyum silikat.

: Kalsiyum karbonat.

: Metal alasimlarindan yapilan kalip.

: Kalip kumu hazirlamaya yarayan makine.

: Tas komdiirt tozu.
. Kil birakmayan maddelerden yapilan model.
: Kalip iginde kalan besleyici.

- YUksek hizli bir savurucu vasitasiyla kalip kumunun topaklarinin kirilarak havalandiriima,

homojenlestirilme sistemi.

. Kalip icerisine disen kumlari almaya yarayan el takimi.
: Celik bilye puskirterek dokiim parga ylizeyini temizleme makinesi.
: Uzunluk, kalinhk, cap, derinlik degerlerini hassas dlgen alet.

: Kristallesmis silis.

: Dokim parcalarininbos ¢ikmasi istenilen kisimlarina konulan kum katlesi.
: Maganin kaliba temas ettigi kisimlar.

: Macayi desteklemek icin kalip ile maca arasina konan celik parca.

: Magalarin yapildigl metal veya agag kutu.

: Kalibin dlz ylzeylerini perdahlamaya yarayan el takimi.

: Model tzerinde alt derece ile Ust dereceyi ayiran ¢izgi. Model Gizerinde mala ylzeyini ortaya

cikaran gizgi.

. iki dereceyi birbirinden ayiran genis yizey.

: Kalip hazirlanirken mala yizeyinde yapismayi 6nleyen kuru madde (silis tozu, grafit, talk

pudrasi).

: Mala ylizeyi ve derece Uzerindeki fazla kumu siyiran bir takim
: Derece ylzeyinin duzeltilmesi, siyrilmasi.
. Yolluk sisteminin kalip bosluguna baglanan kismi.

: Dolgu kumu (kalibin modelden uzak kisimlarini olusturan dokim kumu).



model

model ¢ikarma vidasl

model konikligi
mont alma

nem

B o
ocak harci

orta derece

otomatik tokmak

B PR

parcali model
perdahlama
pik

piring
pirometre
plak model
pleyt
polisaj
posemen
pota

pota ocagl
pres dokim

plrmiz muslugu

refrakter

B s
sabit derece

sarsak

Slzma

silis

sogutucu

: Dokim istenen parcanin kaliplamada kullanildigi cesitli gereclerden yapilmis numunesi.

: Takalanan modelin kumdan cikariimasinda kullanilan vidali, celik cubuk.
: Modelin kaliptan g¢ikabilmesi icin yan yiizeylere verilen egim.
: Mala ylzeyi belli olmayan parcalara derece yiizeyi belirleme islemi.

: Kumdaki su.

: Ocak iginin astarlanmasinda ve 6rtlmesinde kullanilan karisim.
. Alt ve Ust derece arasinda kalan derece (Ambar derece).

: Basingli hava veya elektrikle calisan tokmak.

: Mala ylzeyinden pargalara ayrilan model.
: Dlzglnlestirme, parlatma.

: Dokme demir kilce.
: Bakir- ginko alagimi.

: YUksek sicaklik 6lcme aygit.

: Seri Uretim icin modellerin bir plaka Gzerine baglandigi sistem.

: Genel olarak “plaka, levha” gibi diiz zeminli nesneleri ifade etmek amaciyla kullanilir.
: Parlatma.

: Sapl elle tasinabilen dékim potasi.

: Metal ve alagimlarin ergitildigi veya tasindigi ylksek istya dayanikli kap.
: Demir olmayan metal ve alasimlarin ergitildigi ocak. Metali grafit pota icinde ergiten ocak
: Basingli dokim.

: Tetigine basildiginda musluk kismindan glicli ve kesinti-siz alev ¢ikartan, farkl bydkliklerde ve

etkinlikte tim 1sI tabancalarini kapsayan bir Grin.

: Yiksek 1siya dayanikli malzeme, 1si yalticisi.

: Kalibin yapildigi andan dokildiga ana kadar kalibi tutan derece.
: Titresimli kalip bozma makinesi.

: Genellikle, kalibin sivi metal ile dolmasindan sonra sivi metalin derecelerin arasindan disari

akmasi olayr (D6kim hatast).

: Silisyum oksidi.

: Dengeli sogumayi saglamak icin kaliplarin kalin kisimlarina konulan metal parga.



spatula (ispatdl) : Kalip ylzeylerini (bozuk taraflarini) diizeltmek icin kullanilan, kasigi andiran el aleti.

sirgl : Derecelerin birbirlerine baglanmasini saglayan konik parca.
B s 1l

samot : Pisirilmis, 1stya dayanikli kil.

Sis : Hava kanali agmaya yarayan sivri uclu celik takim.

B T

takalama demiri : Modeli kumdan siyirmak igin kullanilan sivri demir.
takalamak : Kum iginde sikismis modele vurarak yerinden oynatmak.
takviyeler : Modeli saglamlastirmak icin konan destekler.

talk pudrasi : Ylzey ayirici madde, magnezyum silikat.

tamburlama : D6kuim pargalarin tamburda temizlenmesi islemi.

tampon yapmak : Cilkma dereceyle yapilan kaliplarin etrafini ve aralarini kumla sikistirma islemi.
teget meme : Dairesel parcalara teget baglanan meme.

temiz : Clrufu temizlemek igin kullanilan demir veya celik el aleti.
temiz almak : Clruf almak icin kullanilan terim.

tokmak : Kumu sikistirmaya yarayan el takimi.

topuk : Yolluk sisteminde gidicinin dip kismindaki oyuk.

travers : Derece bélmeleri.

[ VR

Ust derece : Kalibin Ust kismini icene alan derece.

UtU kanca : Kalip tamirinde el ve ispatll girmeyen bdlgeleri tamir edebilen “L” seklinde el aleti.
B v

vana : Boru igindeki akiskanlarin akimini kontrol eden aygit.

ventil : Hava akimini kontrol eden kapakgik

ving sapi (mapa) : Derecelerin vince asilmasina uygun sap.

B vy

yan besleyici : Kaliplamada yana konulan besleyici.

yerde kaliplama : Kaliplarin dokim atélyesi zemininde kaliplanmasi.

yigma derecede kaliplama  : Dereceleri Ust Uste yigarak kaliplama yapma islemi.

136



KAYNAKCA

e Celik, S., Duran, A. D. ve Siizen, C. (1976). Dokiim is ve islem Yapraklari (Sinif 2). Ankara: MEB Yayin-
lari.

® Celik, S., Dogmus, H., Duran, A. D., Fidaner, S. ve Stzen, C. (1991). Genel DokUmciltk Bilgisi (Cilt 1).
Ankara: MEB Yayinlari.

® Celik, S., Dogmus, H., Duran, A. D., Fidaner, S. ve Stizen, C. (1991). Genel Dékimculik Bilgisi (Cilt 2).
Ankara: MEB Yayinlari.

® Ders bilgi formu cerceve 6gretim programi

® Duran, A. D. (1987). Dokiim is Makineleri. istanbul: MEB Yayinlari.
® TDK Turkge Sozluk. (2012). Ankara: Turk Dil Kurumu Yayinlari.

® TDK Yazim Kilavuzu. (2012). Ankara: Turk Dil Kurumu Yayinlari.

Gorsel Kaynakega

® Resim 6.1: Sarsak makine

http://www.mahdokummakineleri.com.tr/urun_det.asp?id=25&baslik=Sarsak

izin tarih ve saati: 20 Haziran Cmt. 19:36 e-mail

® Resim 6.4: Kumlama makinesi ve Resim 6.5 : Askili kumlama makinesi
https://www.kum-sa.com/urunler/turbinli-kumlama-makineleri

izin tarihi ve saati: 03Haziran Car 15:53 e-mail.

e Sayfa 118. [s glivenligi isaretleri

https://nedenisguvenligi.com/is-guvenliginde-kullanilmasi-gereken-isaretler/ saat : 15.20

e Sayfa 128. Yanginla Miidahale isaretleri ve Elle tasina ve Yiik kaldirma

https://www.isgnedir.com/elle-yuk-tasima-islerinde-guvenlik/ saat: 16.47

® Ders materyalindeki sekiller Cihan INCEBEL tarafindan cizilmistir.

Dijital Metaryal icerigi

Uygulama adi sayfa no | Ders materyalinde kullanilacak karekod linki

1. OGRENME BiRiMi: KALIP KUMUNU YERLESTIRME 15 | http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=9446
1.2. KALIP KUMUNA KATKI MADDELERINi EKLEME 25 | http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19111

2. DGRENME BiRiMi: TEMEL KALIPLAMA 27 | http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=9447
2.1. MODELSIZ GIFT DERECE KALIP YAPMA 31 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD = 19145
2.1.1. Kalip sikiligini élgmek 33 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19166
2.1.2. Modelsiz sekil yapmak 35 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19181
2.2. BASIT MODELLE KALIP YAPMAK 39 | http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19190
2.3. KALIBA YOLLUK BAGLAMAK 43 | http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19192
2.4. KALIBA YOLLUK SISTEMi BAGLAMAK 45 | http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19197
2.5. KALIBA GIKICI BAGLAMAK 49 | http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19201
2.6. KALIBA BESLEYICi BAGLAMAK 55 http:/kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD = 19205
2.7. KALIBA FIRKETE ATMAK 59 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD= 19207

137



Uygulama adi sayfa no | Ders materyalinde kullamilacak karekod linki
2.8. Ana Dereceli Kalip Yapma 67 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19212
2.10. Mont Alarak Kalip Yapmak 71 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19216
2.11. Egreti Pargall Model 79 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19217
2.12. Ince Dilimli Kalipla Model Yap 79 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19218
2.13. Teget Yolluk Uygulamak 93 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19219
2.14. Boynuz Yolluk 85 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19221
3. GRENME BiRiMi: POTA OCAGI 89 http:/kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=9448
3.1. Pota Ocadi Onarim Harcini Hazirlama 91 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19223
3.2. Pota Ocadi Astarini Onarma 93 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19225
3.3. Pota Ocagini Galigtirma 95 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19227
3.4. Grafit Potayl Tavlama 97 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19228
4. GGRENME BiRiMi: ALUMINYUM ALASIMLARI 99 | http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=9449
4.1. Aliiminyum Alagimlari Kalip Kumu Hazirlama 101 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19231
4.2. Resim Cergevesi Kaliplamak 103 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19233
4.3. Aliiminyum Alagimlarini Ergitme 107 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19235
5. GGRENME BiRiMi: DOKULEN ISLERIN ELLE TEMIZLENMES] 109 | http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=9450
5.2. Dikiilen islerin Kum ve Magalarini Elle Temizieme M1 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19237
5.3. Kesme 113 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19240
5.4. Egeleme 115 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19243
6. OBRENME BiRiMi: DOKULEN ISLERIN MAKINE ILE TEMIZLENMES 117 | http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=9451
6.1. Dokillen Kaliplari Makine ile Bozma 119 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19247
6.2. Dokiilen Islerin Ek Kisimlarini Makine ile Ayirma 121 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19258
6.3. Dokiilen Isleri Tamburla Temizleme 123 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19266
6.4. Dokiilen Isleri Celik Bilye ile Temizleme 125 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19273
6.5. Dokiilen Isleri Taglama 129 http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19279

/
n
TEK e
NUMARADA
BiRLESTi! m Ulkemizde farkli acil yardim gagrilari igin kullanilan 7 kuruma
ait acil cagri numaralarinin (itfaiye: 110, Jandarma: 156, Po-
110 @ lis: 155, Saglk: 112, Orman: 177, Sahil Glvenlik: 158, AFAD:
122) tek numara (112) altinda toplanmasi amaciyla gelisti-
rilmistir.
ac"
-

138





 
 
    
   HistoryItem_V1
   PageSizes
        
     Range: all pages
     Scale by 99.00 %
      

        
     D:20250622122801
      

        
     0
            
       D:20250622122731
       858.8976
       Blank
       612.2835
          

     Tall
     1
     0
     415
     280
     qi4alphabase[QI 4.0/QHI 4.0 alpha]
     0.9900
            
                
         2
         AllDoc
         15
              

       CurrentAVDoc
          

     ScaleFactor
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     5
     136
     135
     136
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   PageSizes
        
     Range: all pages
     Size: 8.504 x 11.929 inches / 216.0 x 303.0 mm
     Action: Make all pages the same size
     Scale: No scaling (crop or pad)
     Rotate: Never
      

        
     D:20250622122804
      

        
     0
            
       D:20250622122731
       858.8976
       Blank
       612.2835
          

     Tall
     1
     0
     415
     280
     qi4alphabase[QI 4.0/QHI 4.0 alpha]
     None
     None
     0.9900
            
                
         2
         AllDoc
         15
              

       CurrentAVDoc
          

     Custom
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     15
     136
     135
     136
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   TrimAndShift
        
     Range: all odd numbered pages
     Trim: cut left edge by 2.83 points
     Shift: none
     Normalise (advanced option): 'original'
     Keep bleed margin: no
      

        
     D:20250622122810
      

        
     32
            
       D:20230519151136
       694.4882
       Blank
       481.8898
          

     Tall
     1
     0
     No
     547
     415
     None
     Up
     0.0000
     0.0000
            
                
         Odd
         2
         AllDoc
         29
              

       CurrentAVDoc
          

     Smaller
     2.8346
     Left
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     29
     136
     134
     68
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   TrimAndShift
        
     Range: all odd numbered pages
     Trim: extend left edge by 2.83 points
     Shift: none
     Normalise (advanced option): 'original'
     Keep bleed margin: no
      

        
     D:20250622122815
      

        
     32
            
       D:20230519151136
       694.4882
       Blank
       481.8898
          

     Tall
     1
     0
     No
     547
     415
     None
     Up
     0.0000
     0.0000
            
                
         Odd
         2
         AllDoc
         29
              

       CurrentAVDoc
          

     Bigger
     2.8346
     Left
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     29
     136
     134
     68
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   TrimAndShift
        
     Range: all odd numbered pages
     Trim: cut right edge by 2.83 points
     Shift: none
     Normalise (advanced option): 'original'
     Keep bleed margin: no
      

        
     D:20250622122819
      

        
     32
            
       D:20230519151136
       694.4882
       Blank
       481.8898
          

     Tall
     1
     0
     No
     547
     415
     None
     Up
     0.0000
     0.0000
            
                
         Odd
         2
         AllDoc
         29
              

       CurrentAVDoc
          

     Smaller
     2.8346
     Right
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     29
     136
     134
     68
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   TrimAndShift
        
     Range: all odd numbered pages
     Trim: extend left edge by 2.83 points
     Shift: none
     Normalise (advanced option): 'original'
     Keep bleed margin: no
      

        
     D:20250622122822
      

        
     32
            
       D:20230519151136
       694.4882
       Blank
       481.8898
          

     Tall
     1
     0
     No
     547
     415
     None
     Up
     0.0000
     0.0000
            
                
         Odd
         2
         AllDoc
         29
              

       CurrentAVDoc
          

     Bigger
     2.8346
     Left
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     29
     136
     134
     68
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   TrimAndShift
        
     Range: all even numbered pages
     Trim: cut left edge by 2.83 points
     Shift: none
     Normalise (advanced option): 'original'
     Keep bleed margin: no
      

        
     D:20250622122826
      

        
     32
            
       D:20230519151136
       694.4882
       Blank
       481.8898
          

     Tall
     1
     0
     No
     547
     415
     None
     Up
     0.0000
     0.0000
            
                
         Even
         2
         AllDoc
         29
              

       CurrentAVDoc
          

     Smaller
     2.8346
     Left
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     29
     136
     135
     68
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   TrimAndShift
        
     Range: all even numbered pages
     Trim: extend right edge by 2.83 points
     Shift: none
     Normalise (advanced option): 'original'
     Keep bleed margin: no
      

        
     D:20250622122830
      

        
     32
            
       D:20230519151136
       694.4882
       Blank
       481.8898
          

     Tall
     1
     0
     No
     547
     415
     None
     Up
     0.0000
     0.0000
            
                
         Even
         2
         AllDoc
         29
              

       CurrentAVDoc
          

     Bigger
     2.8346
     Right
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     29
     136
     135
     68
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   TrimAndShift
        
     Range: all pages
     Trim: cut bottom edge by 2.83 points
     Shift: none
     Normalise (advanced option): 'original'
     Keep bleed margin: no
      

        
     D:20250622122843
      

        
     32
            
       D:20230519151136
       694.4882
       Blank
       481.8898
          

     Tall
     1
     0
     No
     547
     415
     None
     Up
     0.0000
     0.0000
            
                
         Both
         2
         AllDoc
         29
              

       CurrentAVDoc
          

     Smaller
     2.8346
     Bottom
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     41
     136
     135
     136
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   TrimAndShift
        
     Range: all pages
     Trim: extend bottom edge by 2.83 points
     Shift: none
     Normalise (advanced option): 'original'
     Keep bleed margin: no
      

        
     D:20250622122848
      

        
     32
            
       D:20230519151136
       694.4882
       Blank
       481.8898
          

     Tall
     1
     0
     No
     547
     415
     None
     Up
     0.0000
     0.0000
            
                
         Both
         2
         AllDoc
         29
              

       CurrentAVDoc
          

     Bigger
     2.8346
     Bottom
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     41
     136
     135
     136
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   TrimAndShift
        
     Range: all pages
     Trim: cut top edge by 2.83 points
     Shift: none
     Normalise (advanced option): 'original'
     Keep bleed margin: no
      

        
     D:20250622122851
      

        
     32
            
       D:20230519151136
       694.4882
       Blank
       481.8898
          

     Tall
     1
     0
     No
     547
     415
     None
     Up
     0.0000
     0.0000
            
                
         Both
         2
         AllDoc
         29
              

       CurrentAVDoc
          

     Smaller
     2.8346
     Top
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     41
     136
     135
     136
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   TrimAndShift
        
     Range: all pages
     Trim: extend bottom edge by 2.83 points
     Shift: none
     Normalise (advanced option): 'original'
     Keep bleed margin: no
      

        
     D:20250622122855
      

        
     32
            
       D:20230519151136
       694.4882
       Blank
       481.8898
          

     Tall
     1
     0
     No
     547
     415
     None
     Up
     0.0000
     0.0000
            
                
         Both
         2
         AllDoc
         29
              

       CurrentAVDoc
          

     Bigger
     2.8346
     Bottom
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     41
     136
     135
     136
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   PageSizes
        
     Range: all pages
     Size: 8.465 x 11.929 inches / 215.0 x 303.0 mm
     Action: Make all pages the same size
     Scale: Scale width and height separately
     Rotate: Counterclockwise if needed
      

        
     D:20250622122904
      

        
     0
            
       D:20250622122903
       858.8976
       Blank
       609.4488
          

     Tall
     1
     0
     415
     280
     qi4alphabase[QI 4.0/QHI 4.0 alpha]
     None
     Separate
     0.9900
            
                
         2
         AllDoc
         15
              

       CurrentAVDoc
          

     Custom
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     41
     136
     135
     136
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   PageSizes
        
     Range: all pages
     Size: 8.465 x 11.929 inches / 215.0 x 303.0 mm
     Action: Make all pages the same size
     Scale: No scaling (crop or pad)
     Rotate: Never
      

        
     D:20250622122909
      

        
     0
            
       D:20250622122903
       858.8976
       Blank
       609.4488
          

     Tall
     1
     0
     415
     280
     qi4alphabase[QI 4.0/QHI 4.0 alpha]
     None
     None
     0.9900
            
                
         2
         AllDoc
         15
              

       CurrentAVDoc
          

     Custom
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     41
     136
     135
     136
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   Nup
        
     Trim unused space from sheets: yes
     Allow pages to be scaled: no
     Margins and crop marks: none
     Sheet size: 8.465 x 11.929 inches / 215.0 x 303.0 mm
     Sheet orientation: tall
     Layout: rows 2 down, columns 4 across
     Align: centre
      

        
     D:20250622122912
      

        
     0.0000
     9.9213
     19.8425
     0
     Corners
     0.2835
     ToFit
     0
     0
     4
     2
     0.7000
     0
     0 
     1
     0.0000
     0
            
       D:20250622122911
       858.8976
       Blank
       609.4488
          

     Tall
     301
     362
     0.0000
     C
     0
            
       CurrentAVDoc
          

     0.0000
     1
     2
     0
     0
     0 
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   DefineBleed
        
     Range: all even numbered pages
     Request: bleed left 11.34, right 8.50, top 8.50, bottom 8.50 points
     Bleed area is outside visible: no
      

        
     D:20250622122924
      

        
     8.5039
     1
     11.3386
     8.5039
     0
     0
     344
     362
     8.5039
     Margin
            
                
         Even
         11
         AllDoc
         518
              

       CurrentAVDoc
          

     8.5039
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     13
     136
     135
     68
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   DefineBleed
        
     Range: all odd numbered pages
     Request: bleed left 8.50, right 11.34, top 8.50, bottom 8.50 points
     Bleed area is outside visible: no
      

        
     D:20250622122930
      

        
     8.5039
     1
     8.5039
     8.5039
     0
     0
     344
     362
     11.3386
     Margin
            
                
         Odd
         11
         AllDoc
         518
              

       CurrentAVDoc
          

     8.5039
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     13
     136
     134
     68
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   DefineBleed
        
     Range: all pages
     Request: remove bleed info
      

        
     D:20250626175924
      

        
     8.5039
     1
     12.7559
     8.5039
     0
     0
     344
     362
     9.9213
     Remove
            
                
         Both
         11
         AllDoc
         518
              

       CurrentAVDoc
          

     8.5039
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     5
     136
     135
     136
      

   1
  

    
   HistoryItem_V1
   DefineBleed
        
     Range: all pages
     Request: bleed left 7.09, right 7.09, top 8.50, bottom 8.50 points
     Bleed area is outside visible: no
      

        
     D:20250626175930
      

        
     8.5039
     1
     7.0866
     8.5039
     0
     0
     344
     362
    
     7.0866
     Margin
            
                
         Both
         11
         AllDoc
         518
              

       CurrentAVDoc
          

     8.5039
      

        
     QITE_QuiteImposingPlus4
     Quite Imposing Plus 4.0m
     Quite Imposing Plus 4
     1
      

        
     5
     136
     135
     136
      

   1
  

 HistoryList_V1
 qi2base




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (Adobe RGB \0501998\051)
  /CalCMYKProfile (Coated FOGRA27 \050ISO 12647-2:2004\051)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.3
  /CompressObjects /Off
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize false
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness false
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages false
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth 8
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /FlateEncode
  /AutoFilterColorImages false
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages false
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth 8
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /FlateEncode
  /AutoFilterGrayImages false
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages false
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /ENU ([Based on 'STEP'] [Based on 'STEP'] Use these settings to create Adobe PDF documents for quality printing on desktop printers and proofers.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /ExportLayers /ExportAllLayers
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /BleedOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /ConvertColors /NoConversion
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /NA
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /ClipComplexRegions true
        /ConvertStrokesToOutlines false
        /ConvertTextToOutlines false
        /GradientResolution 300
        /LineArtTextResolution 1200
        /PresetName ([High Resolution])
        /PresetSelector /HighResolution
        /RasterVectorBalance 1
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MarksOffset 6
      /MarksWeight 0.250000
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /NA
      /PageMarksFile /RomanDefault
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /LeaveUntagged
      /UseDocumentBleed true
    >>
    <<
      /AllowImageBreaks true
      /AllowTableBreaks true
      /ExpandPage false
      /HonorBaseURL true
      /HonorRolloverEffect false
      /IgnoreHTMLPageBreaks false
      /IncludeHeaderFooter false
      /MarginOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /MetadataAuthor ()
      /MetadataKeywords ()
      /MetadataSubject ()
      /MetadataTitle ()
      /MetricPageSize [
        0
        0
      ]
      /MetricUnit /inch
      /MobileCompatible 0
      /Namespace [
        (Adobe)
        (GoLive)
        (8.0)
      ]
      /OpenZoomToHTMLFontSize false
      /PageOrientation /Portrait
      /RemoveBackground false
      /ShrinkContent true
      /TreatColorsAs /MainMonitorColors
      /UseEmbeddedProfiles false
      /UseHTMLTitleAsMetadata true
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice




