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“Her hakki saklidir ve Millf Egitim Bakanhiina aittir. Kitabin me-
tin, sorun ve sekilleri kismen de olsa higbir surette alinip yayinlanamaz.

BRI WU e

Milli Egitim Bakanhf Talim ve Terbiye Kurulunun 5/2/1979 tarih ve
< ’ 16 sayil: karar ile Teknik Ofretim Okullart icin Temel Ders Kital
- olarak kabul edilmig, Yaymmlar ve Basih Egitim Malzemeleri Genel M- .
diirlidgiintin 27/2/1979 tarih ve 1927 sayih emriyle ilk kez 7500 adet
basilmagtir,

ONSOZ

Bu kitap IT ciltten meydana gelmektedir. Cilt-I.aaglar,
geregler, el takimlari ve makinalar bSliminil kapsamaktadir. Bu
ciltte ise dBkimciilik bilgisi, modelcilikte kullanilan gegueler

ve birlegtimmeler, model yapaminda uygulanmasi gereken prensipler; mo-

del ve magasandiklarimn yapimi ile model malolma fiyati gibi ko~
nular1 igermektedir. '

Bir tilkede endiistriyel tretimin yiksek degerlere ulagmasa,
bu {ilkenin yagam standartlarimn o derece yiikksek olacafi gergedi-
ni yangatir. Unemli olan ham maddeden mamul madde haline gegis za-
maninda, kullanilan iiretim teknigi, bu siirenin kisalig derecesi,
{iretim teknifinin uygunlugu ve pratikligidir. Makina imalatimin
bir énitesini teskil eden makina modelciliyi, endiistriyel artam-
da artan ihtiyaglarin kargilarmasi, -uygun Uretim teknolojisinin
geligtirilmesi veya transferi ile mimkindir.

Ylkemizde modelcilikle ilgili d¥kimanlarain azlifi ve simr-
11 olusu nedeniyle, bu eserin; teknolojik kavram ve kurallara ile
atelye galigmalarina y&n verecedine, karsilasilan problemleri ¢b-
ziimleyebilmek, -ayn1. zamanda endiistriyel geligimi haizlandirmada ge-
rekli bilgi transferini kendi Slgileri icinde saylayabilecedine
J'narmakta'y:.zy

Bakanllémz:.n, Mesleki ve Teknik O¥retim ckullaranin ‘her
meslek dall igin hazirlattid: temel ders kitaplarindan "Genel Ma-
kina Modelcili¥i" adly ve IT ciltlik bu eserin d¥retmen, &renci

. ve meslektaglarimiza faydali olmasimi dileriz.

Ziya Filizer Orhan Ziya Trkin




1¢INDEKILER

BOLUM VIX ' . Sayfa No
DERUMCULUK VE KALIPIAMA « + « o « o o o o « o o o & e e e a2
B KalIpLall « « « o+ o o o o o v o v e ae e e e b

arKumm bilesiml . v v v v o o v o s s s s s e e e s
b~ Kum gesitleri « v v v v oo o o v s o o s o o o n
c—Kallp}nmnﬁaaram.lanézellikla:;........‘..
d~ Kalip kuminun badly oldwfu 8zellikler. « . + « « « « » B
e-Sentetlk KAlIP KUMU « 4 « 4 « « s s o o o s ¢ s o = & + 0
£ CLMENEOLU KUIR « « » o o o & o o v o v s s o o a s oo 6
| g-Kallp GaUrU « « « o + o + o o s s s o s o s a s o« o o <6
1 KALIP DERECELERL o o« + o » o s oo a o o na v o s n o onod
MBIA YUZEYT . . . . . . . e £
‘a- Mala ylizeyinin faydalarl . . o « o o v v o o o ... 10
'b-Di;'iz'nala..yiizeyi...........‘ ........ .10
o Dejisik profilli (nont yizeyli) mala ylzeyi . . . « .. 12
@~ Bir ve daha fazla mala yilzeyl « + 2w v o o v o o o o0 15
a= Islenecek ylizeylerin kaliplamada duruma . . + . . < . 17
b- Kaliplarin @5vilmesi « « o v o o v s ¢ o o s o 0 o o o 17
o= Model ve kalip kisamlarinin ayrilmast . . . o ¢ « » o 18
& Kalip kisamlarinin yataklanmasy . . . . « « . . e .19
e~ st dereceye kancalarin tutturulmasi . « « » « '« « - 19
'f—Kallphavasmmahrmasa...‘......‘...'....19
g~ Modelin takalarmasi ve kumdan g¢ikarilmasy . . . . . . . 20
h-Macalarin GUEWML o« « » o = o « o = o o o « o o s o o o 22
1~ Kalip derecelerinin baflarmas: ve yiklemesi . . . . . 25
f- Yolluk ve yolluk hesabi, ¢ikici, besleyici ve sojulrcular 26

.
Uk e W




OLUM VIIT

GUNYE SERLINDE KOSE BIRIESTIRMELER

G~ Kirlangig kuyrudu kdge birlegtirmesi . @ . . . . .
ZIVANALT VE KANALLT (T) BIRIESTIRMEIER. . . . . . . . &
a- Zivanal: (T) birlestime". et e e e e e
b-Kanally birlestinme . « .0 ¢ v v o v v v v o u »
C-FeRr GECI® & « « 4 « o o 2 4 s o 5 o s o a s ..

EJYURQAPHSILINDMPARQMAR
a—Masifdolupargadanyame.......;f.
b- Icerisi kismen bog kiitleden yapam . + « .+ . . . .

a~1¢i kismen bog diga kavisli tablalar . .. . ... .
b—IgivedJ.gu. kavisli tablalar e s s e e eee s

C- Qember fizerine parga yaprstirarak yapim . . . . . . .

MODET, PARGALARINIRKY CESITL! RAVISLERIN YAPIMI . . . . .

- MOIELIERIN YAPIMINDA KULLANIIAN GECMELER VE EKLEMELER ......37
GENISLIK BIRIESTIRMELERL o o+ o v v v v v v v e n v e v o 37
& Iambaly birlegtirme . . . . L . . . ... u .4 ., .39
- b~ Kinigli (¢italy) birlegtivme . . v v v v v v o v o o 239
¢ c-Kavelali birlegtrme . . ... ... ..., ... 40
a~ Boy birlestirmeler: . o v v v o v v s s s v 0 s s .. 40
b- Orta birlegtizmeler « + v v v o 2 o o 2 « . . A |
¢~ Bes kollu kamaly orta birlegtirme . . . . . «.. . « .. 41
G~ ALty kollu birlestirme « v v v v v & v v o o o 0 o o . 42

~ Kertmeli ug birlegtizme . « o v v o v v o v ue o o ...42
b~ Zavanali k¥ge birlegtirme . . . . . . . . i . . . . .. 43
©- Lambali ve kinigli kdge birlegtirme . . . . . . . . .. 43

-
. » 44

. . . 44

. .45
.. 4
. 47
. .48
.49
. . 5L
.. 51

i
.

o Tol dolu duga kavisll £ablalar + « o « « « « « + .+ + . 64
@~ ¢l gukur tablalarin yapiml . .. e s = o s o s o o oo 65
e~ Kavisli kenar glklntllarlnyapm e 66
.f—Kﬁsekavislerinyapm I I . 67
BULUM IX

MODEL  YAPIMINDA UYGULANMASI GEREKEN GENEL PRENStP-

LER . s e - LI . LI T T T LI . e . . & = . 73

a- Vizey kaliteleri . o « v oo v ot o vis o w . ea T3
b~ Tirk standdrtlarina give isleme igaretleri . . . . . 73
c—Yﬁzeydunmlanmgﬂsterensanboller.........ﬂ
d- Sembollerde eklenecek igaretler . . e e e 4
o Semmbol lizerinde ylizey duriuma ile ilgili 8zeliklerin
T r 1 N
tsleme igin modele verilecek 8l¢ll fazlalija . ... . . . 79
a Iglerecek yiizeylerin kaliptaki konumi . . « « = « + 79
b fgleme payimn mikbAYL « « « o o« s o o o o oo o + 80

a-Parganmsekli
b;-Parqanlnkalin]:ﬂclarl.. ch e e s e e .. - B6
- c—xahbmseku.'..........‘....‘....87
d- Kalipgy pratikleri . . . . ... R I -
e~t;1esitlimadexﬂerinqemede§erleri P - -
ISLRVEYT KOLAYLASTIRMAK ICIN ALINMAST GERERLL 'IEDBIRTER 91
a- 1gin tezgiha bajlarmasim kolaylagtirmak . + » « » - 91
b- Bazl iglemlerin devamm sajlamak . . « .« o ee e .92
c—i!ezgarabaglmmlguqolanparqalar........%
d- Kigilkk pargalarin dtkiilmesini ve islermesini kolay-
JASEIIMAK « « o o @ a4 s s e e oo n e e as 9B




>c: S . 95

Modelde efim .o . . . . . . e et it e e i e .95
KOnikIIK o @ v o v v o o b ot et e e e e e e e o e .. 96
a- Modellerin i¢ ve dig yiizeylerindeki edimler . . . . . . 97
b~ 5ilindirik ve yatik kaliplanan parga baslarindaki eyim. 97
c- Modellerin gegitli yerlerine verilenedim . . . . . . .+ 98
d- Magabaglarina verilenedim . . . . . . . . . . . ... 99

MODEL: PAR@;AE[NIN AYRITMASTNDA KULLANITAN EIFMANIAR. . . .105
Awllm - L) - L] - LN ] - - » - - - - - - L] - - L) » - II - - - 105

a- Pimler (kavelalar) . . v v v v 4 v v o v o o o v v .. 105

b- Model kisimlaranin efjreti olarak birlegtirilmesi . . . 107
kavelall o & v i v e s i e e e e e e e e e e .. . 108
Gekme gividle « . . ... .. .. ... .. ... 109
Vidali pimle . . . . & v 4 it 4 e e e e e e e .. .110
Kirlangig kuyrugu Kayma parca ile . . . . . . . . ... 110

A@\CM)IELVEMACASANDIKIAR]NDAMETALKUIIANIIMASI..} . 114

a-Metal parga kullanim® . « & & 4 & 4 4 4 4 o o w . . . 114

b- Efretimetal pargalar . . v . v 4 v o 4 a v .. ... 116

c-Metal BOMmler . . .. . u i ... .. ... . 116

& Kursun levha kullamme . . . . . . . . .. e e ... 118

BOLOM X

MODEL YAPIMI . . . . . .. e a e . « o+ <121
MODELLERIN DIS GﬁRﬁNUSLERINE GURE SINIFTANDIRIIMASI .122

1= Tobii MOGEILET « v 'v w v v 4w v v v e e e e .. 122
2- Magasandikli modeller . . . . . . . . . . A X
3-PIAKMOGELIEY v ¢ v v 4 v v b e e e h e e e e e e s 125
a- Afag plak modeller . . . . . e e e e e e e s e s oete 127
b- Algy plék modeller . . . . . . . e e e e . v . 129
c-Plastik pldk modeller . . . . . . . 4w 4 e . oe . . .130
d-Madeni plakmodeller . . . o v v v 2 00 . . ... . .13

Madeni plik modellerin yapim esas:na gére simflandiriimas’ 131
@ Birlegtirilebilen’ (monte edilebilen) plak modeller..,. 132
b- Kazima usulu {moricblok veya dokiimcli) plak modelleri . .135

- Tersinir LAk moGELlEr « » « o v o v v v o s u . . .136
@& Tarakli plak modeller . . . .« « ¢ ¢ ¢ v v o o oo, 2137
4- Truso (arda) Modeller « « o « ¢ o o o o = o o o oe . . 140

Truso modellerin faydalari . « . o o v o o o s o+ + o . 140
Truso (arda) taKIML . + « + + ¢ v o » o« o o o 5 o » + «o 140
" a- Volamn truso ile kallplanmasl « « » + o+ « » o . s..141
b~ Kivetin truso ile kaliplammasl . « « « « « « « » « « 144

¢~ Makaramin truso ile kaliplamas:t « « « .+ . e o« « « 145

&~ Diz digli garkan truso ile kaliplanmasi . . . . « . . 148
e g afnzly makaranin truso ile gember maga seklmde

kallplarmas:..... .............. . . 152

fe Tamburun truso ile yapimi . . . « ¢ o o 4 0 . s e e 158

ghﬁskurmtxusoileyapmu. et v e e e s e e 163

Diiz trusolama . . . . . e e e e e e o s . 170

a-Diiz trusolama ile bir parcamn kaliplanmasi . . . . .. 170
b-Dirsekli ve flanjli borunun diiz trusolama ile kalip-

].a:mslo " w & B 8 & & ® & = A% & & + & & © & 2 & > 1172
Maca £Crmasl . ¢ « .« » . - s s e s s s e as s ...3177
5- tgkelet ve karkas modeller R BN R 180

Qesiﬂ.i&rnekler.......‘.............180

BﬁLUM XI

MODELIN YAPILMIS OLDUSU MALZEMEYE (GERECE) G?.'JRE
SINIFLANDIRILMASI . . + &« « s ¢ s + = « & o o @
aAdag modeller . . . . . . e e c e s el e e e s e e s 185
b-Madeni MOGEL1Er < o + « « v o a o w e e a e n e e . 185
Mihsurlarl « + o« « ¢ s o s o v o 0 & s s s s o on e 187
.Pargah. veya pargaslz yapilan madeni model ve magasan—
diklar:r . . . . . . . T - 1
‘Madeni magasandiklarl .. . « .+ + s o o 2 = o . s s 191
Rokil kaliplar o« « o o 0 0 v e o v o v v s T e e . ... 194




CPIASHK MOGRLIEL « + o o v b b e e e e u e e e ..

.197
Faydalarl « o v v s o o v S e e v e i w e ... 2197
Plastik model igin kullamlan karagm . . . . . % . . .197
Dikillerek elde edilen plastik modeller . . . . . .. . .199 -
Plistik modelin, giiglendirilmis (Fiber glass) geklinde
YADIML &« v v o o o e 0 o v 0 v o u s e e e e e e 4 e 4200
G-BIGL MOGRLIEY « « 4 4 o v v e v e e e e e e e e .. . .203
Algamn 6zellikleri . . . . . . . . v 4 e 4 e . ... 2203
Algi magasandidinin Yapiml . + + + « o« 2 s o o« o o 204
Algidan truso ile yapilan kasnak modell . . . . . . . .208
Algldanmoenodellerinyapm.............210
e MIITOGEIIEY o .t i ua e e e e e e e 212
BULUM XII
MACASANDIKLY MODELZER « « « + « « c.c = o o o o o o o o » 215
Ibhgavemgasénqlgz_.mnta:mm.....‘ ....... o o . 215
Magalarin kullarilma yerlerd . + v o v v v v v w .. .. 215
Magabaglarinin sekil ve Slgleri « « o o o v o v . . . . . 226
‘Magalari etkileven kuvvetler (yatay ve dik oturan maga- '
larda) « v v v e e e e e e e e e el e e e e e . . 226
Modellerin kaliplanma durumlarina gére magabaglarinin
s1mflandiramast « 4 4 . b e . s e s . e e e el v . 2227
l-Yatay macabaglarl + « + o o o v o o 0 4 0 0 00 4. . . 228
a-tki wtanotran magalar . . . . 4 . . 4 . .. . . . 228
b-Bir ugtan obaranmagalar . . . . . . . .. .. . .. 230
2-Dik magabaglars . .. i i ae e e a ... . 233
aUstmagabaglari . . .4 . v v . ah v w e w .. . . 234
b-Alt magabaglar: . . . . . . . . et e e e e e 234
c.'hAsmamagabaslarJ............. e s s . s 4 236
3~Yan yiizlerdeki (ingiliz) mqabaslarl X ¥

4-Kalibin birgok kiswmlarina konan magala.r igin mqabaaian 239
. 240
241

5-Montajli magalar iginmagabaglary . . . . . . ... s .
Magabaglarinin ortadan kaldiriImasl . + v « v & « & « o &
Magabaglarinin igaretlenmesi . . . .. . .

AAC MBCASANDIKLART .« + » = « «

Magasandiklarinda aranilan Bzelllkler e e s e s e
plagasardﬂclarmgesi:tleri .....
a-Galeta magasandiklarl . - o o ¢ o s s a0 0. e e
b-Pimli magasandiklary . . . ¢ . a0 e e e e e
@-Plaka {izerine monte edilen magasandiklarz . . . . .

e~Zarfly (kasali) magasandiklari . . « « « + « = »

BUI-UM XII1X |
BASTPNDII:IIERNDETAYIIYAPIMMLIZI SRIERER
a—Sdport mdelinin yapim analizi . . . ; e e
b-Kumanda volam modelinin yapin ‘analizi . . . . .
c-Biyel modelinin yapam analizi . . . « « « « -
d-Konsol modelinin yapumi . . & o .« « o - o o . S .
e-Akitma basli§i modelinin yapam . . . . . . e e
BSLUM XIV
MALOIMA VE SATIS HESAPIART . + - .« - . e s e e s
aGeregc hesab . . . &+ .« . . s e e s s s e s s s s
b-tggilik . . . . . . “"""““"“_'
Ic—Genelgiderler........;.‘.........

d—Satls"fiyat‘L....-.,...........

. f-Malolma ve satig hesabima ait Genek . . . v . o
cevze,alénverxacirnMSaplarl., e e e e e
Teknik terimler SBZMIHL . o o o « o o o+ o o s s
Faydalamlan kaynaklar . . .{_. e e e ne e

. 255
. 255
. 264
. 269
. 276
. 280




8OLUM VI
MODEL YAPIMININ GENEL PRENSTPLER?

'

Modelecilik; El mahareti ve uzun tecriibe iste~
yen bir meslek dali olup ayni zamanda d&kiim teknolo- .
jisi, resim bilgisi, modeli yapilacak makina pargasi-
nin nasil islenecedini ve nerede nasil galigacadina
bilmekle miimkiin olur. Endiistride ddkiim yoluyla elde
edilen ' gok g¢egitli makina pargalarina duyulan ihti-
yag¢, model yapiminida goklgesitli hale getirmektedir.
pkul siralarzinda modélciligin teknolojik bilgisini ve

atelye pratifinin ana hatlaraini &§renmek tecriibe kazan-

mada ve modelcilik meslefinin &frenilmesinde esas amag-
tix,
Biz burada g¢esitli makina parcalarimin yapimina
ornek olacak model gegitlerinin yaplmlni inceliyecediz.
Dolayisiyle meslek &¥retiminin, hayattaki galismalara
rehberlik edecek teknolojiyi izah edecegiz..

Dgkiim; Erimis (sivi) metalin kalip igine ddkili-
lerek orada katilagmaya birakilmasi iglemidir. Bu ig-
lem yoluyla karigik gekilli pérgalara-higbir metodla
verilemiyen saglamlik ve_dayanlkllllk verilebilmekte—
dir, ' e ' ‘

t¢ine erimig metalih dskiladligd kalip, isiya da-
yanikli malzemeden yapilir. Kolayca d8viillip sekillen~
dirilmesi, gaz gegirgenligine sahip olugu ve yiliksek
1siya dayanikli olmasi 6éellik1erinden dolayi, kalip
malzemesi olarak goguniukla kum kullanilaix. Ayraica seri
imalatta erimi$'pl$stik ve gegitli metallerin dkiimiin-
de kalip malzemesi olarak metal kaliplar kullanilir.

A




.
Dokiim pargasini elde_étme isleminin ilk safhasi

model yapmaktar.
Model; Dokiilerek elde edilecek pargalarain, dskiim

te&niglne ve kaliplama esaslarina uygun olarak modelci

tarafindan yapilan pargaya denir.

Iyi bir modelcilyaplm resmi veva yapirlacak par-
gayi inceliyerek, resim lizerindeki parganin seklini ha-
fizasinda canlandairir, Bu parganin nasal kallplahacagl-
ni, kaliplamadaki kolaylidi, modelin kumdan en iyi ge-
kilde gikarilma durumlarini ve kaliplamanin ekenomik
yvapilmasini saflamak,i¢in iyi bir model tasaraimi gerekir,

Bunun ig¢in modeli kaliplayacak dbkiimcti ile model
yapami hakkinda prensipte anlagtiktan sonra, modelci 1:1
blgedinde model yapim resmini g¢izer. Bu resim dékﬁiecek
malzeme cinsine gore cgekme payli r isleme payli ve re-
sim lizerinde tesbit edilen mala yiizeyine gore gerekli
koniklide sahip olmalidir. Ayrica ddkiilecek parga éayl—
S1 dikkate‘allharak'yapllacak modelin agag¢, madeni, plik
model ve‘kokil kalipla yapllacagl'belirlénerek, modelin
kag derecede kaliplanacadi, magéll veya magasiz yapila-
caga - model konstritkksiyon resminde gosterilir.

Modelin kaliplanarak ddkiilmesi ve elde edilen
par¢amn _'kalitesi, model fwlanlama51 ile orantiladir. -
Daha oéncede belirttigimié gibi iyi bir modelcinin ddkiim- -
cliliik teknolojisi bilgisine sahip olmas;,yapllacak.mo;
delin, hatasiz ve kaliteli 'olmasini saglar. Bunu temin,
igin de modelciye yete; dgklmeliliik bilgisini asagrda ver-
meye galigacagiz.

DOKUMCHLYK VE KALIPLAMA

Dokiimelilitks Sekilleri tamamen bellrlenm1$ maden-
sel pargalar igin hazarlanmig kalaplar 1gerisine erimisg

1

madenin dﬁkdlmesidir. .

. D&kiim yoluyla gok basit pargalar yap1ldigi gibi
sekilleri itibariyle gii¢ olanlari da ‘'vapilabilir. Bun-
laran hassasiyetleri iglemeden (yapi pargalari, boru '
v.b.) veya iglendikten sonra kullanilmalarinda (mekanik
pargalar) goriilir. Makina yapiminda kullanilan askim
parqalarlnln\tonajl makinanln takrlben % 70-80 nini
tegkil eder. .

Dékﬁmcﬁlﬁkte baglica ddrt iglem vardir. Bunlar;

1- Kalaplarin hazirlanmasi veya kaliplama, -
_ 2- Madenin eritilmesi ve kaliplara ddkiilmesi,
«  3- lsin agilmasi (madenin soguyup donmasindan
sonra kaliptan gikarilmasi). ‘ ‘
4% Dgkiim teferruatinin ve gapaklarlnln temiz-
lenmesi, ayrica ddkiim pargasi lizerindeki kumun temiz-

4

lenmesidir.

Kaliplama: Kalibi meydana getirmek igin yapilan

iglemdir.
Kalip: Modelin kumda birakmig oldudu bosluktur.

" (bu bosluk ergimig madenin kaliba dokiildigi yolluk ve

¢ikica kanallarinida ihtiva eder.)

Kalibin ylizeyi, madenin dtkiilmesl sirasinda yi-
kilip bozﬁlmamall ve madenin st&tik basincina dayanabil-
melidir. Ayni zamanda madenin yliksek 1si1 derecesi ile
8zelligi bozulmamali ve madenin 8zelli§ini de§igtirme-
mesi ig¢in 1siya kargi yeter derecede dayanikli olmali-
dir. Bu_azelliklerinden baska, madenin kalip igerisine
ddkiilmesi ile kalipta meydana gélen gazlarin ve bunu
takip eden buharain kalip igeriéinden kolayca ¢ikabilmes:.
igin kalibi méydana.getiren kumun yeter derecede gaz




gegirici olmasa icap eder.

Bu gartlar ancak yitiksek 1s1i derecesinde ergiyen
ve dokiildiikten sonra kum veya camurdan yapilmis kallblﬁ
bozulmas: ile elde edilen igler igin uygulanir. Bazi
5zel hallerde konweks sekiller veya konkav sekilllerde~
ki segmanlar igin kalibin ylizeyleri maden kiitlesi ile
meydana getirilebilir. Bu tertip dskiilen parganin yii-
zeylerinde sertlesme meydana getirir. Daha az asa derece-
sinde ergiyen (aliiminyum) beyaz metal ¢ok zaman xumda
hazirlanmis kaliplara dékiilmekle beraber, kokil denilen
tamamen madeni kalaiplara da ddkiilebilir. Bu kokil kalap-~
larin maliyeti gok biyilk oldugundan, ancak fazla sayida
dékiilecek igler igin kullanalir. '

Kalip Kumu ve Gamuru

Bunlar az veya gﬂci$lenmi$ ve lgerisine Islah
edici (ya§) veya zayiflatici (dokim parcalar {izerinden
elde edilen yanmls-kum) karigtairilan killi kumlardar.
Bu kumlar dodal veya sentetik olabilirler. Ana $zellik-
lerini dedigtirmeden g¢esitli islemlerde kullanilar.

Kumun bilesimi: Tabii kum kii ve kuvars karisimi-
dir. Kuvars kristallegmigs silisdioksittir. Kil ise;
altminyum silikattir. KuvarsAl, O, + 2 Si0O, + 2H,0 dur.
Kuvars sert, sadlam ve zor yanan bir kum olup kalip ku-
munun esasinl tegkil eder. Kuvars taneleri ince bir kil
tabakasi ile gevrili olup, kil suyu kolay emerek kaba-
rir ve bidylece kil, kuvars tanelerinin birbirine yapig-
masini sadlar. Kil kalip kumunun yapigsma maddesidir.

_ Kum Gegitleri: Kalip kumlari, kuvarsin bliyiikligi-
ne ve balgik maddesinin durumu ile siniflandirilir.

;Iginde %15 den fazla kil bulunan kalip kumu ya#la.

Icinde %8-14 kil bulunursa orta yagli.

tginde %8 den daha az kil bulunursa zayif kum
olarak siniflandarilar. o '

' Ayr;ca kuvars tanelerinin biyiikliigide dnemlidir.

Bu tanelerde kaba taneli, orta taneli ve ince tanelidir.
Kumun taninmasi tane bliylikliigi ve balgik maddesine gdre
dokuz kademeli (gegit) dir. ($ekil:7-1 ) de kalip kumu-
nun yapisi goriilmektedir.

YAGLI KABA TANELI

. Ka11§ kumunda aranilan

dzellikler sunlardir:

ORTA YAGLI ORTA TANELI

a) Gaz gegirgenliginin

) iyi olmasi ) ZAYIF
b) Sekil verilebilme
Szelligine sahip ol-

iNCE TANELI

Sekil: 7-1
masi . o

¢} Sadlam ve dayanikli olmasi P

d) Atege dayaniklilaifanin iyi olmas:

Kalip kumunun bagli oldufu &zellikler:
a) Kil ve balgik maddesinin miktarina

b) Tane biiylikligil ve tanenin bdliinmesine
¢) Kuvars tanelerinin sekline

d) Nem miktaraina

e) Doviilme derecesine

Kalip kumunda aranilan bu Szelliklerden dolaya
kumun hazirlanma51'atelyeden alinan numunenin kum labo-
ratuvarinda incelenmesi ile miimkilin olur.

Ayrica kaliplamada model yﬁzeyieri 10 ~ 30 mm lik

bir kalanlikta astar kumu ismini verdigimiz ince bir kum-

la 8rtiiliirki bunun faydasi dokiim ylizeylerinin temiz've
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diizgiin gikmasi igindir. (Sekil: 7-2)
de (a) astar kumu, (b) dolgu kumudur.
Astar kumunda su Szellikler bulunur.
tyi gekil verilebilmesi, gaz gegir-
genii@inin iyi olmasi, dayanlkll ve

atese mukavinm olmasidar.’

Sentetik ‘kalip kumu: Bu kum yapay olarak blrlus—
tlrilmls (karistirilmais) kalip kumudur. Bu kumda kuvar-—
s1in kil, komiir tozu ve: yapiskanligi saglayan Bentonitin-
uygun oranlarda. karlstlrllmaallleelde edilir.

Cimentolu kum: Bu kumda bazi kaliplamalarda kul-
lanilir. Kaba taneli kuvars kumu uygun oranda gimento ve
su ile karistairilarak ha21rlan1r.

Kalip .gamuru: Bu gamur kalip kumuna daha fazla su
katmakla yapilan bir harg tir. Tugla ile hazirlianan bi-
yhk kalaplarain yaplmlnda pu gamur kullanilair.

' Yukarda bahsettigimiz kum gesitlerinden yapilan
kaliplara kurutulmadan yag olarak ddkiim yapilir. Buna-
(yas dokiim) veya kaliplar hazirlandiktan sonra kurutulur

ve daha sonra d&kiim yapilabilir. Bunlardan birinin segil- 3

mesi elde meveut kumun zelliklerine ve ‘dtkiilecek parga-
da aranacak sartlara baglidir. : '
Sorular '
1~ Modelin tarifini yaparak, modelciligin Snemini belirtlniz.
2- pokimclilugin tarifi ile déklmciiliikteki 1$l£nﬂer1 aglklaylnlz.
3- Kalip ve kaliplamay: tarif ederek, kalipta aramlan Szellik-
ler nelerdir.
4- DﬂqmwulﬁkteJQﬂJanllan]qnmlaglklnﬁuﬁk, kmmn1knr1e;mmni
velﬂmlgesnﬂﬁrlnlhelhﬂnnlz.
5- Kalip kummnda aranilan ozelllkler ile kalip kummnun bagli ol-
‘ dudu nedenleri sirasiyla lzah ediniz.
6~ Astar kummun faydasi redir? Nerede kullanlllr.
. 7- Sentetik kum, ginentolu kum ve kalip gamurunun bilegimleri

relerdir.

)

KALIP DERECELERI
DSviilen kum kaliba gergeve vazifesi g&ren, kaliba
pargalara ayiran ve parg¢alarin tekrar yerine oturmasina
temin eden, kalibin gevrilmesini, kaldirilmasini ve nak-

- ledilmesini gaglaYan cergeve veya kasalara derece denir.

| Modelin kallplanmasindan meydana gelen kum kalip-
lar daima derece igerisinde yapilair. Rallp'derecesi ayni
gamanda‘kallba ddkiilen madenin, kallbln yan ylizeylerine

yapmig olduu basinc: da &nler. Derecelerde aranan &zel-

likler sunlarglr: Saglamlik, uygunluk, kum tutuculudu,
hafiflik ve maliyet fiyatainin diisiik olmasaidar.
Dereceler, kullaniglarina, bigimlerine ve yaDll—
diklara malzemeye gore siniflandarilar.
Dereceler yapilan iglere g&re isim alir ve kulia-
nilirlar. (Sekil: 7-3) de hasit ve kiigiik islerin yapiminda
kullanilan d¥rt k&ge ve daire dereceler gdriilmektedir.
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sekil: 7-3 -

Cegitli malzemelerden yapilan dereceler birine
tesbit e@ilmis pimin digerinin kulagina delinmig delige
gegmesiyle igaretlenmis ve baglanmis olur, Dereceler bir-
birine iyl uymali ve birlegme yﬁzeyleridé diizgiin olﬁall—
dir. Biiyiik 1$lerin veya yilksekligi az olan islerin kalip-

'1anma51nda iskeletli (traversli) dereceler kullanilix.

(Sekil: 7-4 ) Bu iskeletler ddviilen kumun afarlaigindan
dolayi diigmesini &nler ve kaliba saélamlik verirler.




Cok sayida ve seri halde yapilan iglerde her pérqa
i¢in bir derece kullanmak ekonomik olmaz. Bunun igin ka-
lip kapatildiktan sonra gikaralap diéﬁr bir kalap igin
kullanilan aag¢ veya hafif metalden yapilan ¢ikma defece-
ler kullanilir. (Sekil:7-5) ¢1kma derecelerle yvapilan ka-
liplarda madenin yan yviizeylere yapacadi basincin &nlenme-

Derscs cergevest va tutuc

§ek.il :7-4

Cargave . futwex giztor

AR

Kitlt Ma
]

Sekil:7~-5

si igin ya kaliplar arasindaki bogluklar kumla dolduru-
larak tampon yapilir veva kaliba ddkiim sirasinda (Sekii:
7-6) ceket gegirilir. ‘

9

- Bliylik 8lglideki pargaiar_yerde kaliplanir. Sayet ka-
11§1ama iki derécederyapllacaksa yer, alt kismi tegkil
eder. Bunun {izerine konan derece kdgelerinden yere gakilan
xaziklarla igaretlenir. ($ekil:7-7)

Modelle Kaliplama:

_ Mocdel lizerine kum sikig=
makla yapilan kaliplamalarda su
kisimlar bulunur. .

a- Elde edilecek esas pargaya
gére hazirlanan model ylizeyleri-
nin ters geklini ihtiva eden ka-
lip yiizeyleri. _

" b- Ayrilma ylizeyi, Mala ylizey
_(bu yiizey ana derece ile de mey-
dana getirilmig olabilir.)

c- Yolluk ve ¢cikici yiizeyler i

{ist derece Yolluk
f: 7; ) E Goz

~
ey

N
N

(SR

SN

N
A

)

N
N

N

N

AN
O

N
N
N

NN

N

AN
AR
\\\\Q\\ RN
3 2
SRS S e
NNSSRRE eni
T

NN

3

N

2NN

AN
SRR

e
::l - T LT, e ———

i’y
e,
L . oLV P
» - ot T Fr Sl
(74 Sk e Wkt e el ///,,;,’/:'

i 5 f/' O A0 EVV L PR T A ) AR 5ed

LT e AR A A e o T O A7 LR (P
;’/;,/:’Af A Y AR O A (//5’// //’/// G s e s e g e e Vot

7,
A 4
Yer Kum Iskalet

Wiy

W

W)
"

- Sorular Sekil:7-7 . |
1- Kalip derecelerinin 8nemini ve faydalarini belirtiniz.

2- Derecelerin hangi malzemelerden yapildidimi belinterek, gesitle-
rini agiklayimz. '

3- Gikma Gerecenin faydalarini nelerdir, .

4- Cikma derece ile yaprlan kaliplara gegirilen ceketin faydalary
nelerdir.

5- Modelle yapilan kaliplamalarin kaisimlarim agiklayimz.




10 MALA YUZEYI

Kalibin muhtelif kisimlarini birbirinden ayiran
yiizeye mala yiizeyi denir. Mala ylizeyi, asagidaki islem-
lerin yapilabilmesini sadlar. o

a- Kumun sikigtarilmasindan sonra hazirlanan kalibin
agilarak modelin g¢ikarilmasi,

[ b- Kalibin agilmasi ve modelin g¢ikarilmasi sirasinda
kalipta meydana gelen bozulmalarln tamiri ve yolluk ka-

nallarinin agllma51.

c- Madenin dﬁkﬁlmesi sirasinda kalipta ve magada mey-
dana gelecek gazlarin dasari g1kar11mé igleminin yapalma-
81,

d- Dé&kiilecek parga yﬁzeylefinin temiz gikmasini témin
igin kalip ylizeylerinin boyanmasini saflamak.

e- Kalibin kurutulmasini temin etmek.

f- Kaliba magalarin veya ddvme kum pargalarinin yer-
lestirilmesini saglamak igin mala yiizeyine biiyik bir ih-
tiyag vardar. . _

Mala ylizeyi,model yapimina baslanmadan Snce tes-
bit edilir ve model bu esasa gdre hazirlahir., Mala yiize-
yinin modelin en biiyiik kesitinden gegmesi zaruridir. Bu
kesit, yani mala yilizeyi diiz veya def§isik profilli olabi~
lir. Btylece mala yiizeyi, modelin en bifyitk kesitine gbére
derece kenarlar: ile bir dﬁzigmde olabilecedi gibi bu
diizlemin tistiinde veya: altinda degisik pmoﬁﬂdede ola~
bilir. . ‘ '

Yukaraida anlatilan esaslari .daha iyi anlayabilmek
igin basit ddrt parganin kaliplanmasini inceleyelim.
(Sekil: 7-%) de gorililen siiport modeli-
nin kaliplanmasi istenmektedir. Modelde
en bilylik kesit taban diizlemi oldudundan
mala yilizeyi buradan gececektir, .

Kalipci mala ylizeyi diiz olan mo-.
. delin bu kismini bir plaka tizerine ko-
yar modele gbre uygun buyﬁkldkteki alt dereceyi ddéve-
rek hazirlar. (sekil 7-9) Dereceyi ters gevirerek, mala

Sekil:7-8

ylzeyine ist derece kumunun. yapigmamasi ig¢in gapak tozu

(yanmig kum) serper. Bu iglemden sonra kalqnl. ist dere-

rak yavag yavas kumdan' grka-

‘(bu is magali olmadigindan bu iglem yapilmaz).

11

'

ceyi ddviilen alt derece iize-

rine koyar. Yolluk ve gikica

uygun yere konarak list dere-
ce ddviiliir. st derece mas-
] tarla siyrilip diizeltildik-

ten sonra sis gekilerek yol-

s luk ve gikici silindirleri
: | 91kg§111r.($ek11:‘7-1n)
tkic
| Bu iglemlerden sonra kalip kangli yolluk kanal

agilir. Model alt dergéedew
dir. (Sekil: 7-11) Model se-

kilde g8riildiigli gibi bir ta-
kalama gubugu ile takalana-

rilir. Bundan sonra liizum
varsa tamir iglemi yapalair.

Sekil:7-10
¥ Alt dereceye yolluk memesini,

mmmmammwu. st dereceye de yolluk ve ¢i-

- kjcinin havgalarani agarak
hér iki derecedeki kalip yl-
zeylerine grafit serpilir veya
bu yiizeyler boyam.r Daha son-

:ra kalip kuru olarak dgkiile-
cekse her iki derecedeki ka-

lip kurutulur, sayet magali bir ig ise maga yerine konur.
Bundan

Sekil:7-11

gonra dereceler kapatilir. (Sekil: 7-12) kalip dékiile-
cek uygun yere konarak d8kiim yapilir. Kalip igerisinde- .
ki maden soguduktan sonra, kalip Jgan51niﬂldokum parcga
‘cikarilir. (Sekil: 7-13) yolluk ve gikici kesilerek par-

ga hazirlanmisg olur.




12

Sekil:7?-12

Sekil:7-13

($ekil: 7-14) de gdriilen kolun kallplanmés1n1
ele alalim. Bu parg¢ada en geni$ kesit A - B ekseninden
ge¢mektedir. Bu eksen modelin mala ylizeyidir. Bu tiir
mala ylizeyine, dedigik profilli (mont ylizeyli) mala yii-
zeyi denir. Bu Parganin kaliplanmasinda iyi bir kalip
yépabilmek igin, mala ylizeyinin

gmnt vizeyli olmasi
nedeniyle ana derece kullanalir.

(Ana derece kaliplama-
Y1 kolaylastirmak ve iyi bir kaliplama yapmak igin %ul—
lanilar. Ana derece ddkiimde kullanilmaz.) Bu amag¢ igin
bos bir derece kumla dgviiliir. (B) eksen ucy derece iist
ylizeyine gelecek sekilde modelin (B) ucu kuma gémﬁlerek,
(A) ucu altida kumla doldurularak mala ylizeyi A - B ek-
senine gére hazirlanir. Bu hazarlanan ana derecedir,
($ekil: 7-15) mala ylzeyine g¢apak tozu serpilerek alt
derece ana derece lizerine oturtularak kumla doviiliir.

Her iki dgrece beraberce tﬁﬁiicevrilir. (Sekil: 7-16 )

Sekil:7-15

fekil:7-14

. gstte kalan
“cenin g
- der

13

ana derece gikarilarak alinir vé‘ana derg—
Srevi bitmig olur. Model alt derecededir. Alt-
' e a8 . 3 ) u
mala yiizeyi,mala ve isbatlille diizeltilir ve bu,
ece

: ' ce lize~
: ist derece alt derece
ak tozu serpilerek is ‘
ylizeye g¢ap

iy i > iist
. oturtulur. Yolluk silindiri uygun yere konarak _
rine

i ir ve yol-
e dévilliir. Ust ylizey siyrilarak gig gekillr ve y
derec -

2 k gilindiri g¢akarailarak dereceler agilir. Yolluk me-
“luk 8

i ve yolluk havsasi agilarak model alt derecedendgl-
meSl 3 . ] 3 e e_
l':ara.llr Kalip yilizeylerine grafit tozu serp;.l:.;e]\:-l .

. " olunur. il: 717)
kalip hazirlanmig o
celer kapatilinca .

il Daha ®nce hazirlanmig olan ana derece kum kallkl,

i . Gok

birden fazla kaliplamalar ig¢in tekrar kullanlzlr C .
i icin ana derece -
lanacak bu tiir pargalar igi |
sayi1da kalip e,

zifesi gdren algidan yapilmis kalip plékasa Sekil: 7

bu amaglar ig¢in tercih edilir.

Sekil: 7-17 sekizreis

(Sekil: 7-19) de gdriilen kova-
nin kaliplanmasini inceleyelim. Bu
parganin ig¢i bogtur, dolayls%yle bu
boslugu maga ile meydana getirmek
gerekir. Model mala ylizeyi flansgain
iist yiizeyinden gegecek sekilde ve bu

. ylizdeki maga basi efreti olfrak'ha—
zirlanir. Flani viiziindeki egreti mega

Sekil:7-19




e 14 15
4 (gekil:?7-24) de gdriilen parganin kallplanma51§da

i derecé kullénlilr_ Dolayisiyle mala ylizeyide parganin
g !

bagr gikarailir, bu ylizey bir pl&ka {izerine konarak al$ e iki yﬁéeyindeh gegmektedir. Model ortadan’ iki '

alt ve ﬁs ! . = N
1inde hazirlanip, dnce parga bir pldka lzerine

parcga. yiiksekliéine'uygun bir ara derece,pléka

derece hazirlanir. (Sekili7=2p). Bundan -sonra déviilen
parga ha

oturtuiur; ' Aa
ne konur ve yolluk silindiri uygun yerg'yerlestlrl
Daha sonra ara

alt derece gevrilir ve e§reti maga bag: yerine taklllr,ﬁ
o mala yﬁzeYine capak tozu'serpilir. ist derece alt derecg
‘ 7-21 ). §

;;h ““,n,;-

{izeri

! - izerine oturtularak kumla ddviiliir.(Sekil e ]
T ¥ SRR jerek ara derece ddviiltir. (Sekil:7-25 )

O

N ora derece

Sekil:7-20

Sekil:7-21 L

| ' Sekil:7-24 Sekil:7-25
‘l rece ¢ikarilarak gevresel yolluk ve besleyici kanallari :

derece izerine alt derece konarak bu derece doviiliir.

agilir, modelde alt dereceden ¢ikarilip kalib bosludu o ild
§ . . ! ¢ P $ g . kil: 7- 26 ) Ara ve alt derece beraber ters gevrlllr .
grafitlenir. : . (Sekil:7m< | : Co konur ve
fistte bulunan ara derece ilizerine, ilist derece kon
Magasandiginda hazirlanan maga, kalipta yerine s ‘ : . . asvilir
' golluk silindiri yerlestirilerek st derece d& y

konarak list derece ké atilar., ekil: 7=-22 Kaliba er i-r . T
J| P (g ) 1 g (Sekil: 7-27) (g derecede kaliplanan’ bu parcada mala yi

i mig maden . dokiiliir. SoJumaya bairakilir, doktim géreg, ka~- |
lip iginde soguduktan sonra bozuylarak ddkiim parga {(Se- ]

kil: 7-23) de gbriildiigi gibi meydana getirilmig olur.

L . gidici . yolluk hgznesi

B

AP

" - 1 . | gekil:7-27

Sekil:7-23

| Sekil:7-22
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Bir kalibain hazirlanmasinda yapilacak igslemleri
| . . ye dikkat edilecek hususlari sirasiyla inceleyelim.
Ust derecekaldirildiktan sonra model yarisil ara derece- '
den gikarilir. (Sekil: 7-28) Bundan 'sonr‘a ara derece -
kaldirilarak ters gevrilir ve ara deiecede bulunan modelin

l- tslenecek ylizeylerin, kallplamada durumu
a- Erimig metal; curuf, kopiik ve gaz

. . _ dana getirir. Bu maddeler erimig metalin blinyesinde
w difer yarisida g¢ikarilir. Hazirlanan kaliba yolluk sis- mey g '

. ttur. Metal, kalipta saivi oldufu milddetge curufun
temi agllarak kalip ddkiime hazair halegetirilir. (Sekil: 7-29) mevcu g ¢

; "zjzgul agirl:ijl erimis madene gbre az olducjundan, erimig

'I' -: '.": madenin ist kismina gikar. {(Sekil:7~ ~30) Curufun bir kisma
i i _, is pargasimin list ylizeyinde difer kismi-
' .. '-'- a da yolluk hunisirde bulunur. Is pargasi-
v ' -_. s mn {ist ylizeyinde kalan curuf, parganin
1 | E E izlermmesinde ve viizeyde gesltll mahsurlar
I N \ ‘ dofrur.
'i--?l” :. Y b~ D8kiim pargasinin iglenecek
(s .\ > . s B
|\ ’ . Sekil:7-30 yiizeyleri kalipta. agagida bulunmali-
H;[r? sekils 728 ' .:_ : /0 __ : ‘ dir. Pislikler yukari g¢giktidindan
"I ’ . ‘.§ek_11 7_29 : = asagyr yiizeyler temiz olur. Iglenecek ylizeyin lste geti-
"' Sorular B rilmesinde bir mecburiyet varsa,bu hallerde Ust ylizeye
I . P . ' . .
:]l; 1~ Mala yiizeyini tarif ederek, mala yiizeyinin hangi islemlerin 2 verilen bliyllk bir igleme payi ile,iglemede bu pis taba-
|

i ; c- Silindir klindeki dkii larda,islene-
' 2~ Mala yiizeyi mdelin hangi kesitinden geger. . ] n geklindekl dokum pargalarda,lglene

3~ Rag gesit mala yiizeyi vardir? Ana derece hangi hallerde kulla-
n mly, faydalar: nelerdir.

. 4~ 1ki ve ii¢ derecede kalaplamaya ait 1k1 Srnedi gekille izah -
ediniz.

:‘ | 5- Kalip ,pléka).arlmn ne amacla yapildithni izah ediniz,

'r‘:: -yaprlmasim sagladigaim belirtiniz, - B ka iglenerek atilir. (Sekil:7-31).
|
|

cek vyiizeyler dikkate alinarak ve islenecek ylizeylerin-
temiz ¢ikmasi ig¢in miimkiin olduju kadar modelin dik ka-
- laplanarak, iist kisma fazla miktarda isleme payi veril-
mesi tercih edilir. (S«kil:7-32 ) Sayet parga yatik ka-
liplanirsa, pislik parganain iist yiizeyl ile de-licjin alt
kisminda ‘toplanlr, bu da ddkiilen parganin témiz ol-
¥ ) ‘ ' : - masina mani olur. -

curuf halkost

istema payt

Sekil:7-31 _ Dik kaltp Yatay kalip

N Sekil:7-32
2- Kaliplarin d&viilmesi: Her kalip &yle doviilme-

lidirki, d®viilen kumun dlékiilmemesi {diigmemesi) , dokim
metalinin basincina dayanabilmesi, d&viilen kalibain xafi

L i)
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derecede gaz gegirgen olmasi ve ddkiim parcasina glizel

19
b- Bﬁyuk ka11p yiizeylerinin edimli yerlerinde

ylrma maddesi olarak kagat kullanilir. (Sekil: 7- 35 )
c- Hassas madeni modellerin kalaplan- ax,

ve temiz bir yuzey verebilmesidir,

a- Normal 51k111kta dsviilen kallplar. Kalip se—

kil degigtirmemeli, dereceye konan kum ovulmali ve ku-- masinda madeni model bir miktar isitilirsa,

modelin kumdan gikmasi kolaylagir. “Sekils7-35

mun dereceye iyi tutunabilmesi igin derece ig¢ kenarlara
' 4- Kalip derecelerinin yataklanmasi: Kalip derece-

siki doviilmelidir.

.leri takilma sirasinda hatali bir doékiim meydana getirme-
'mek igin kallp bogluklarinin birbiri {izerine gelecek se-
kilde yataklanmasi gerekir. (Sekil:7-36) da iyi yataklan-
mami§, hatali bir dokim parga gorulmektedlr.

: Yataklamayy saglayan derece pimlerinin delik-

@*‘ ' b- Kalibin yumugak déviilme hali: Kalibin yumugak |
dsvillmesinde, eriyik metalin basincindan dolayi kalip

W;‘ gevgeyebilir. D&kiim aninda kalipta tamamen veya yer yer

yumugak doéviilen yerlerden kum kalkmalari olur. Bu hatalar
dékiim parganin gekil de§1$lk11§lne sebebiyet verir.

|
! (gekil: 7-33)
Y

lere hassas oturmasi lazimdir. Yataklamayxr

¢~ Kalibin gaz gegirgenligi: iyi yapabilmek igin iist derece kapatilirken

,4?"

Dok um aninda kalipta meydana gelen Sekil: 7-36 PU dereceyl saat lbre51 yonunde hafif dondii-

gazin, kalibi kolay ve gabuk terke- rerek yerine oturtmak iyi netlce verir.

|
|
n v/ MNormal ilmesi ici Fi
H . gevgek dovitmis - NoET e deb si i¢in kalip kafi derecede

e _ Sekil:7-33 . gaz gegirgen olmalaidair, Kallp kumu

- 5- Ust‘de;ece-federlerlne kancalarln'unimrmma51:
Derin ve diiz olmayan iist derecedeki gtbeklerin, -sarkma-

gsin1 ve diismesini &nlemek igin bu kasamlar kalip dovii-
gaz geglrgen11§1 o kadar az olur. Gaz gegirgenligi y&-— ' '

liirken iist dereceye tutturulan kancalar;a sagiamlastlrl—
‘1ir. (Sekil: 7-37) Bu kancalar list derecede ki traversle-

niinden bilhassa model gevresi gok siki ddviilmez. Ayrlca:L

|
\ . ne kadar siki dovulurse, kaliban
i yas kalipta daha fazla gaz meydana gelecedi igin kuru- re bajlanirlar
} tulan kaliplara nazaran daha yumusak doviiliirler. Kalip- ] » ' ) '

;:‘ . ta. bulunan gaz,kallbl kolay ve gabuk terk edeméyince 6~ Xalibin havasinain alinmasi: Kalibin hava51n1n

dskiim metalinin igine girmeye calisir, bu gaz kalibin alinmasi ve dgklim aninda meydana gelecek gazlarln daigari

 91kar11mas1 su sekilde olur.

if ~ gesitli yerlerinde ddkim metalinin iginde kalarak igin
' a- Cikici va51tasiyle kalipta meydana gelen gaz-

i bozuk g¢ikmasina sebep olur. .
- lar dlsarl glkarlllr. (Sekll 7-38) .

3- Model ve kalip k 1 . 4 , . .
alip kisimlarimn ayrilmas: R b—.Kallptan ¢ikamiyan gazlar kalibain iist kisaim-

! . - 1ib i - :
a- Kalibin hazirlanmasinda kalibin ayrilma ytzey ] larinda toplanir ve bu igin bozuk g¢ikmasina. neden olur.

AR leri ile kalibin miinferit kasimiari ve model ylizeyleri- { - (§ekil: 7-39) bdyle hallerde kalibin fist yﬁzeyinden

nin bir birine yapigmamasi ve kolay ayrilabilmesi igin
bu yiizeylere ince elenmig grafit tozu serpilir. Ayirma

(Seékil: 7-34 ) Dairesel ve e§imli yiizeylere serpilen

|
I
J
“, " maddesi bu yilizeylere egit kalinlikta serpilmelidir,
|
|
|

ayirma maddesi bu yiizeylerde tutunami-

: ' / |
k 1:7=3 2 N A [
yarak asagi kayarlar, bdyle -hallerde gekil:7-37 Sekil:7-38

:
| gekil:7-39 -

Sekil: 7-34 bu yﬁzey}ér ayirici madde ile ogJulurlar. 3
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-

kalibin havasi ¢ikicilar yardimiyle alinir. (Sekil-74g)‘
c¢- Kalip iginde meydana gelen gazlar, bazi haller-;

de mala yiizeyine agilan kanallar (oluklar) yardlml 1le-

de alinabilir. (Sekil: 7-41) ]

rakaldama modelin biiylikliglne gore birka¢ yerden
Bu iglem ig¢in ($ek11 7-44) de goriildiigii gibi
takalama ¢ubugu, model fizerindeki ta-
kalama deligine gegirilerek yapilir.
Bliyiik modellerin takalanmasinda taka-

‘ d- Kalipta meydana gelen gazlar iist dereceye ge- 5
kilen'§i$ deliklerinden de kalaptan digsara ¢irkarilar, ‘
(Sekil: 7-42). Alt ve iist derecelerin havasinin allnmasl¥
ya,ayri ayri olur veya mala yilizeyinden birlikte yaplllr.f

lanan yerin bozulmamasi igin dzel ola-
' _ rak vapilmig ve modele -oyularak bag-
e lanmig takalama demirleri kullanilir.
(Sekil: 7-45) de gesitli takalama de-
mirleri ve takalama demirinin modele
baglanmis sekXi gérilmektedir.

e 1 i

Sekil:7-44

Sekil:7-40 ‘ Sekil: 7-41 .

. N

| Sekil:7-42 ) ) ?

e- Blylik kaliplarda alt derecenin havasinin alin- © ’
masi kok komiirtli yataklar:i ile yapa- . .69 S ’

lir. (Sekil: 7-43)

Sekil:7-45
b- Modelin kumdan' ¢ikarilmasi: Modelin kumdan
gikarilma 1$lem1 gok onemlldlr Modelin 1y1 bir gekilde
kumdan g¢ikarilmasi, iyi bir takalamanln yapllma51 ile
modele verilen konikligin uygunluguna ve modelin parga-

11 olarak yapllma51na baglidir. (Sekil:7-46) da modelin
diizgiin sekilde kumdan g¢ikarilma

iglemi, (Sekil:7-47) de hatali
gikarma iglemi gériilmektedir.
Modelin kumdan ¢ikarilmasanda
ucu vidali tutma gubuklari mode-
1in biiylikligline gbre birkag yere

. 7- Modelin takalanmasi ve
Sekil:7-43 . kumdan ¢ikarilmasi: Kaliplanan mo- g
I delin kumdan glkarllma iglemi Bnem-
W‘ lidir. Bu iglemde model snce takalanir ve daha sonrada

kumdan ¢ikarilar.

a- Takalama: Mod§1in kumla ilgisini kesme igle-
midir. Takalamanin faydasi modelin kumdan kolay ¢g1kma-
sini saglar. Takalama normal’ Olgliler iginde yapllmall-

|
i
|
J.|
'ELM! ' dir. Model az takalanirsa kumla ilgisi kesilmez, fazla
|

takalanirsa modele gbre kalip 8lgiisit buyur, buda mah- f 1 - $Eki1:7-46 Sekil:7-47

surludur.
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vidalanir. Burada &nemli olan husus modelin agirlik mef
kezi ve bliylik modellerde - g1karma gubuklarlnln baﬁlanacag
yerlerdir. Bazi biiyiik' modellexrde g¢ikarma gubuklarinin
baglanacagi yere dig agilmis madeni pargalar v1dalan1r;
gubuk ucunada ‘dig agilir, gubuklar modele v1dalanarak

tutturulur. (Sekil: 7-48) . ‘

Modelin kumdan kolay ¢ikarilmasini saﬁlamak 1gin
model parcali olarak yapilmigsa (Sekil: 7-48) da oldugu j
gibl, buyuk lelm ¢ikaraldiktan sonra edreti kisam dik-f
katlice kumdan gikarilair.

8- Magalarain durumr
Magalar, ergimig metalin
kaliba dtkiilmesinde gegit-}
1i basinglara maruz kalir-}
lar. Bu basincain 6n1éhmes£

_maganln yaplslna, maganin j
yerine saglam oturmasina
bagladar.

Sekil:7-49

Pekil:7-48 _. -

ran magalarda maga (Sekil:7-50) ‘(a) da olaugu givi B

Fu ' ‘gibi alt ve ust yataklara birlikte oturur. Bu haller-w
- de magaya gelecek ba51n01n etkisi Qligiinilerek maganin
saglam oturmasa temin edilir. , ‘ -

i

lerde maga alt ve iist dereceye kum yatadi veya kancalar
vasitasiyla baglanarak saglamlastlrlllr. (sekll 7-51)

' "kum yqfa gi i

Sekil:7~50‘ §§kil:7—51 J

ma91nl

ni
1arla takviye edilir. (Sekil: 7-52)

¢ ganin
ya

. oa- Maganin g¢egitli konumlarda bulunmasi- Dik du- Ejj

. Yalnlz alt derecedeki yatagina oturur veya (b) de oldu- fgﬁ

Bazi hallerde maga yalmiz bir yataga oturuyorsa ve bu otuxma iﬁ
madenin ba31ng etkisini yenemeyecek durumda ise bu hal- ﬁ -

23

S

Tek tarafil ve yatay oturan magalarda‘maganln sark-
dnlemek ayni zamanda maganin oturma saglamligi-
temin etmek 1gln maga, maga yataginda madeni stport-

b~ Maga desteklerl(suportlar): Stiportlar maganin,

kéllpta sarkmasini onlemek, saglamlik temin etmek ve ma-

baélanmasmn:.saémeﬂ:;gln kullanilir. Sliportlarin
plld1§1 malzemenin, ddkiim metallnln donmast, slraSLnda
bu metale kolay ve saflam kaynayabllmeSL gereklldlr.
(gekil: 7-53) de {a) gift vidala maga. stiportu (b} terit :
konlk maga siportu (c) de sapli maga stiportu gbriilmekte

dlr Suportlar kullanilacaklari yere go;e gesitlidirler,

gekil: 7-52 S $Ek1;’7 o e

(Sekll 1-55) de (a) maga baélama glv151 (o)
et kalinlik kontrol siiportu (c) derece lgin
maga siiportu goriilmektedir.

| c- Magalarin bajlanmasi: Magalar ce-
sitli gekillerde gegitli siiportlarla bagla-

i1:7-54
$Ekl nirlar. Bunlara ait bazi ®rnekler agagdida

gbsterllmlstlr. .
Dik ve yalniz alt yataﬁa oturan

maga (sekil:7-55) de goriilaigl gibi
gengelll ¢ivilerle baglanir.

sekil:7-55
Maynun kalip lglnkadestékhanmslnl tamh1eumﬂc
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Mahayﬁzeyininzﬂt'klamufb.kahn1naga¥ar1nyalnnmsl (Sekil.:

T Maganin kal:ip bosluju ile olan et kalinligainy
| . . ree goriildiigi gibi yandan derece ylizeyine agilan bir kanalla alimr.

kontrol ve temin etmek igin (Sekil: 7-57) de gdriilen

et kallnllk Sﬁportlarl k'l.lllanll.lr. 9_ Kallp derecelerlnln ba@'lanmaSl ve yuklenmes]_- .

Maganin saglam oturma- Kaliba asklilen ‘eriyik maden katilagincaya kadar, sivi

cisimlerin kanunlarlna baglidir, Kaliba dokiilen eriyik

sini ve sarkmasini &nlemek
igin ($ekil:7-58) de gdériilen | i

maden kalibin biitlin ylizeyine ve magalara bir basing ya-

I
_fhﬁ Sekil:7-57 Sekil:7-58 - ¢ift vidali stiportlar kulla- ;3 par. Sivi madenin meydana getirdigi basincan kalibin
l)h‘ ‘ pilir. | ;5 alt kismindaki etkisi, buradaki sikaigtiralmig kalip ku-
ﬁW  d- Magalarin havasinin alinmasi: Magalarin hava- f. mu, Travers ve derecenin oturdudu yatagin tepkisi ile
H’T sinin alinmasi ddkimin saélém ¢ikmasy igin Onemlidir. ! ;;‘ dengelenir.
j : $ayet maganin havasi alinmazsa, dékim sirasinda maganin | ] Kalibin yan yﬁéle;ine gelen basincin etkéSi ise
}Vﬂ meydana getirdigi gaz kalip iginde kalarak ddkiimiin bozuk 1 f kalip kumunun ve derecenin tepkisi ile kargilamir. Bu-
k) olmasina sebebiyet verir. Magalarin havasi, gegitli maca §& rada dnemli olan ve gz &niine alinmasi gereken st de-
sekillerine, maganin konumuna gére dedigik sekillerde f ﬁ‘ receye gelen basingtir. Yani sivi madenin Ust derecedq—
alinir. Maganin havasi, maga yapilirken maganin biinye- ? f_ ki kaldirma kuvvetidir} Bu basgincin etkisi ile dst de-—
ginde meydana getirilen boglukta toplanan gazi, ma- l; rece kalkar, sivi maden mala yiizeyinden digar: sizar.
 qa ug¢larinan oturduﬁu maga yataﬁlndan kalip disina g¢i- ] Buna kalibin forsa etmesi denir. Bu durumda hem is bo-
karilmakla olur. Buna ait gegltll drnekler agayida ve- ;: zulur ve hemde Snemli kazalar meydana gelebilir.
rilmigtir. : : | { ' Sivi madenin meydana getirdigi basincin karsi-
Dik oturan ve alttan alinan magalarin havasa y lanmasi ig¢in, d8kiim sirasinda kaliplarin ﬁze;ine kali-
(Sekil: 7-59) (2) da derece pldkasindap, (b) de kum 1 b1 dolduracak tahmini maden agirliganin 3-5 kati agir-

yatak va51ta51yla ql:nlr.' . | likta 8zel yapilmis afirlik yliklenir.(gSeki: 7-63) de

AR

Yatay durumda bu-
lunan magalaran havasi
(Sekil:7-60) de gorildugi
agibi yéndan maga yatakla=-

. rindan alinir.

Dik ve yatay duran magalarin havasimn
Ustten ve yandan alirmasy (Sekil: 7+61) de gé~
riildigli gibi havanmin maga yatagindan derece
':hgnﬁagﬂ611MEsuﬂa<ﬂur.

Sekil:7-59 Sekil:7-60

i
.4'-- 2%

-:-...-'.:.'-.,.:._. B O I AP W TR R e T
s

+7-61 Sekil:7-62 ) 3
‘ ' N | - Sekil:7-63
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a§1;11k'yﬁklenmi$ bir deréce‘gﬁrﬁlmektedir. Aélrllk‘
Szel gekilyerdg hazirlanmis d8kme demirdir. Atelyede -
fazla sayida ‘agirlik bulundurmak sermaye yatirimina
baglidir. Bu yatirimi &nlemek igin,dereceler &zel bad-
~lama pargalarl ile bir b1r1ne baqlanarak sivi madenin

Ei fekil: 7—64

list dereceye vapacagi ba51ng 6nlenir.. (sekll 7-64 ) de
cesitli baglama gekilleri’ gbriilmektedir.

w

10~ Yolluk, g¢ikica, besleyici ve soutucular:
a- Yolluklar: Potanin agzindan ddkiilen eriyik
madeni kalip boglufuna gdtliren kanallara yolluk adi ve-

.rilir. Madenin cinsine parganin bigimine gdre gesitli

yolluklar agilar.
Yolluk su b&lfimlerden meydana gelir: Havsa, gi—

dici, curufluk ve meme veya havsa, gidici, topuk ve me-
medir. (Sekil: 765)

gidici

curufliuk

Sekil:7-65

Yolluk bﬁlﬁmﬁerinin‘tamaﬁlna yolluk sistemi de-
nir. Bilhassa pl&k model yapiminda yolluk sistemi de
modelci. tarafindan yapilacagindan &lglilerinin belirlem'lesi

27

A

modelci igin Snemlidir. .

Havsa; Eriyik madenin potadan yolluga dokuldugu
kisimdir. (Sekil:7-66)
Havsé igin biiylikliiglne, ,
havganain ig ylizeyinden.
yliksekligine gdre gok
gesitli gekillerde yapi-
lirlar.

Gidiciler; Havsga-

havsa qerceve

Sekil:7-66
yé dskillen eriyik madenin curufluﬁa (yatay kanala) gi-
disini saglayan kanala denir. Cogdu durumda dalresel
nadiren dikddrtgen kesitli olur. Isln durumuna gére ge-

sitli kesit &lglilerinde olur. :
Curufluklar; = Gidiciden

s1vi madenin, yéniinii diigeyden yataya
gevirirler; Memeler yardimi ile ka- -
lip bosluduna madenin aklglnl saglar-
lar. Curufluklar mala yiizeyinde bulu-
nurlar. Curuflﬁéun diger bir gbérevide
curuf tutmadlr.‘(Sekil:7is7) yani cu-
rufun kailba,ergimis madenle beraber
akmasina mani olurlar. Curufluklarln_kesit've Blgﬁlgri

inen

Sekil:7-67

isin durumuna gdre gegitlidir. o .
Memeler; Yollugun kalip bosluguna agilan kismi-

dir. Sivi maden kaliba buradan girer. Memeler ddkiilen -

pargalarin bigimlerine ve atkim kogullarina gdre sekil

. alirlar. Kesit sekilleri parga kalinliklari dikkate

alinarak tesbit edilir.(Sekil: 7-68) de gesitli meme ke-
sitleri gorulmektedir.

Kalip iglne curufun girmemesi igin memeler alt
derecede curufluk list derecede olmalidar. (Sekll 7-69 )

i
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o ¥
§ekil:7—68

. Gidici altina meme raslamamali-
dir. (Sekil:7-70) Memeler curuf-

lugun sonuna dayanmamali, biraz
bds kisaim kalmalidar.

Basingl: yollukiarlnheﬁﬂn:
Meme kesitleri dokiilecek parganin

Sekil:7-69

agirligy ve derecenin yiiksekligi-
ne g¥re agafirdaki formiillerle he-

»

‘saplanair.

Sekil:7-70

KxG

1 - =
ama S T

formili ile he-
saplanair. '

5 = Memelerin kesit alani toplami (cr?)

G = Parganin yaklagik adarliyr (yolluk, glk1c1 ve bes-
leyiciler dahil)
. T = D&kiim siiresi

D&kiim siixesi (T); parganin agarlidar (G), bir'éaniyede
kaliba giren maden miktari (U) ile b&liinerek bulunur.
G

T = i dur.
- U = Parga adirlidina gdre cetvelden alinir. Birimi
kg/Sn dir. '

K = Derece yliksekligine ba@ll bir katsayldlr. Cetvel—
den alinir.

Memelerin kesit alani fop-,ﬁ
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cetvele bakarken derece yiiksekligine (5 cm) eklenir,
punun karsisindaki sayi alinair.
Yukardaki formiillere gore meme kesitleri topla-

mi bulununca meme saylsina bsliinerek bir memenin kesit

alani ve memenin sékline gbrede Slglileri tesbit edilir.
curuflugun kesit alanl, memelerin toplam kesit alanin-
dan % 20 biiyik a11n1r.' _

Sl =sxl,2=1,2 s cm2 Buradan Bulunan alana
gére curufludun Slglileri hesaplanir.

Gidicinin kesiti (furufluga’ baélandlgl yerde),
curufluk kegitinin 1,2 katadar. S,= 8§ % 1,2=1,2 slcm2
bulunan kesit alanina gére bu kismain gapl hesaplanir.

Gidicinin tst gapi pratik olarak gdyle hesapla-
nir. st kesit alani alt kesit alaninin, kiligiik iglerde
(4) , bliyik 1$1erde (3) kata allnlr Buradan ¢ap bulunur
Bu hesaplamalar sonucu ba51ngll yollugun biitin &lglile-
ri ortaya gikar.

Ornek: parganin toplam agirligda (G) yaklasik

‘i 45 kg dir. Ust derece yiliksekligi 15 am dir. Uggen ke-
sitli iki meme kullanilacaktir. Bund gdre, memelerle
. curufluk ve gidicinin &lgiilerini hesaplayiniz.

Verilenler Arananlar
G = 45 kg g =7
h = 15 cm o 51= ?
D.= ?
1
D2= ?
. kxG . G
8= T=T

Cetvelden, parga adarlifi 45 kg. 1n kargisina

! bakarak madenin hizi




u= 2,7 kg/sn alinixr.

T =
2,7 ;
manini difer cetvelden derece yliksekligine 5 cm ekliye-

rek (15 + 5 = 20 cm). kargisindaki k = 1,821 sayisi bu-

lunur. .

s =.—1L%%%§££§— = 4,9 cm2 elde edilir. 1ki meme
- r
kullanilacagindan, bir memenin kesiti 459 = 2,45 cm2
olur.

Mémenin kesiti liggendir. Taban veya yilkseklikten
birini kendimiz kabul etmek zorundayiz. Urnedin,tabani
24 mm alalim, Gggenin yiksekligide yaklagik olarak 20

mm hesaplanir. Buna gdre adigegen pargaya, tabani 24 mm

yiiksekligi 20 mm olan lggen kesitli bir meme kullanila=-

caktir. }
Curufluk kesiti: S =1,2x4,9 = 5 88 cm2 olur.

Curuflugun ke51t1 1kizkenar yamuk olacaglna gdre, ta-
banlara kabul edllerek yuksek11§1 hesaplanlr. Yamudun
biiylik tabani 32 mm kiigiik tabani 26 mm alinirsa yiksek-

1i§i yaklagik 20 mm bulunur.
Gidicinin alt kesiti: S,= 1,2 x5,88 = 7,056 cm

_.f4x7,056
Capr D, = —5,13 = 3 cm bulunur.

Gidicinin dst kesiti, altain 3 kati alinirsa
2 :

2

7,056 x3 = 21,168 cm

‘ Dz:\/ﬁ_gf_h-lﬁ—s = 5,2 e’ elde edilir.

b- Gikicilar: Dgkim sirasinda, kalip boglugunda-
ki havanin ve meydana gelen gazlarain kaliptan digari
gikabilmesini sagylamak i¢in agilan kanallara g¢ikici ada

45 - 16,66 sn bulunur. Parganin dokiiime za-

i
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BASINCLI YOLLUKLAR VE HESAPLAMA ILE ILGILI GIZELGE

D
.
S
S I I
d
Cizelge L
Dik yoll:lk
veya us
v
K,
10 .2,632
125 2,305
15 2,091
18 1949
20 82
23 1707
25,5 1,636
20 . 1565
305 1434
3 1437
355 1394
38 1351
405 1,308
43 1,266
5= 1,28

S3

S= _Toptum meme Kasit olam

K= Katsay (¢cizelge X.almacak)

_G=Parcamn yaklagik agurlig
{yelluk, bcslnylcl va ¢ilkicilorta).

T=Dékiim =siiresi

U Doklim iz (cizelge 11 almacuk).

GCizelge IL

Parganin agirlifina

gire dikim hizi
Adirlik kg. | Hiz (u)

0—-14 1,36
h-25"| 10
225-45 2,25
45-119 27-3.6
10-225 453-6,8

5428 S4=3~4 5y

1
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verilir. Kalap ig¢inde meydana gelen hava ve gazlarin
digsari g¢ikmalar:i ig¢in iist dereceye gekileﬁ gigler ye-
terli deg§ildir. Kalabain uygun yerierine agilan gikica-
lar vasitasiyla kalipta meydana gelen hava ve gazlar
ilk anlarda ¢ikicadan kolayca digariya g¢ikarak kalip-
taki basincida ortadan kald1r1rlar.,¢1k1c11a:1n diger

gSrevide kalibain saiva madenle dolusu gikicilardan kont- 4

ro; edilir.

Cikicilarain kalipta yerlerinin segilmesi &nem-

lidir. Kalip alt kisimdan doldufundan, gaz ve hava yik-

sek kisimlarda toplanir. Bunun igin de gikicilar kali-
bin yiiksek yerlerine konur. ($ekil: 7-7) ¢ikicilarin
buyuklukler1 parg¢anin buydkluﬁhne ve bigimine gdre se-
gilir.
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Sekil. 7-71

c- Besleyicilér: Maden ve alagimlar sivi halden
kati hale gegerken hacimleri kiigiiliirler. Buna madenin
gekmesi diyoruz. Disktilen parcalarin gegitli yerlerin-
deki kesitler dedigik Slgiide oldugundan, katilasma in-
cé kesitlerde ¢abuk kalin ve biiyiik kesitlerde ise za-
manla olur. 8nce kat:ilagan kisimlarda kﬁgﬁlmelerinlmey-
dana getirdi&i bosluklar, sivi haldeki'klslmlardan.dﬁm
madenle beslenirler. Son katllasan kisimlarda gakﬁntﬁ

yoktur.
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ady verilen bogluklar meydana gelir. ¢oklintiild parga-

j1ar kullanilmazlar.

Katllasmadan sonraki gekmenin g¢&kiintiliye etlel
Bu hal pargada gerginlikler ve gatlamalar mey-

dana getirebilir, ‘
Dgkiimde , gekmeden meydana gelecek gokuntulerl

snlemek amaci ile, parganin gerek gorulen kisimlaraina

si1vi maden depolari ekleni;. Cekme ile bogalan yerlere,
pu depolardan sivi maden akar ve buralara besler. Sivia
maden depolarina besleyici ada ver;lir. (§ekil:7f?? %

¢Skiintili, parga yerine besleyicide meydana gelecedi igin,

parga saglam elde edilir. oo
' AGIK BESLEYici
; 3
= DEGISEN
KALINLIK
N
—a
N

. Sekil:7-72

Besleyicilerin yerleri: Besleyiciler d&klim par-
¢alaran kalin kisimlarinin izerinden veya yanindan ve-
rilirler. Bazi karisik pargalarda birden fazlada bes-

leyici konur . Parcgada besleylclnln kondugu kisim enson
katilagan kisim olmalidir. Besleyici, parga tam katl—

lagsincaya kadar sivi kalmalidir.

d- Sogutucular: Ddklilen pargalarda, g¢&kilintlinlin
8nlenmesi igin, dijer bir yol .sofutucular kullanmaktir.
Sojuma ve katilasmada ¢dkiinti meydana getirecek kisim-

larin sojuma hizi, madensel pargalar yardimi ile arti-
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rilir.Kalin ve ince kismmlarin sofuna siireleri ayni olur, Dengeli

bir sojuma ve katlhmﬂa sajlamr. Buxmxkxsel;ngalara sogutucu
adi verilir.

Sorular ) -
1~ Bir kalibin hazirlanmasinda yapilacak iglemler nelerdir?
~ 1slenecek yuzeyler kaliplamada nereye getlrlhnelldlr Faydala-
}-;;lz;i::?fdmﬁﬂmeshﬁbvanﬂujanlnsushﬂ:nek%ﬂir.KaF&un
sert ve yumugak ddviilmesinin mshsurlary nelerdir. N N
© 4~ Kalibin minferit kisimlarimn birbirinden ayrilmasi ig¢in ne gibi

Besleyicilerin kullanilmasi miimkiin olmayan ver- i
lerde de sodutucular gdrev yaparlar.

Sojutucular, dis sofutucular ve 1g sogutucular
olarak 1k1 tiptir,

l

D1$ sogutucular, kallbln kalin lelmlarlna, d1$~f

tan kalaip duvarlarlna yerlestlrlllrler (Sekil:7-73)
| ¢
- |

1slemler vapilir.

&-Yatakhmmwa quyapablhmﬂchln um:dbrecel&qatlluﬂ«ﬂlhangl
: iglem yapilir. ) . ‘ o
"~ g- Ust derecede bulunan derin gtbeklerin sarkmasini veya diigmesi-
'ni Bﬁlanek i¢in ne yapmak gerekir.\ » .

7- Kalibin havasi hangi yollarla alimr. Faydalari nelerdir.
| &-TakaLamtﬁedif?iﬁkalamnnn:&gﬁb velmﬂgﬂmlaruu.aq1kkqunlz.
9- Stiportlar hangi amaglar igin kullamlar.
10~ Magalarin | havasy hangmedenlerleve hang:u. yollarla alimr.

11- Derecelerin baglanma ve yliklerme' sebeplerini agiklayiniz.

12- Yolluklarin vazifesini agiklayarak, kisimlarim bellrtlnlz.
13~ Cikicy ve besleylcllerln vazifelerini izah ederek, kallpta nere-

Sekil:7=73 Sekil:7-74 g ]
te sogutucular, Deklimlerin ¢okiintii meydana ge- E ’}
lebilecek yerlerine, sivi maden i¢inde kalacak sekil- = f
de, madensel pargalar yerlestlxlllr. (Sekil:7-74) Bun-

Yer . lere konacaginm: agiklayimz.
- lar etrafini saran madeni sojutur ve soumanin egit ‘ 14- Sofutucularin vazifeleri nelerdir. Kallpta konacaé:. yerler:.nl
slirede ve dengeli olmasini saglarlar. ' = -

styleyiniz.
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MODELLERIN YAPIMINDA KULLANILAN
GEGMELER VE ‘EKLEMELER.

Model yaplmlnda, modeli meydana getirecek parga-
ar birbirine yaplstlrllmak, gegme yapmak ve baflanmak su-
etiyle birlegtirilerek yaplllrlar. Kiigiik modellerin ya-
.m1 harig, biitlin model ve maga sandiklara tek bir parga-
an yapilarak meydana getirilmezler.. Birlegtirmenin sagla-
“d1g1r en dnemli faydalar; saglamlik, kolay iglenebilme,
-agacin gallgma51n1 “nleme, giizel goriinilis ve ekonomik fay-
dalardir.

Genislik Blrlestlrmelerl- tstenilen geniglikte tab-
1a elde etmek ‘i¢in bir kag parganin elyaf telleri dofrul-
tusunda yan yana yaplgtlrllma31 icap eder, Bu birlegtirme-
ler gesitli konstrilksiyonlarda yapilir. Geniglik birlesg-
tirmelerinde dikkat edilecek hususlar sunlardir. .

3 a- Yan yana birlegtirilecek pargalarain geniglikle-
f;' rinin fazla olmamasi

;“ b- Yan yvana birlegtirilecek pargalarda i¢ odun ig
?” oduna, dis odun dig oduna gelmelidir. (Sekil:s-1)
' Tersi yapilirsa dis odun daha gok cekecefinden
ek yerinde agilmalar meydana gelir:, Masif tabla

f; yﬁzeyinin dlizglinligli bozulur.

| @D O
SR 00 O 777 \\S §

Y =

dogru i yaniis
Sekil:8-1

Serelik halkalar dikkate alinarak
yanlis ve dogru tutkallamalar.
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Bir parganin &ze bakan "ylz" kismi daha kuru,

&ze bakmayan "ters". kismi daha yagtir. Bu neden- §

le nem alip vermeleri de farkli olur. Neticede

bir qallsma dengesizliﬁi dogarak kamburlasma mey-;
dana gellr. Daha &nce gdrdﬁgﬁmuz gibi, kamburlas-f
ma senelik halkalarin ters y®niindedir. Yiizleri ay—~
ni ytne gelecek gekilde tutkallarian pargalar kam-ﬁ
burlagtiklarinda bir yay geklini alirlar. (sekll- f

8-7 ) .

= I NN N
N %w =

v ’ -/

Sekil:8~2 : ~J

Bir yliz bir ters tutkallanirsa dalgali bir
sekil meydana gelir. (Sekil: 8-3 )

Sokil:g-3

—— .

Yiiz ylize tutkallamada kamburlagsma alani daha faz--z.h

la, bir yiiz bir ters de kamburlagma alani daha
azdir,. Kamburlasma alani az olan bir yiiz, bir
ters tutkallamayi tercih etmek yerinde olur.

' Elde edilmesi istenilen tablanin genigligini
meydana getirecek ve yukaridaki esaslara gdre
hazirlanmig pargalarin yan yana birlegtirilmele-
rinde agafidaki konstritksiyonlar uyguianlr.

$ek11 :8-5

Cumba cumbaya yapistirilarak el-
de edilen geniglik blrlestlrm351- Bu ge-
kil blrlestlrmelerde cumbalarin 90° ol-
masina ve pargalarin birbirine iyi alig-
tiralmasina dikkat edilmélidir. (Seikl:8-4) Sekil:8-4

Lambaly birlegtirme: Adacin genig-
1iginden biraz kaybetmek sartiyla, tut-
kal yiizeyini artirarak daha kuvvetli bir ~
birlestirme saﬁlamak'amadlyla yvapilair.
Lambalar tepsi testeresinde veya frezede
agilir. (Sekil:8-5 } l

Kendisinden kinigli birlegtirme: Bu sekll birleg-

tirmede parganin blrlne erkek k1n1$ digerine
agilarak yapilar,’ klnlgler
parga kalinliginin 1/3 8lgi-
siinde olurlar. Bu kiniglex
gesitli profillerde yaplla-

" pilir. Kalinliga fazla olan
pargalarda bu kinigler iki
sira halinde agilirlar. Qe-

digi kinisg

Sekil:8-6

sitli profillerdeki bu klnlsler frezede uygun blqaklarla
yapilir. (Sekil: 8-6) - :

Kinigli (gitali) birlegtirme: Bu
sekil birlestirmede parganin her ikisi- -
nede parga kalinliginmin 1/3 8lglsilinde
frezede disl kinig ag¢ilir. Bu kinige ra-
hatga girebilecek kallnl;kfa sert agag-
‘tan gltalar~haéirlan1r. Kinise konacak
¢irtalarin elyaf yonii esas pargalara dik
- yénde olacagindan g¢italaran boylara iki
parcadaki kinis derinli§inde olmali, ge-

-
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niglikleriise 5 cm yi gegmeyecek sekilde parg;
boyuna gdre kag adet konacadi hesap edilereﬁs
hazirlanmalidir. (Sekil: 8-7) Bu kinigler ba:
z1 6zel hallerde parga boyunca tamamen agllm;:
Y1p, parga iginde kalacak gekilde kismende -
olabilir.,” (Sekil: 8-8 ) parga kalinliklarinin}
fazla olmasi halinde bu kiﬁisler iki saira j
halinde yapalabilir. (sekil: 8-9 )
Kavelala biflegtirme: Tutkallama yli- 1
zeyini artairarak pargalafa saflamlik kazan- %
.. dirmak amaciyla yapilirlar. Kavela délikleﬁ
ri parga boylari dikkate alinarak egit ara- |

.'/

. i%i?

Sekil:8-9
liklarla her iki parcayada gizli
olarak delinirler. Bu delikler her
iki pargayaugok‘hassas olarak ve
birbirini kargilayacak gekilde de- 7 o Za VRV
linmelidir. Kavela gap:i parga ka- 04§i _%?.§§§§\ /

’ T o
ANy

P AP ALRT T L)
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linligainin 1/3 ni gegmemelidir,
(Sekil: 8-10)

‘Boy birlegtirmeleri: Parga boylarinin uzatilma-

Sekil:8-10

sanda kullanilir. Ayni geniglik ve kalinliktaki iki,par—‘?
gaya, birlegtirme yerinde gerekli-saglam11§1 verebilmek |
igin gegitli boy birlegtirmeleri yapilar. (Sekil:8-11) de {
engok uygulananlari gdriilmektedir. A

Sekil:g-11

" cak gegm
 zama

¢
 tirme ad1 da verilir. Bu birlegtirmeler genellikle

‘pargalarln kalinlik ve geniglikleri esit,_iki ve daha
fazla sayidaki pargalarin boy'uzatma yada y®n degdig-
tirme amaglar: igin uygulanir. (Sekil: 8-12) de kertme-

J1i is

'pirlestirme {(c¢) de pah-

Oorta birlestirmeleri: Modelcilikte, elde edil-
esi istenen geklin meydana getirilmesi igin uygulana-
enin ve bindirmenin, istenilen saglamliga ayni
nda bas afjacin gizlenmesi diigiincelerine gdre se-
ilmesi icabeder._ﬁu birlegtirmelere kertmeli birleg-

tavroz birlestirme gdriilmektedir..Bu birlegtirme,
model yapaimlarinda ve igl bos dairesel

pargalarin tornalanmasinda g¢ok kullani-
_llr; Bu birlegtirmede her iki parcga

yari yariya kertilip, birbirine oturtu-
lunca, istavroz seklinde bir parg¢a mey-

dana getirirler.

' yén defistirme amaglari igin ja-
pilan birlegstirmelerde (Sekil: g~13) de
gbrildugii gibi yapilirlar.

(a) da diiz kertme ) ‘
birlegtirme (b) de kir-
langig¢ kuyrudu kertme

Sekil:8-12

11 kertme birlestirme
yapimlari gdriilmektedir.

Model yapimlarinda hangi
birlegtirmenin segilece-‘
gi o kismain dzaelliklexri-
ne gdre dedisir.

| Bes kollu kamaly orta birlestirme: Bes kollu
digli ve kasnak modellerinin kollari, merkezde (sekil:

g-14) de goriildiigi gibi birbirine alistairilmig bes
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pargayi, kalinliklarinan 1/ii
ine esit agilms kinigler i
igerisine sert agagtan ya-
p1lmis kamalar yapistirmak- }
la elde edilir. 1
~ Alt: kollu orta birleg~ ]
tirme: Alta kollﬁ digli wve
kasnak modellerinin kollar14$
K . ' da (Sekil:g-15) de goriildigi 4
gibi l¢ pargay: belirli agi ve bigimde oyarak birbirine%
gecirmekle élde edilir. Bu gegmelerin‘istenilen hassa- |
siyette yapilabilmesi, markélama iglemine ve oymada
~g65terilecek iggilige badlidar.

Sekil:3-14

| Sekil:g-15 ' | ]

' GSnye seklinde kige birlegtirmeler: Génye bigi-
minde kdseli pargalarin modelleri tek parga agagtan ke- '}
silerek yapildiyi takdirde; bunlar'dayan1k51z ve gekil E
degistirmeleri gok kolay olur. Bu mahsurlar: H

et . &nlemek E
igin bu plrlestirmeler asagadaki konstrﬁksiyonlarda'
yapilarlar.

Kertmeli u¢ birlegtirme: Bu birlestirmeler ka- 1

lanliklary az olan basit modellerde (Sekil: 8-16) daki gibi,
kalinliklar: esip’iki‘parganln uclari yariya kadar kertilérek
yapilirlar. Bu birlegtirme yapistirildiktan sonra vida ile de
sajlamlagtirilar., |
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Zivanali kdse birlegtirme: Unem-
1i modellerde kalinlik elverigli oldugu
takdirde ($ekil:8-17) de, geslitli ya-
pimlari gésterilen tek zivanal: kdsge

4 birlegstirmeler uygulanir.

- parga kalinli§i fazlalastikga
 zivana sayisi iki ve daha fazla yapi-

8-18 ) .

i

e —
]
—
=

Sekil:8-16

Sekil:8-17

zivanall k&se birlestirmelerde, k&seyi
meydana‘getifen iki pargada, birer tarafa bag
agag olarak gémﬁlmesi} éekme ve'gisme gibi
mahsurlar meydana getirecedinden, &nemli
modellerde bas adacin gdziikmeyecedi kons-
uygulanmasi, bu gibi mah-

il
gl

trﬁksiyonlarlh Sekil:g-18
surlary ortadan kaldirir. Buna ait iki &rnek sekil,yu-

karda verilmigtir. _

Lambalil ve kiniéli kdse birlestirme: Kutu halinde
yapilacak kalinlaiklari az, geniglikleri fazla olan par-
galar zivana halinde yapllmaylb (Sekil:8-19} da gbriil-
dﬁqﬁ gibi lambali, kinisli veya kirlangig kuyrugu kama-

11 olarak yapailirlar.
Burada segilecek yapim gekli modelin galigma, sag-
lamlik ve ekonomik yapisina baglidir. Bu birlestirmedeki

’




Sekil:8~19

lamba ve kinigler tepsi testeresinde hassas olarak agi- |
lirlar. ‘ H

- Karlangi¢ kuyrudu kége birlegtirmesi: Bu tip birles#

tirmelerde kutu halinde yapilacak modellerde uygulanir. {

E

(Sekil:gv3) da gbsterilen kdge birlestirmeye nazaran daha
saglam ve dayaniklidirlar. (Sekil:Bg-20)

yar) izh’

‘ §ekil :8=-20

Bu birlestirmelerﬁe dis profilleri diiz ve kirlangaig

kuyru§u seklinde vapilair, Klrlanglg'kuyrugu seklinde ya-iﬁ

pilan digler tercih edilir. Ayrica bag adacin gdriilmesi

mahsurlu olan yerlerde digsler yarim gizli veya tam gizli
olarak yapilirlar.

‘ Zrvanali ve kanalla (T) birlestirmeler: Bu tifr bir— -
legtirmeler de modelcilikte ¢ok kullanilirlar. Bu sekil-
ler tek bir parca aéagtap yapilamiyacadindan, parcala
olarak birlegtirilirler. Bu birlestirmelerde asa§idaki
konstriiksiyonlarda olurlar, )

Zivanali (T) birlestirme: Bu birlegtirmeler mo-

delin sekline, durumuna ve parga 6lgﬁlerine gbre dedi-

$ik yapilirlar (Sekil:8-21) ge ¢esitli birlestirme &r-
nekleri:- verilmektedir.

Sekil:8-21 _
;Model ve maga sandiklaramn donlis yapan yerle-
rinde ve sajlamlik vermek igin ara pargalarda bu bir-

i dalanilair.
lestirmelerden fay . o ~
* Kanalli Birlestirme: Bu birlestirmgeler modelci

1ikte bilhassa kutu geklinde yapilan model ve galeta

igci bos model
da kullanilir. Ayrica 1¢l )
?ZS;Q;fziﬁgiii;;Za saglamlik vermek igin konulan ara pargalar

da bu birlestirmelerden faydalamilir. ($ekilﬂ:= 8-22)

W -

o

-

Sekil:8-22

T

-




40 Feder Gegme: Cegitli makina pargalarimin tablalarinda gereg- Dolu gage@la: Dolu gerge- 47
ten tasarruf etme ve dig dirence daha dayap:kl:. durmpm s',églam\a-. - velerin yapumnda geniglik Slgti-
s1 hallerindehve ayn: zamanda ddkiilen p?rf;alarm §oku kristal}e—- = leri ile yizey duzgunlhcjunun e
'vafénnin iifﬂ:iﬁ zaz;jr:a ?:I:;? Zﬁzrikmmiuﬁatlmbuym{i yarat, b | hafazaszi dikkate alimir. Bunun
B AR yeres pin uygulan- igin 120 mm den daha genis 8lgli-

. masl ha.n .mod.elci igin bir zevk haln de tablanin saflamlagmasini 3 deki tablalér tek parcadan yapil-
saglamaic iginbir zorumluluktur; (gekll#23 - mayarak, bir kag pargadan gesitli
§ konstriiksiyon:/ty yapilir. Ge-

nel olarak 250 mm geniglik 8lgl-
siine kadar olan tablalar igin en g¢ok kullanilan yapim, kare gekil-

ler igin (§ekil:8-24) dikdortgen gekiller igin (Sekil:g8-25) de
gtriilen kamal: blrlegtlm.elerdlr )
Bu tarz blrlestlrneler, ticgen veya herhangl bir bJ.gmdekJ. tabla:

lar lg:l.n de kullanilabilir. (sekll.afzs) -

i
|
§eki1:8-24 |

Sekil:8-23

Sorular ‘ - 1
1- Model yapaminda kullanilan gegme ve eklemelerin faydélarl relerdir :'
2- Genislik birlestirmelerinde dikkat edilecek hususlari gekille |
izah ediniz.

3- Lanbali birlegtirmenin faydalari- nelerdir.
4- Kinigli birlegtirmélerin gegitli gekillerini, sek:.lle izah ederek 3 kili8-26

faydalarim. styleyiniz. - g Terree geidls
5- Boy birlegtirmeler hangi hallerde yapilir. Cegitli gekillerini k1

resimle izah ediniz. ¢ & Sekil: §-25

® o - Geniglikleri 300 mm den biiyilk olan tablalar, tablanin et::r:afma

6— Orta birlegtirmelerin kullam Ima amaglarim anlatarak, 1stavroz, .. : uygun geniglikte ve kamali birleétirilen bir gergeve gevlrmekle ya-

I:es kollu ve alti kollu birlegtirmelerin yapimlarim gekille an- & pilarlar. (Sekil:8-27) / //,4/7

atimz. " TN 7

7~ I_(ertn‘eli ug birlegtirmelérin gesitlerini ‘sekille agakliyarak,

faydalarini styleyiniz. .
8- Kése birlestimelerin gegitlerini sekille izah ederek, kullaml-

ma yerlerini belirtiniz. ;3
9- (T) blrlestlrnelerln kullam ima yerlerm:. ve faydalarin: bel:.rtm:l.z L "
10- Kanalli birlestirmenin gegitlerini gekllle J.zah ederek | j

kullanilma yerlerini styleyiniz.

Sekil;:8-27 -
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Bu tablalarin yapuminda dikkat edilen hususlardan biri tablayl

meydana getiren pargalarin elyaf ybnlerinin, tablanin caligmasina
mani. olacak sekilde hazirlanmasi, digeride bag agacin gizlermesidir.
vyuvarlak Tablalar: Birkag¢ parganin elyaf y&nleri

dikkate alinarak kama ile birlegtirilmesiyle ve arzwu
edilen gapta kesilmesiyle yuvarlak tablalar meydana ge-
tirilir. 300 mm ¢apa kadar olan tablélarda, elyaf yonii

(gekil: g~28) de goriilen usiillerden birisi uygulanar.

Sekil:8-28

Capl 600 mm ye kadar olan tablalardé, orta.klsma
uygun geniglikte bir istavroz koymak ve araliklara el-
yaf yénleri gekildeki gibi, ara pargalari istavroza ka-
malil birlestirmekle yapilar. ($ekil:8-29) Istavroz tab-
> lanin galigmaszna snler.

Capi 600 mm den bii~
yiik tablalar da,uygun ara-
liklarla d&ért parga istav-

roz bindirme seklinde ha-

‘Sekil:8-29

lagl meydana getirecek dijer pargalarainda kinigli ola-
rak yapimindan sonra,.bﬁtﬁn pargalar sbdkiiliir. Kinigler
velbirlestirme yerleri
tutkallaranak monte edi-
lir ve hazirlanan tabla -
arzu edilen &lglide dai-

resel olarak kesilirse,
yuvarlak tabla meydana
gelir. (Sekil:8=-30).

Sekil:g-30

zirlanir ve pargalarin yan-

larina kinis agalir. Yuvar-

49

Tablayil meydana getiren dfiz kugaklar, tablanin galig-

masina mani olurlar.

Ylﬁma(érme) gember ; Yuvarlak gekillerin iki punta
arasinda veya aynada torna edilerek elde edilmesilgok
kolaydlr. Bunlardan biiylik 8lg¢ilide olanlarain gember gek-
linde pargali hazirlanmasi, modelin daha az malzeme sar-
fiyla gerekli sa¥lamligain temin edilmesinde bliylik fayda
saflar. Yidma gemberin kalinligi az ise tek sirala ve
kamali olarak yapilir (Sekil:g-31). Sayet.kallnllk vak-
lagrk 40 mm kadarsa fi¢ sirali ve birinci, #ig¢lincli sira-
lar kamali(Sekil:8-32) kalinlik daha fazla ise daha faz-

"la sirada ve kamasiz olarak hazirlanir. (Sekil:8-33).

.Sekil:8~33

Gemberin hazirlanmaszi; Cemberi.meydana getirecek ig
ve dig dairelere torna paya verilerek, bu daireler bir
kagida gizilir. Her gember istenilen cgap 8lg¢isiine gbre
ayni sayida 4, 6, 8 veya 12 segmandan yapilir. Cizilen

gember resmi arzu edilen sefman bilylikliglinii verecek
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sekilde b&liinerek bir segman,resim iizerinde belirlenir.
Bu segman‘ayni lgilide bir kontrapl&ga ¢izilir ve kont-
raplék iglenerek bir sedmanin mastari hazairlanmis olur.
Cemberin yiiksekligi kag siradan meydana getirilecekse
bu hesaplangrak sira kalanlifi (sedman kalinligi) Slgtisi
bulunur. '

Sira sayis: ve her siradaki sedman savis:i bulunduktan

4

i
-
3

sonra ¢ember igin kullanilacak sedman saylsl-belirlenir.i

Belirlenen sedman sayisi ve sefman biiyiikliigii dikkate
alinarak sira kalinlidi 8lglislinde yigma parga igin ye-

terli agag¢lar kalinlik makinasindan gegirilerek hazirla-~ |

- nir. Daha dnce sedman igin hazirlanan kontra plik mas-
tar, kalinli§: ¢ikmis adag pargalar iizerine konarak ve

’ agag¢ elyafi gekilde gdriildiigll gibi dikkate allnérék seg~:

man sayisina gbre ¢izilir. (Sekil:8-34) (izilen seyman-
lar gerit testeresinde kesilirler. Bundan sonra bir pla-

Sekil:8-34

balﬁmléri:gizilerek, birinci sira bu pléka iizerinde.
aligtirailir. Tkineci saira alagtirilirken birinci sirada-
ki sgéman ek yerleri ikinci- siradaki segmanlaran orta-
sina gelecek gekilde alistirilip japlstlrllmalldlr.
.Bﬁylece siralar ayn: usiille aligtirilip yquémrlkmaﬁ
yigma ¢ember ylikseklidi temin edilir. Profil degigik
kesitte oldudu zaman ($ekil:8-35) cemberlerin &lgiisii
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model resmi lizerine gizilerek
tayin edilir. Burada her sira-
nin i¢ ve dis gapi dedigik 61—
 ¢lide olacagindan her siraya ait
gembere gtre segman mastar: ha-
zirlanirr. Birinci saira alisti-
rildiktan sonra bu sira tizerine
ikinci siranin dairesi gizile-
rek ikinci sira buna gdre alig-

tirilir. Ust siralar ayni gekilde birbirini takip ede-

r gekil:8-35

rek alistirailir ve yapigtirilarak torna etmeye ,hdzar

hale getirilirler. i
Biiyiik Gapli Silindirik Pargalar: Bu tip silindirik pargalarda

gapa gtre boy uzundur. Bu hallerde gapin bﬁYﬁklﬁéﬁne gbre yapim

ic gekilde olur.
1- Masif dolu pargadan

, 2= Igefisi kismen bog kiitleden
3- Gember lizerine parga»yaplstlrarék

1- Masif dolu pafgadan yapim: Biiylk

gapta olmayan uzun modeller yeter kalin-
liktaki aaglarin yaplstlrilﬁak suretiy-
le istenilen 8lglide tamamen dolu parga-
dan torna edilerek yapilarlar. {Sekil:

8-36). '

Sekil:8-36

Degisik dis profillexdeki
iglérin yapaminda, adag¢ tasar—
rufu nedeniyle yapigtirma pro-
filin sekline uygun olarak ya-
pilir. (Sekil:8-37). Bu tir ya-
. pimlarda modelinﬁgéllsmam551"

Sekil:6-37
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igin yaplstlrllan pargalarda agag elyafina dikkat edil-
melidir. . |

2f Igerisi kismen bos kiitleden yapim: Isin g¢ap &lgii-
sli yukardaki yapimdan daha bliylik ise bu hallerde, silin- |
dirik model igerisi kismen bos olarak yapilir. (Sekil:§3s) |

A T¢i bos yapimlarin fay=-
' dalar:; A%ag¢ tasarrufu ve
modelin hafifligidir. Bu ya-
pim, sekilde gdriildiigi gibi

Sekil:8-39 ) Sekil:8-40

’ Bu tilir yapamda silindirin boyu dikkate alinarak ig¢
kisma konacak.silindirik tablalarin sayisi tesbit.edi-
lir. Bu tablalar sekilde g&triildiigii gibi ayrica ortala-
rindan geg¢irilen bir parga ile birbirine baglanarak sag-

SN e
. uygun pargalarin i¢i bos ola- ]
rak yapistirilmasi, kamali .

birlestirme seklinde yapis- lamlagtirilair. Diga alistirilan pargalar yapistirilip

tirilmasi ve takozlar {izepri- }f : yuvarlak pargalara g¢ivi ve v;dalarla saflamlastirilir-
' ' lar.

Cok fazla dayaniklalik istenen silindirik.modelle-
rin yapiminda ise,baglarda yidma ¢ember ve ortasina gé-
milmis tabla, yidma gember Uzerine silindiri meydana

N o ne kinigli parga aligtirila-
T Sekil:g-3¢8 rak yapistirilmasi seklinde -

olur. Bunlardan hangisinin 3

tercih edilecedi modelin durumuna gdre tesbit edilir. Bu
tiir yapimlarda 1/1,6lgﬁsﬁnde'giz;lecek kesit resmi tize-
rinde parga kal;nllklarlnln tesbit edilmesi liizumludur.

getiren pargalarin alistirilip yapistirilmasi ve vida-
1 é , lanmasi ile yapilarlar. {Sekil:g-41 )

Blitlin bu yapimlatda silindirik
modelin 1/1 kesit resmi g¢izilerek,

bu resim izerinde silindiri meyda-

3= Cember {izerine parga yaplsﬁlrarak y;plm:,éaplarl
biiylik silindirik veya konik modeller, arzu edilen sag-
lamliga gbre i¢i bog olarak ¢esitli sekillerde yapilir-
lar. Bunlar igi ba§ta.1stavrozlu ¢ember {izerine uygun
kalinlik ve geniglikte pargalarin yan yana aligtirila-
rak yapistirilmasi ile meydana getirilirler. Yapigtiri-
lan dis parg¢alar i¢ g¢embere vidalanarak gaflamlagtira-

na getiren pargalarin 8lglilerinin
tesbit edilmesiyle mimkiin olur.’

Dedisik sekillerin yapimi: Bu
gekillerin yapimi da dedisik oldu-
Gundan bunlar ig¢in kesin bir yaplm'
kaidesi konamaz ve sbylenemez. Bu
dedigik sekiller bilhassa biiylik mo-
Sekil:8-41 ; dellerin yapiminda saglamllk; igle-
me kolayligdi, hafiflik ve ekonomik

lirlar. vidalarin baslari iglemeye mani olmamak igin par- :
¢a ic¢ine geredi kadar gomiiliirier. (Sekil:g-395). 1
DiJer bir yapim geklide iki bag ve ortaya dairesel

tabla koyup bu tablalarin {izerine silindiri meydana ge-
tirecek kalinlikta parga aligtirip vapigtirilmasidir. {Sekil:84p




" avantaslar sagladaiga igin Snemlidir. Bilylik modellerin g¢e-
sitli konstriiksiyonlarda yaﬁlmlﬁl'érnekler vererek ince-

leyelim.

BRNEK: Kare, dikddrtgen veya dairesel kenarli, kalin-~

1ikIlari az olan pargalarin yapiminda tabla Blglistinde, ki-
nigli olarak hazirlanarak delikler marka edilip delinir.
 Mala yiizeyi dikkate alinarak deliklere gerekli koniklik
verilerek temizlenir. Bundan sonra diizgiin ‘kenarli igler-
de,yan pargalér 8lelisiinde hazirlanarak, lambali kdse bir-
lestirme olarak meydana getirilir. Yan pargalarin cumba-
larina delikli tabla kalinliganca lamba agilarak kenar_
gergevede tablaya lambal: olarakfbirlestirilerek kutu
seklinde olan model konstriiksiyonu ha21rlan1r.($ek£h8-42)

Sekil:8-43

Sekil:8-42
Dairesel pargalarda da tabla hazirlanip delikler delin-
dikten sonra kenar kisim yidma gember geklinde tabla ize-
rinde hazirlanarak model igslenmeye hazir .hale getirilir..
(Sekil:g-43 }).. Bu“kqnstrﬁksiyonlar.modele saglamlik, mo-
delin gallsmama51‘ﬁe iglemenin kolayligini saglar.

ORNEK: Kenar kisimlar: degigik.profilli biiylik model-
lerin yapaminda dedisgik konstriiksiyonlar uygulanir. (Se-—
kil:e%4a ) da kenara profilli tliggen geklinde bir parcamn

’
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yapimi gdriilmektedir. kenar parg¢alar birbirlerine kinig-

1i, orta parg¢ga kenar pargalara kinigli veya lambali ola-

rak birlegtirilir. Burada amag¢ parganin g¢alismasini &n-
lemek ve kenar profillerin elyaf ydninde kolay iglene-
bilmesini saflamaktir. (sekil:&%ab ) de kérglllkll iki |
yvani kavisli bir parg¢anin yapimi gdriilmektedir. Burada
orta dik dértgen kisim k&gelerde lambali, orta kisim
kertmeli olarak hazirlanir. Yan kavisler sekilde gdril-

_dtgl gibi ortada birlesme yeri ve Takviyesi , kavis bitim
yerleri dik d&drtgen hazirlanmig pargaya bir miktar oyula-

rak gegirilir. (Sekil:Bbéc ) de yan ylizleri dedisik

Sekil:g8-44

profilli bir parganin iki bag ve ortadaki yapim kons-

triiksiyonunu ngtermekfedir.

URNEK: Yiiksekligi fazla kasa seklinde yapilan
model pargalarindan drnekler (Sekil:8~45 ) de gdrillmek-
tedir. Bu parcalarda k&se birlestirmeler, ig¢ takviye-
ler, koése ve yanlara verilen profiller ve {st kisman

lamball olarak kapanma gekilleri gériilmektedir.

BRNEK: Kesiti liggen, ddértgen, yamuk veya dedigik

'profilde olan,biiytik mo@el‘pargalarlnln i¢i hos olarak




57

: dig profili vereﬁ'pargalarln yan yana alistarilarak ve
3 i kihisli birlestirmeler yapérak model kisminin meydana
8 ; getirilmesi, model pargasinin saglamlidi, hafifligi ve
_ gkonomik olusu bakimindan Snemlidir. Bu yapimlarda ig

\ o
R

Sekil:8-45

=

sekil:8-46

gegitli yapim konstriiksiyonlar:s (§ekil:8-46)-da gdril-
mektedir. Bu tiir, kismen i¢i bos olarak yapilan model-

organlar ile dig kismi meydana getiren pargalarin elyaf

i . 1t1i - iksiyonlarda yapil- = i .
lerde ig organ olarak gegitli kqnstru sty y.p %ﬁ‘ ~yonleri ve birlegtirme sekilleri yapimin Onemini belir-
mis ve birbirlerine kuvvetli par¢alarla baflanmig ig i | ler .
gergevelerin izerine, uygun kalanlikta ve genislikte ?: - . .
: b BRNEK: f¢i dolu veya kismen bos profilli buylik
e :

. ) . silindirik pargalarin yapam konstrilksiyonlardan Ornekler
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olup, bu yapim sekilleri modelcinin yetenedine ve mode-

(Sekil: 8-47) de gbriilmektedir. Bu drneklerde modelin le baglamadan Bnce-gizeceqi_konstrﬁksiyon resmine bag-

sekline gdre flanjlar esas pargaya oyularak gegirilmek~ o lidar.
. . L] .{‘ ! . X
te, tablalar gesitli birlestirmelerle, maga baglari .ve - BRNEK: Bilylik maga sandiklarin yapiminda izlene-
baz: model kisimlari yigma gember $ekllne yapilmakta = cek konstriiksiyonlar (Sekil:e-4g8) de gdriilmektedir. Ma-
y/ . gasandiklar: yapiminda en Snemli husus saglamlik, daya-

an

niklilik ve maga sandiginin hafif olmasadir. Bu tir ma-
¢asandiklarinin yapiminda da, model yapiminda oldugu

I

gibi gegitli’ birlestirme ve gegmelerin yerinde kullanil-

masi, isleménin kolay olmasi igin ajag elyaf ydnlerinin

A\ ‘

0

4
R

Ll ;",;{5’ 4
L) J

?
S e
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Gekil: 8-48

tr—— s -

iyi seg¢ilmesi ve markalamanin iyi bir gekilde yapilmig
olmasidar. Biitiin bu hHususlarin gergeklesebilmesi igin

iyi bir konstrilksiyon resminin gizimi luziimludur.

T
A7/ S
IS T
n\“l““’lﬂ it
A o
e
e be NS

Sekil:8-47
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SRNEK: ¢ ve dis kavisli, egimli, gesitli yan J  model pargasinin yapiminda helisel yiiksells, gSbek dai-

profilli ve edimli model pargalarinin yapimina ait &r- sinda ve gevrede adima gére hazirlanan yigma- gember,
nekler (Sekil:8-49 ) da gdriilmektedir. Burada dikkat

" edilecek en Hnemli husus iglenecek ylizeylerin kolay ig-

yiikselen bu gemberler lzerine konan pargalaran helis

lenebilmesini saglamak igin afag elyaflarinin yodnleri- :
nin tesbiti, model pargasinin saglam ve dayaniklailadil - 1 ;i

Sekil:8-50

adimina uygun iglenmesi, g&bekte yidma gemberin hazir-
lanmasi ile olur.

ORNEK:Dis1 degi-
sik profilli olan

bir model parg¢asinin

A yapiaml (Sekil:8~51)

Sl 2 : de gérﬁlmektedifl Bu

Sekil:8-49

. tip modellerin yapi-
ORNEK: Helisel bir model parg¢asinin meydana ge- ’ ” s o
. . — manda &nce st gdrii-

tirilisi (Sekil:8-50 ) de gdriilmektedir. Burada en &Snem- ” " ‘q g ' .
. nlig dis profili ve- '

R,

1i nokta helisin adimi ve bu adim meydana getirecek

ren bir gergeve ha-

katlar arasindaki kaymanin tegbiti ile her kati veren T
: zairlanir. Un gdriinls

parganin profilidir. Difer sekifde ise gibekli ve heli- Fili i ka
- profi se uygun ka-
sel ddniislii model pargasinin yapimi goriilmektedir. Bu P .yg
‘ ; : ‘ E lanliklardaki parga-
i ? 9 3 {]:8= ’ !
: 3 gekil:6-51 : larin ayni elyaf
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; y&niinde profile ﬁygun ﬁst liste yi18a1lzip yaplstlrllma51
. ile gergeklegtirilir. Profilin iélenmesinde gesitli‘ke-
sitlere ait mastarlar ha21r1anafak,bu mastarlara uygun

isleme yapilar.

- . Sorular
1- Dolu gergeveler hangi amagla ya;nllr. Cesitli seklllerlnl re-
simle izah ediniz.
2— Yuvarlak tablalarin yapam gesltlerlnl gekillé izah ederek,
_ yapumktuyulma31 gerdﬂxlhusushmu.belirtuuz.
3~ Yagma gemberin nerelerde kullanildigim. anlatarak yaplm ge-
' killerini resimle izah ediniz. -
4- Yaigma gemberin nasil hazirlandigini sirasiyla aglklaynnlz.
- Biiyiik  capli silindirik pargalarin kag sekllde yapllduklarlnl
sekille izah ederek, sebeplerini aglklaylnlz.
6- Bliylk model ve magasandiklarimn yapam konstriksiyonlarim,
izah ederek, bu tiir yapamlarin faydalarin. belirtiniz.

63

MODEL PARCALARINDAKI GESITLI KAVISLERIN YAPIMI.

Model pargalarlnda ¢ok gegitli kavis ve yaylarln
yapimi parganin durumuna, kavis ve ygylarln gekline bay-
11dir. Model yapiminda gok kullanilan kavis ve yaylari
agaélda gesitli gekilleriyle izaha galisacagiz.

tci kismen bog dig:r kavisli Tablalar: Cercgeve
geklinde hazirlanan pargalar model Bleiisline uygun olarak
daha 8nce bahsettidimiz birlegtirme gekilllerinden biri-
sine g&;e'yaplllr. Resme uygun olarak dig profil ve ka-
visler gergeve tablaya marka edilerek, iglenerek hazirla-

nir. (Sekll 8—52)

T—- s vz A el

Sekil:8-52 _

t¢i ve Disi kavisli Tablalar: Bunlarda gergeve

seklinde hazirlanarak, gergeveyl meydana getiren paxga-
lar kinigli birlegtirme ile birbirine birlegtirilir,
Burada kavislerin baslangig ve bitis yerleri dikkate
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alinanak gergeve hazirlanir. Yapilacak konstriiksiyonda
dnemli olan, gergeve modelin-galigmasini dnlemek, say- }

lamlik ve kavislerin en kolay sekilde islenebilmesini
saglamaktir. (Sekil:g-53) '

E

L,
N

a

Sekil:8-54

t¢i Qukur Tablalaran Yapimi: tgi gukur, kiivet gibi
\pargalarln vapiminda, gukurluk fazla derin de§ilse yek-
‘pare parganin oyularak meydana getirilmesi {(Sekil:8-55)
de gbrillmekte olup, Tablanin alti diiz kenarlari kavisli
ise, kenar kavislerin gesitli pargalardan meydana geti-

rilerek Tabla iizerine gerceve geklinde yapigtirilir..

Sekil:8-53

I¢i Dolu Dis kavisli Tablalar: Bu tiir model par-

¢alarinin yapiminda parcganin kalinlidi ve kavisin biiylik~
ligl dikkate alinir. (Sekil:8-54a ) da kalinlagi az, disl
profilli bir tablanin yapiminda, iist kavisli d&niligin ,

parg¢a kalinlaidainin yarisinin her iki parg¢ada oyularak fekil:8-55

kége birlegtirme geklinde, alt iki kavisin ayni parcgadan E ‘; . (Sekil:8-56 ) fazla dayaniklik istenen yerlerde tabla-
gikarilisy gdriilmektedir. (Sekil:8-54b ) de kalinligi da--
ha fazla olan bir tablada iist kdsenin erkek ve digi ki~

nigle birlegtirilmesi, alt iki kavisin ise esas g&vdenin 3 4

nin kontratabla olarak yapilip,. kavisli gerceveye lam-s
bali oturtulugsu (gekil:8-57 ) de gdriilmektedir.

oyularak, elyaf y&nii islémeye musait pargalarin aligta-
rilarak meydana getirilisi,:(Sekil:&ﬁbc,) de ist kﬁsenin g
gift kamali birlegtirme geklinde yapilarak alt kavisle-
rin oyularak ayri pargalarla meydana getirilisi gdriil-

mektedir,

Sekil:8~57




Kavisli kenar glklntllarln yapimi: Tabla fizerinde bu-;

junan kenar veya feder seklindeki g¢ikintilarin yapiminda,
feder veya gikint: kalinlida tablaya oyularak giklntlnln

tablaya 1/2, 1/3 kadar gegirilmesi ile olur. ($ekil:8-58 ) §

Dnlislii ve kavisli kenar pargalérln yapiminda, kavis do-
niigleri (Sekil:e-53 ) da gdriildigl gibi birbirlerine 45°
agi altinda aligtirailirlar. Bu gekil yapigsmada saglamlik
safflanir. Kavisli‘danﬁslerde agag elyaf yanﬁnﬁn iglemeye

-

Sekil:8-58

kolaylik verecek ydnde ve par-

galarin galigmamasini Snleyici

'yénde olmasina dikkat edilir.
Sayet kenar gikintilar $ekil:8-59
donligli ve alt tablayalkavis-
li ise,. ¢ikinta ve tabla arasindaki kavis, kenar gikain-
tiya oyularak ve tablaya kertilip oturtularak meydana
getirilir. (Sekil:g-60).
Cikinti veya feder cegitli yilizeyler-
de ise,(Sekil:8-61 ) feder pargasi kalin-
1l1§1 kadar, ytizeylere oyularak feder bu-.

ylizeylere 3-4 mm derinliginde gegirilée-
rek gerekli saglamlik sagylanair.

j

Sekil:8-61

67
 K8gse kavislerin yapimi: Model yapiminda k&ge ig ka-_
vislerin yapam, kavislerin. islenmesi, saflamliga, kallp?
lamaya miisait olusu bakimindan Snemlidir. (Sekil:8-g2) de
kavis bosluduna veya kavisin meydana getirilecegi kisma
parg¢a yap1$£irarak; kavisin meydaha getiriliéi g8riilmek-
tedir. Bu kavis yapimi iggiligi az ve kolay olmasi baki~

Sekil:8~62

mindan avantajlidir. En biiylik mahsuru, kavis bitim yer-’

lerinde kavis parga uglarinin ince (sifair) olmasi nede-

‘ niyle, iglenirken kirilabilinesi ve kaliplamada rutubet

etkisiyle bu kaisimlarin yapisma yerlerinden yer yér kalk-
masiyle kavis _6zelli§inin bozulmasidir.
Diger bir kavis yapimi da (sekil:8-63 )} de gérildigi

. gibi kavis bitim uglarinin diizglin iglenmesini ve saglam-

P
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Sekil:8-63




1141n1 sadlamak amaciyla, kavisi meydana getiren pargala-

rin bir miktar oyularak kavis pargasinin gtmiilmesi gek-

linde olur. Bu yapamda kiiglik kavisler tek pargadan,biiylk
ler ise birden fazla pargadan ya dojrudan dogruya
yapilir-

kavis
yaplstlrllafak veya ¢ital: birlestirme seklinde

lar.
Bazi hallerde ise kavisi meydana getiren pargalar

(gekil:8-64).

‘Basit ve acele yapilan mo-
dellerde kavisler, kavis

- yerlerine macun stirmekle.
 (Sekil:s-65 ) deki gibi mey-
dana getirilirler.

Diger bir $ekilde gegit-

1i kavis 8lgiilerinde ve se-.
rit seklinde hazirlanmig

\ . gekil:8-65
késéle veyé plastik seritlerin kavis ktselerine yapigti-—
rilmasi ile yapilir. Kavis éeritlerinin yapigtirilmasin-
da, kavis &lglisine uygun kiire ugla metal mastarlax kul-~
lanillr. Bu mastar ug kiiresi, tutkallanan kavis geridi
tizerine silirtilmekle, séridin yerine saglam yapigmasi ile
kavis dizginligi saglanir. (Sekil:8-66 ) da gesitli o0lgl-
lerde kavis geritleri, kavis mastari ve model ig késelej

rine yapigmrs kavis geritleri gériilmektedir.

NN g—
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kavis. kavls
seridi mastari
Sekil:B-66

Basit ve acele yapim1 istenen bﬁyﬁk_modelLérde ig
kavisler doklimeli tarafindan da verilir. Bu halde kavis
verilecek i¢ kdse, kavis genigligince boyanarak kalip-
lamada dokiimeid bu késedeki kumu kavis dl¢iistinde kaziya-

' rak meydana getirir. Biiylik  kavislerin meydana getiril-

mesinde,model ig kdselerine kavis 8lglislinde pargalar
koyarak,ddkiimcliye kazimada veya dskiimeii kavisi algi ve-

N i ya g¢amurla meydana ge-
tirecekse bu federler
kavisin meydana getiril-
mesinde kolaylik saglar.
(5ekil:g-57 ).

Sekil:8-67

s1 kolay olan tablalar
da bu mahsurun gideril-
mesi tablalara  konan konik kugaklarla saglanir. Bu_kd—
saklar gerit halinde boyanarak kaliplamada bu ku$ak

bosuluklarinin dskiimei tarafindan doldurulmasi saglanair.

" Bu gekil boyama,kallplamadé dskiimcli tarafindan doldu- |

rulacak kisimlari ifade eder (Sekil:8-68 ).

¢ ve dig kavislerin gok gegitli Konstriiksiyonlarda

yapami modelin biytklugd, kaliplama durumu, kaliplama

Galigmasi ve atilma-
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Sekil:8-68

miktarzy, sacjlamllgi ve ekonomik yapimina bagladir.
(Sekil:8 69) da i¢ ve das kavis yapimina ait iki model

pargasi goriilmektedir.

Sekil:8-69

71

Sorular .
i- t¢i kaismen bog disa kavigli tablalarin yapimlarin: sekille izah
ederek, faydalarim agiklayimz.

]

2~ 1gi ve disy kavisli tablalarin yapim gekillerini gekille izah

-ediniz.. : - : .

3 toi dolu digy kavisli tablalarin yapum gekillerini resimle izah

4- tgi gulur tablalarin yapmmlarim gekille anlatimz.

5 Kavisli kenar cikintilarin ve gesitli yiizeylerdeki federlerin
yapimlarim ve sebeplerini gekille izah ediniz.’ '

6~ Kdge kavislerinin gegitll yapim ‘sekillerini ve faydalarin. ge-

!

kille agiklayimz.
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BOLUM IX 73
MODEL YAPIMINDA UYGULANMASI GEREKEN
'GENEL‘PRENSIPLER

tsleme: Ig resminin incelenmesinde iglenecek bir
gok. yiizeylerin (V) igleme igsaretiyle belirlendigi gdr\i-
liir. Bu isaret, bitmis igten istenen yiizey kalitesini
belirler. Bu kalitedeki yiizeyler. normal d&kim yoluyla
elde edilemezler. Dokiilen parcalardaki bu'yﬁzeyler elde
veya gesitli takim tezgahlarinda iglenerek elde edilir-
ler. ts resminde belirtilen, iglenecek yizeylerdeki &1-
¢d tamligini saflamak igin, bu ylizeylere modelci tara-
findan verilen igleme payina ve iglenen yuzeyln dogru-
luk, temizligine bagflidir. Su halde modelci model i ye-
teri igleme toleransinda yapmak zorundadir. -

~ tstenin Yiizey Kaliteleri:

/ Talas kaldirmadan, haddelemek, dsvmek , ¢ ekmek
suretiyle elde edilen ylizeylere igaret kormaz.

N2 Kaba talas kaldirmak suretiyle eide edilen yili-
zeyler . '

Bir veya birkag¢ defa orta incelikte talag kal-

F 4
U

dirarak ince iglenmesi gereken yizeyler.

Bir veya birkag defa ince talas kaldirarak ince
‘iglenecekyiizeylere bu igaret konulur. Yiizey gok
diizglindiix. Cizgiler gbriilemez. Raybalanmig,tag-
. lanmig gok ince ylizeylere bu igaret konur.

Tirk standartlarina gbre igleme
igaretlerinin konulmasi

Tirk standartlari Enstitiisi simdi ISO -R 1302
holu Uluslararasi standardini esas olarak yeni yilzey
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igaretlerini (Resimler iizerinde yﬁzéy-durhmlarlnln ‘Plirlizliiliik Dederleri ve Sainif Numaralara

gbsterilmesi) adiyla TS 2040 nolu standard ile yayin- - ﬂ POrOTIIOK G
. . . : zI0Nk dedert Wrlzilidk S:f
lamus bulunmaktadair. Bunc'lan‘ gonra resimler {izerinde Ra -umm Numtrg on
- yiizey kalitelerini belirtmek iginh yeni yiizey- igaretle- 50 N 12
rinin kullanilmasi gerekir. Bununla beraber eski yizey - NH
igaretlerini de bilmekte varar vardir. Glinkii bu isa- I 1::: :13
retlerle daha uzun silre karsilasmamiz miimkindiir. 32 . N.8
‘ . . 1.8 N 7
. : o ' 08 N 8
! ' Yizey durumlarini géstermek igin 3:; : : |
kullanilan semboller 0,1 N 3 f
‘ ‘ S . 0,05 N 2 ’ g |
Esas sembol (Sekil:9-1 ) de g&- ‘ 0,025 - N1 . : "
‘ ‘ l
ruldugu gibi sbz konusu yuzeyln cizgi~ “;4 ‘ I
sine gore, yaklagik olarak 60° derece cilioml ' : | I
ekil:o-1 . igleme yiniemloni erigilcbiloceks glicey  plrilliliklers i
edik, esit olmayan: iki kol ile meyda—- # , Ylisoy o o ' ‘ ' h
na getlrillr. . i
- Viiuy {gteme y&ntemieri Rey ym ’ !
. . ' 50 25 12,5 §,3 J 21,6 0,8 0,40,20,1 O.D_S 0,025 0, |1
Isle.me suretiyle bir  talags kal- v/ W Alev Lermesl,testers 1l hevmes] : . . |
dJ.rJ.JLmasz. zorunlugu oldugunda, ( Se- .;‘:'eki'159-é‘ ' 1 “:f;“"'" ' ' i
kil:9-2 ) de gdsterildidi gibi esas ke ‘ "“"‘“;_“*“"““”‘T“ 1 |
h , N Kabe tornalotseme—me | . : ;
sembOlebJ.r ¢izgi eklenir. : \9/ Taby frepel . ' I
Bir talag kaldirilmasi zorunlu :1:::1-“‘ . : ' 4 . |
oldugunda ($ekil:9-3 ) de gdsterildiyi Sekil:9<3 :;::'t;m;;-i““ | . ‘
gibi, esas sembole bir daire eklemmelidir. . Proglems - : : t
Alin dizlen baglams
Yiizey durumunda belirli bzel - . i ) naybetame . ¥
liklerln gosterllmes:l. gerektiginde (se- :::::::u taylane | )
kil: 9-4 ) de g8sterildiyi gibi, (Sekil: Sekil:9-4 Tornalms (alase alenle) —— ' o
9-1,2,3) deki sembollerin uzun kolu , Parlacms (des {10)- ' )
L o , ' , 32 Lapt -
bir ¢lzgi ile tamamlanmalidair. v/ Cok havess parlatms: ;
. r "
Sembollerde eklenecek isaretler Sekil:9-5 ' o Iqlesmeniq yizeyler b
a) Ylzey pliriizliigliniin gdsterilmesi: Yiizey pii- | e smeten x
. a3 Feyouk K
riizligliatl belirten dederler veya karsilig:r olan numa- Devna ‘ii:
ralar, yukarada belirtilen sembollerin iize'rinr:z korma- fnmm-:u : :::Hzﬁ"ﬁ;:“ﬂﬂ- w
R Eal : bin &y dui a i
Lidar. (Sekil:9-5 ) g = [ ".
Ekstriryon N
| i
- Xullanilen slan D Tim skoronik alen |}!
b
X
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b- Bazi durumlarda ylizey durumu ile ilgili
6zel ek bilgilerin belirtilmesi gerekebilir. Yiizeyin
son durumunu belirtebilmek igin, &zel bir yapim usu-
1l zorunlu goériliirse bu iglem (Sekil:9-6 ) da gﬁrﬁl4
diigd gibi ‘semboliin uzun _ Frazelenmis
kolunu tamamlayan ¢izgi- - a '

si fizerine agik olarak Sekil:9-6

< 4 o

Sekil:9-7 Sekil:9-8 Sekil :9-2

yazilmalidir. Bu cgizgi
lizerinde piiriizliiliigin
sayisal dederi, iglem
veya kapiamadan sonra-
ki ylizey durumuna uy-
gulanair. .
Ornek uzunlujun gésterilmesi gerektirdigi zaman,

bu uzunluk deferi (Sekil:9-7 ) de gdrildug§d gibi ya-
zilmalaidar.

fsleme izlerinin y&niinil belirtmek gerekthl'
zaman (Sekll 9-8) degSrildigii gibi (4) ddenmﬂidxris—
leme izlerinin yé&nii uygulanan isleme usuliine gore be-
lirlenir. ,

Isleme izlerinin y&niinii belirtmek gerektigi
zaman, agagidaki cizelgede g8sterilen sembollerden.
birisi kullanilir. Cizelgede gdsterilen sembollerin

_dlslndakl bir isleme izini belirtmek ig¢in resim iize-

rine agiklayica bir not yazilar.

Bir yizey uzerlndekl islenecek agir:i kalinlik
deferinin belirtilmesi, gerekirse (Sekil:§-9) da
gériildligl gibi bu deder semboliin soluna mm cinsindén
vazilmalidair.

"#zelliklerin gdsterilmesi} a felt

:

Isieme Izlerinin yénit icin sembolter

"1 Sembot o Agiklama .

Sembolln uyguiandd: gbrintain C:'V/:D

— Izdlygtim ' dxtemnine paralel Jxlec E

llf!rl

&:}

T _gm%
. rin -

r——

'
,::::..5 |

rind

Sembathin uygutandd: gBronGsbn
l adiislm dlxlemine dit Ixlecr

Sembotlin  upguiand gdriinliglin
x izdligim Slxleming glire har ki
r8nd¢ e¥ik caprax lzler

M Cak yH8nld ixter

) W
’c .
Sembotln Dzering korukdofu ylzeyin é

C merkezine gdre yaklagk olarak
dalresel ixtsr.

Sembukin zerine konuiduliu Yizeyin E‘L.__l
. R merketine gbre yoklagk elarek %
¢= Sembol dizerinde

radial lzler.
ylizey durumu ile ilgili - : '

annulcnml;

50 (Rt = 1)

(Sekil: 9-10) da,ylizey du- g
rumunu gdsteren sembol ve
buna eklenen belirli Hzel-

gekil:9~1p

. likler toplu olarak gdste-

rilmigtir. Buradaki harflerin anlaml_gﬁyleaif :
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- a: Ra plirtizliiliik deferi mikx"on olarak"veya tsleme fcin Modele Ve.rilec'ek'fjlgﬁ Fazlalaga
NI-NI2 arasindakil priizldliik sinif numaras; 4 '

Yapim tgulii, iglem veya kaplama pskim pargalarin elde, torna, freze, plénya ve

diger ydntemlerle iglenebilmesi; bu yiizeylerden ne ka-

b:
c:0rnek nzunluk, mm . : .
d: ITgleme izlerinin y&ni | dar talas kaldirilacadinin belirlenerek, modelin ya-
" d u yii 1 igl ikt dar
et I$lenecek asiri kalinlik, mm pimil sirasinda ? ylizeylere iglenecek miktar ka
' 11k vermekle miimkiin olur. \
t: Puruzlulu{.‘;un dlger deferleri (Parantez fazlala :
iginde) . Bu fazlalija modelcilikte igleme pay1 denir.
- fBu fazlallk, parganin olgulerl bakimindan 1slend1kten
PGk degerter! | | sonra kullanilmasina zarar vermllyecek mlktarda ve mim-
Sembol kiin oldugju kadar az olmaladar. '
Qo — o r— " rntorn 3 Dokiilmek tizere modeli yapilacak her parganin
Iotegs gire C Zownls Yosok | ' F modellne baslanmadan énce, mimkin ise, 141 model ya-
327 N8 YA | a2y m Bir purdziitok degerl en cok : ;- pam resmi .gizilerek, iglenecek, yuzeylerln ne miktar
\/m‘, Loy v,/,,,v/ 32 i olon yizey. ‘ L ! islenecedi gizim lizerinde belirlenir. (Sekil:9~11 ) de -
43 , .| 03 ,m 63 N ) : — - parganin iglenecek ylizeylerinin resim {izerinde bel:l.r-
18 NT 19 18 7 N7 8ir pirdzliilik dedert, sn az A
\/ - :77/ v/ v/ 1.6 ve on cok 83 |, clan yOzey. . lenmesi, bunu 7t_e kaliplama durumu lle model yap:.rn
"n . . P, 2
il - ‘ 3 . konstriksiyonu gériiimektedir. ; '
: Tomomiayic: &zelilkier ‘ n[ i ' '
Frazeleniry » ' ‘ £
W Yopim ybrteml, {rezeleme, . :

: /28 Esos uvzuniuk, 25 mm. I - - | .:- kil:9 1:1
n - | o . Sekil:9=

Igleme izlerin y3nd gdrinlyin, lzdiplim dlzlemine dik,

7. | |
. ‘ . !
‘ ' ‘ Islenecek yiizeylerin kaliplamadaki durumu_ve
av/ igtame apn kolinh, 2 mm . . o o .
. igsleme paylarainin tesbitinde dikkat edilecek husus-
o ) lar 'gunlardir. '
\ /(a‘ = 04) _ Ro igin kullonilandan oyn purGzlilik kriterinin parantez icinde gbsterlimasi, '
‘ a- Islenecek ylizeylerin kal:.ptakl konumu: Ma-

dredin : R = 04

denler, ergime ve ddklim s]:l.ras:.nda havanin OkSljenl
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lle klmyasal bilegimler yapar} Bunlafa curuf denir.
maden kaliba ddkiildiigiinde, gaz meyda—

' ayraca ergimig
rir. Bu artiklar madenin yodunlugundan az ol~-

na getl
planir-

dugundan kalipta ergimig madenin fizerinde to
lar, artiklaran toplandlgl bu ylizeyler diger yiizey-
Bu hususlar dikkate allnarak

i 2$§§§§§§§§§

gekil: 9-12

lere gdre kalitesizdir.
iglenecek yiizeyler kalip-
ta daima alta getirilir.
(Sekil:9-12) Sayet isle-
necek‘yﬁzeflerin durumu -
ve kallplama, islenecek

ylizeyin iste gelmesini

mecbur k
de belirli bir yuksekllkte curufluk payl birakailar.

Bu fazlalik igleme pay1 11e uruf hal kosi
peraber islenerek gikarilair- isleme pay!
sa.yﬁzey temiz olarak elde
edilir. (Sekil:943)

| b- Igleme payinin
miktari: Isleme toleran-
sinin miktari cesitli
éartlara baglidir. Bun-

. lar;

§eki1:9-13_
- Dokulecek madenin cinsi,
- iglenecek yiizeylerin sekll ve buyuklugu,
- iglemenin makinada veya elde - yapllacagl,'
- pikiilecek madenin cinsi; Sayet dokulecek
malzeme Font ve gelik ise, bu malzemelerin yliizeyi
sert olur ve igleme,ylizeyden az

ddkiimden sonra

iiiyorsa bu gibi hallerde igleme payl fizerin-

" terlidir. Ylizey biiyiik olur- .
' sa; Ornek olarak bir pley-

maldir.

8l

taias kaldirmakla miimkiin olmaz. Ayraica bu ylizeyler-
den fazla talag kaldirilinca malzeme kaba dokulu,
dolayaisiyla yuﬁusak olur. (Font ve g¢elik ddkiimlerde

yiizey sertligi, kurutulmamis kaliplara yag dokiim yap-

' makla, -dSkiilen kalibin gabuk agllmasi ile olur.) Bu
" hususlar dikkate alinarak font ve d&kme gelik igin

.yﬁgeye verilecek.en az ‘igleme pay:r 2,5~ 3 mm olmali-

dir. Sayet dbkiilecek parga alagim veya yumugak bir
malzeme ise (alliminyum, piring v.s) iglenecek yiizey-
de,iglemeye musait iselﬁu ylizeylere en fazla 2 mm
igleme payi vermek yeterlidir.

tsleme payinin, istenilen dfizgiin ylizeyi elde
edebilmek, malzeme israfina ve zaman kaybina meydan
vermemek i¢in geref§i kadar vermelldlr..

- Islenecekylizeylerin gekli ve biiylikligi: I$~
lenecek yiizey kiiglik ise ve el ile 1§lenecekse -bu yii-

~zeylere 1-2 mm gayet yﬁzey makinada iglenecekse 3-5

mm igleme payil vermek ye-

tin yiizl iglenecekse, bu - —

" . s L : 64
yiizeyin dokiimden sonra
deforma olacadl dikkate ali- ;2?
narak bu gibi ylizeylere é
8 -12 mm igleme payl ver- éé
mek dogru olur. Sayet ig- o6
lenecek yiizey delik ise,

sekil:9-14

agagrdaki miktarlarda
igleme ﬁayl vermek nor-




’
'

\ ) ' kY
100 mm yé kadar olan gapiarda‘G‘mm
2‘00'. mm * nooon " 8 mm
50'0‘mm " n L] ” . 10_1.2lmm .

(Sekil:9-14) de 64 mm dis dibi gapanda, vida agilacak
delige verilecek igleme péylnl Ornek olarak verebili-
riz. " |

Isléme payi, (Sekil:9-15) de gdriilen kasna-
Jan kaliplanma durumuna, yani mala ylizeyine gdrede de-
Jigir. Bu Ornekte mala yiizeyi lstten ve ortadan gegen »
bir kasnakta igleme payl ilizerindeki konikligin durumu =

. gdriilmektedir. I¢ bosluklara is;eme‘payl verilmesinde j
kesicinin durumuda dikkate alinmalidir. (Sekil:9-16)

83

mahsurludur. Makinada iglenecek ylizeylerde, az ig-

leme payi vermek ylizeyin temiz ve diizgiin islenememe-
si bakimindan zararlidir. O halde yukaraida belirtilen

.sebeplerden dolayi elde iglenecek yﬁééylere 1 -2 mm

makinada iglenecek ylizeylerede diizeyin durumuna g&-

re 3 mm den yukari igleme payl vermek.yerinde olur.

Yiizeye verilecek igléme paylarinin mutlaka

yapim resimlerinde g8sterilmesi, islemede yapilacak

bir hatayi Onlemisg olur. Iglenecek yviizeylere verile-

cek igleme payi asagidaki cetvellerde basgit olarak

YUZEYLERDE

. gbsterilmigtir.

Gehislik'B

‘ Uzunluk A
i i om
‘ . mn
BN ® 6 dan 55 205
: | \ o e den |kadar |50 kadar -| 200 30
. ' ' . \ ‘ ‘:———-l = of 200 3 4
= L
. ' N\ e=itame port 205|400 4 5
, ' . 405§ 600 5 6
, _ » Sekil:9~16 .
Sekil:9-15 SELIKLERDE Delik gap1 Uzunluk L nm
Bu durumlarda kalemin iglenecek yiizeyden sonra bir g¢i- 3 A : ks 20den | 85 | 165 255 | 385 | 545 775] 1000
k1s boglujuna sahip olmasi lazimdir. Cikis boglugu ol-, . ‘ﬁ' . den |k S0kad) 160| 250) 380 140 | 770 | ¥°9 fazia
mayan yizeylerin islenmeleri gok zor ve tehlikelidir, ' § L i IO S e el I (A I e
. ; Y
~1Iglemenin makinada veya elde yapilacagi: igleme- 105] 180. | 4 |4 (4| s5]e]|7|8]09
' nin hassasiyeti burada pek az rol oynar. Resimde {ig licgen veya 185 1 220 5 515 56 {7 |89
tek dggenle gdsterilen ylizeylerin isleme paylarina et-' gf 225 | 560 6 16161 61617 |8]¢9
1 as - ) L . B 565 | 960 7 {7{71]| 7|77 |8 .
kisi #nemli dedildir, Onemli olan yiizeyin biliylikliifi el- A 965 | 1600 8 s | 8 slslals :
de veya makinada iglenecedidir. Elde iglenecek yiizeyle-= 1000 | daha faz] 9 a9 al9 9 ol

re fazla igleme payl vermek iggiligi artlraca§1 igin
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Sorular

1- Model yiizeyleri iizerine verilen igleme payimn verilme ned;nle~ A

rini sdyleyiniz.

.2- Isleme payamn tesbitinde dikkat edilecek hususlary, agiklayimz, :é

3~ Isleme payrimin miktara hangi sartlara baﬁlldlr
4- Ig bogluklara-verilen igleme payinda nelere dikkat edilir.

5- Elde iglenecek yiizeylere fazla miktarda verilen igleme payimn
mzhsurlari nelerdir,

"6~ Islenecek yiizey kalipta st kisumda bulunursa, bu hallerde ne

gibi 6nlemler alimr.

7- Yiizeye verilen isleme payimn resim tizerinde goster11m951n1n
faydalara nelgrdir. : '

&-Iskﬂﬁcdcyumwhﬂ‘mxblitenhﬂermsﬂ.beﬁrhaﬁr.
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CEKME PAYI

Gekme: Metaller sicak halden soguk halelgegerken
hacimce kiigiiliixtler, buna gekme denir. Cekme fiziki bir
olaydir. Kaliba yilksek 1s1 derecesinde dokililen maden,

pargalarln donmasi ve sogumasi sirasinda, madenin cinsi-

_he gore de§igen bir gekmeye maruz kalir. Kallba ddklilen

maden katilastiktan sonra kalip boglugu olgulerlndencta-

-ha kiigiik bir &lgilide olur! Bu kiiglilme hazirlanan kaliba=

da bagli olabilir. Nitekim dokiildiigd kalip igerisinde
cekmeye maruz kalan maden, modelin takalanmasindan do-
layi kalibain biiylimesine ve kalip yanlarina madenin sta-
tik basinci ile kalip $lglilerinin Eﬁyﬁmesine sebebiyet
vererek gekme deferinip azalmasana, bilhaséa kiiglik par-
galarda gekmenin yok olmasina sebeb olurlar.

Teoxrik olarak 1isi farklar1 ve genlesme katsayi-
lari ile tesbit edelebilecedi zannedilen bu gekme haki-
katte g¢ok deglglktlr. Ayni pargada daima lglilerle oran-

.tal1 olarak meydana gelmez. Bu sebeple modelci i¢in gek-

me, model 8lgiileriyle, ddklilen parga arasinda mevcut

8lgu farkai olarak diistiniilebilir.

‘ Cekmenin de§igik olmasina tesir eden baslica
faktérler sunlardar. ’

| a- Parganin gekli: ince ve diiz bir parg¢a en bii-
yﬁk dederdeki cexmeyle karsgy kargiyadir. Kenarlar: bir gikinta
ile cevrelemmis bir parganin gekmesi. daha az olur. Gri
fontun g¢ok sert magalar iizexine dokulme51yle elde edi-
len pargalarda, g¢ekme hemen hemen yok gibidir. Slmetrlk
olmayan pargalarin her iki yiizeyinde ¢ekme ayni deferde

olmaz. Bu gibi islerde ¢ekmeden ileri gelebilecek gekil
. . - fr V‘
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degisiklikleri modelin yapi- Model pargada sojumanin digardan igefiye.dogru devam ettigi-
S ode : ;

m1 ve kaliplanmasi sirasinda ‘
- alinacak bazi tedbirlerle &n- ' 'U U U U U U U U U
lenir. (Sekil: 9—17) de gorii- Dokiilen is

len .bir tarafi federli ve et- m ————————

ni agikga gdsterir. 11k &nece sodu-

yan dig kisimlar, heniiz donmamig

. . - . |

pulunan i¢ kasimlaran g¢ekmesine [} . i

jgtirak etmeyecek, dolayisiyle ° ' ;
|
|

A 7 8

rafi gergeve halinde kapali, : snce donan kisimlardaki g¢ekme- '
bir pleytin diiz tarafinda : : S in miktarinda bir azalma gbrii- '
: 7 e G - b - . ' .. . ekil:9-19
gekil:9=17 ’ N " lecektir. Ayrica degigik kesit- ¥ }

gekme daha fazla olacagin- . . 3 g
dan gerilmeden &tiird, parga S lerde cekme farki metalde ig ge-

1g biikey (konkav} bir gekil alir. Bunu onlemek igin ka- rilim meydana getireceginden ‘parganin ince kesmtlerln— il
lipgr modeli konkav bir yiizey lizerine koyarak,modele f de bir catlama g¥riilecektir. (Sekil: g-20 } ‘ I
nafif bir dis biikey (konveks) sekli vermis élur. Bu se- S c~ Kalibin sekli: Kali- =T .[;__:I |
kil d6§l$lkll§l kalinliga gbre deﬁlslr. Bundan bagka ‘i; % ~ bin ayrilma yﬁzeyinde(mala yii- |;I[;;;) ,‘[4 o ﬁ
($ekll 948) de gdriilen givdede en- - ) , zeyinde) meydana gelen gapak, . i
gok g¢ekme AB de olacak, CD taba- ' Ii E ‘ﬂ ' parganin yliksekliginde kalin-- ' %

I 11k artmasina sebebiyet ve- . ) . ﬁ

ninda ise daha az veya hig¢ olma- . Al - . .

yacaktir. Parganin sojumasindan # ' . 3 . ‘ rir. D8kiim parcganin Slgiisfine "] m[" !
. sonra ayaklar gekilde kesik:giz- : ‘ b 3 gtre bu gapék ka11n11§1} ba- - S : ﬂ
gi ile g8sterildiyi gibi eksene ¢ D
dodru efik hale gelecektir. Bu . .  Sekil:9-18
mahsuru Snlemek i¢in ayaklar

ters ydnde ?gik yapilir. Yani ~

AB Blglisti, CD &lgiisiine 'gére gekme miktari kadar uzun. =~ - &8

zen 3-5 mm kadar olabilir. Sekil:9-20

" Yatay kaliplanan genig yii- ‘ , : !
zeyli pargalarin dokiimi ' ' -

i

sirasinda kallbln kafi yuklenmeme51 ve kalipta meydana

' gelen havanlp ‘digaraya kolay ¢gikamamasindan dolay1 i

(Forsa) yapmasi nedeniyle parganin kalinli§a artar.Bu i
durumdaki pargalarda cekme negatif kabul edilerek dlgu y
tamiiga, saﬁlanabilir Tamamen &zel bir durum arzeden ”
bu ha11 pek tabi olarak genellestiremeyiz. . -

Bir ¢ok ara derece kullanilmak suretlyle kalip- ‘
lanan, dolayisiyle muhtelif mala ylizeyi bulunan dnemli’
.pargalérd; meydana gelen gapak (&lgit biiylimesi) ,modele ‘ _ L

yaprlir. ‘Tkinci bir hal garesi:de AB tizerindeki geril-
meyi dengelemek maksadi ile tabandaki ayaklari, dik-
ddrtgen kesitii bir gubukia birlestirmektir, (Se-
kil:9-19) Bu gubuk ¢apak temizlemede kesilir.

b- Parc¢anin kalinliklari: Kalain bir parcada gek-
me, ince bir parcgaya nazaran daha az olur. Buda dokiilen




gekme payi venmmek mnxﬁnyle olgu tandlél saglana blllr.
(Sekil: 9-21)

Sekil:9-21

d- Kalipga Pratikleri: Kaliplama sirasinda mo-
delin kaliptan ¢ikarilmasi az veya gok takalamayi icap-
ettirir. Asiri bir takalama kalibin 61§ﬁ1erini degig- B
tirecejinden gekme azalir. Bu 6lgl azalmasy bilhassa
kiiglik olgudekl pargalarda daha bellrll hlssedlllr.

CESITLI,MADEQLERIN ORTALAMA CEKME DEGERLERI_

Dokme demir (Font)

Dokme Celik

Bronz
- Piring

Aliiminyum

Aliiminyum alasimlars

Beyaz Metal

r Mangenez1i ce1{k]er % 2,8
0,1 Karbonlu celikler

gzellikierine gore cekme miktari

FInce parca]ar %1
tci dolu parca1ar % 0 7
Silindirik parca]ar, ylikseklikte %0,5-0,6

1Ic{ beyaz metabir

| t¢i siyah melabir % 1,2

0.3 KarbonTu celikler
0,7 Karbonlu ce]ik]ef _
| Cabuk soguyan parcalar % 142

Parcalarin bicimine . gore

Silisyumiu

| Magnezyumlu % 1,4

Antimon kursun alasim1i % 0,3 - 0,5

89

| Dikey dokiitmis; capta %0,7 -0,8

tcindeki bakir oranina gore % 1,2 - 1,5

t¢indeki ¢inko orah1n§ gore- % 1,5 - 1,8
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Sorular-
1~ Gekme nedir? .
2- Cekmenin dedisik olmasim tesir eden sebepler nelerdir?
3- Cekme payl nedir. Modeller iizerire ne miktar verilir?

- 4~ Font, piring ve Aliminyumun gekme miktarlari ne kadardar’?

e — . e P e e
I ) I e T
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tSLEMEY! KOLAYLASTIRMAK 1IN ALINMASI GEREKLI
N ~ TEDBIRLER )

fslemeyi kolaylastlrmak igin gesltll tedbirle-
r.n alinmasi su amaglar igin liizumludur.

a- Igin tezgaha baylanmasini kolaylagtairmak,

b- Bazi islemlerin devamina saglamak (delme,
raybalama, dis agma gibi) )

c- Tezgaha baflanmasi gli¢ ve pahaliya malolacak
iglerin. baglanma31n1 kolaylagtirmak maksadlyla 1slene—
cek yuzeylerl bir araya toplamak,

d- Kiiglik pargalarln dskiilmesini ve iglenmesini

kolaylagtirmak lgln sonra olan ayxrma iglemini uygula-
maktar.

a- lsin tezgaha baélanmasini kolay-
lagtarmak: iki punta arasinda torna ‘edilecek silindirik

kismin bir basi kavisli ise,buraya sivri puntanin mer-

‘kézlenecegi bir parga dskiim voluyla eklenir . (Sekil:9-2323)

4

NN,

|/

Sekil:9~22

Sekil:9-23

'Parganln tamami iglendikten scenra bu kisim kesilerek, -

~yeri uygun gekilde igleherek parga tamamlanir.

Canak veya kiiresel bigimde'olan pargalarain plén=
ya veya freze edllmek uzere tezdaha bagjlanabilmesini

saglamak igin (Sekll‘gﬂb) de gdriilen kulaklar eklenme-

1lidir.
[}
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j Par¢alarin bir arada yvapilmasi miimkiin olmadiga

' ‘ B allerde, delifin bir kisma agak:
B .. Lu hallerde deliyi slgistinde

isleyebilmek igin (Sekil:g9-27)de

gorlildigt gibi delik kapali ola-

rak dokilir, delik iglendikten | .

sonra fazlalik kesilerek gikari- Gekil:9-27
: ~lar. o .
Fekil:9-24 : | c- Tezgdaha baylanmasi glg olan pargalar: Her

’ E . 8 nangi bir ylzeye gdre to;na.ediw: ‘

b- Bazi iglemlerin devamini saglamak Duzgun bir #  lecek silindirik olmayan bir par-
ylizeye bellrll bir agaida delik delmek, rayba gekmek ve- é? ganin torhaya baglanmasi gﬁgtﬁr}-
ya dig agmak g1b1 iglemlerin yapilabilmesi devamli yli- | 3 Bu gibi hallerde parca simetrik
Zeglerle saglanir. Bu bakimdan aletin parga'ﬁzerinde #.  olarak yapilair. (Sekil:9-28)
sﬁr?k;i olarak ig gbrme esasi kabul edilir.(Sekil:9-25 ) ﬁh‘ Parganin digi vé,yﬁéler& torna
Bu iglem igin delinecek deli¥in eksenine dik bir yiizey ﬂ edildikten sonra ayirma ylizey-
meydana getiren parga eklenir.- é lerinden kesilerek, istenilen Sekil:9-28

o Islenecek ylizeyin devamli olmasi bazan pargalarl parga 1$lenm1$ olarak elde edilir.

bir arada tOplamak §uret1y1e elde edilebilir. |

' kolaylagtirmak: Kiglk pargala—

rain uygun.bigiﬁde ve kolay ig-

lenecek sekilde birden fazla’

dskiilerek, islendikten sonra

f: | kegilip kiiglik pargaiarl mey-
dana getirmek. {Sekil :9-29,30)

'~ Bu usul hem ekonomik ve hem-— .
de iglemie kolayligi bakimin-

.
B e e T e e

. .

Sekil:9=26 = - .

Sekil:9-25

‘ o o e e . dan ¢ok faydaladar.
Bu takdirde parga &lglisliniin sonradan freze veya : ¥ ‘y'

testere ile kesilmesine elverigli olmasi gerektir. Boy- 5. - -
lelikle bir modelden iki parga -elde edilir. ($ekil:9-26 ) - : ’
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Sorular
Islemayi kolaylastumak 1gln ges:l.tll tedbirlerin alinmasi hangi

E&IM : : ' ‘ ‘ ]
amaglar igin ldzumludur. . . C Modelde e¥im; modelin, kum kalibi bozmadan gik-
Ganak veya kiiresel parcalarin tezgaha bacjlanab:l.lmesn. igin ne : masa.na. yvardim etmek amaciyla ‘seklin lizerinde yapilan: |
gibi Snlemler alimr. : .f" ¥ gegisikliktir. Bu kaliplama durumuna ve modeli kalip-

i tan’ g:l.karma ydniine gdre, model yuzlerJ. ile temas halin-

pilir. Sekille izah edin. de bulunan kumdan, siyrilma ve' kaymayi kolaylagtirmak

Bir kismw ag:k clan dellk]er:m iglenmesini kolaylast:u_mak :|.g;|.n igin model yan yuzlerlne verilen bir eélkllktlr.
ne yapilir. = e Byim, modelin kumdan gikarilabilmesi igin mutla-

Diizgiin bir ylizeye belirli-bir agida delik de]mek igin neler ya~ -

Ktk ve gok sayida parcalarin dokimini ve islenmesini kolay‘- ;_ ¢ ka luzumludur. ' : 2 : ‘.;
lagfirmak igin alinmasy gereken dnlemleri anlatiniz. »n - Bir dogrunun egikligdi . ' o ;
' B ; A ag:.s:. 90° h=100 olmdk iiz'ex"e c 'y ‘ Al

bJ.r ABC liggeni dusunellm. Bu ugge- F_,_h__.“ |

~ nin CB kenarinin e§ikligi % =2 . f_‘l =tgo oon
. . ; 3 'dlr“-ﬁ— _Tﬁ'ﬁ oldujuna gdre buna % o _ ' ‘
' ' ’ : e§im denir. Ornek h=100mm a=2mm ise ' : ¥

B o ‘ . * 1-‘2—- = T%'(T efim %2 olur. Ayrica —g—g—c —%——:tga oldugu- !

na gdre burada edim derece cinsinden tge olacaktir.

Biz 'modellere' verilen egimi % ve derece cinsin- ;
® den ifade etmekteyiz.: oo | . o
: ‘Cegitli egimleri, kumdan cikarilma duru.mlarlnl |
| asagrda verilen orneklerle izah edebiliriz (Sekll 193133 .

- . ] ' .\sm hin

-

%
] |
i
-
e 3
ki

] Sekil.9-31 N ' |

1
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“* Normal egim
Sekil:9-32

Koniklik .
Bu terim genellikle silindirik pargalar igin
kullanilir. Uzunluga gore gaplar arasindaki Olegl farky

ile belirtilen bu deger, ylizey e§imi ile karistiril-

mamalidir, Nedeni, gilindirik pargalarda koniklik egi--

min iki katidir. Koniklikte e@lmde olduﬁu glbl % ve
derece c1n51nden ifade edilir.

E§im ve koniklik .miktary olguye eklenirse
"(Sekil:9-33¢) buna varty edim veya koniklik"

E§im ve koniklik m}ktarlnln yaris: Blgliye iiave
edilir, yarisida &Slgliden g¢ikarilirsa (Sekil:9-33b) buna
"ortalama e§im veya koniklik"

E§im ve koniklik miktari Olg¢liden g¢ikarailirsa -
($eki}:963c) bupa da " eksi e§im veya koniklik" denir.

L+2F
F - L+ F . ._"
aad ] L"F L‘:F
a b ) c

Sekil:9-23

97
parca | 18 rJ 16 I ‘ e
- - d
1 412 0
a b c

Sekil:9~33 devami
E¥im ve koniklikler DIN 1511 gére normalize

Iedilmis olup, igleme paysiz (iglenmemig), igleme payl

verilmig (islenmig) ylzeylere ait tablo agajida veril-

migtir.
Modellerln 19 ve dig, yuzeylerlndekl efimler

Viksokilk [ 10 1. 20] 20-25]as-85 ss-150[150-250]250 400 200-6 00 s00-s00{ 000
Toianmamig 3°| 2¢ | 1° [0°45'[0030°| 1.5mm [2 Smm | 3,.5mm | & 5mm |S,Smm

[stonmis [70 [ 40 [ 3¢ ] 22| 1* [imm | 6mm | Sam |12mm 15 mm

L3

Eyim, ddkillen parcada elde edilmek istenilen has-
sasiyete gbre verilir. Modele fazla olarak verilen

“efim parganin resme uygun geklini bozaca§1 gibi, par-

ganin yerlnde ¢aligmasinada mani olur. Modele az ola-
rak verilen eyim, modelin kumdan gikmasimi gii¢legtire-
cefi gibi fazla miktarda takalamaya ihtiyag g&sterir-
ki buda mahsurludur. ‘ ' - 3

.Silindirik ve yatik kaliplanan par¢a baglarin-
daki efim;

E§im diiz bir.ytizeyde meydana getirilecekse (Se- .
kil:9340 ) de goriilddgi gibi mala ylizeyi dikkate alina-
rak e§1m diiz olarak verilir. o

Parca tornada silindirik olarak elde edilecekse

bas kisimdaki edim bombe olarak yapilir. {Sekil:934b)
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Bir ¢ok parganin bif arada galisacadi makina

Mala ylizeyi dikkate A\ - N T _ :
alinarak aja¢ modellerin ée-— A <« B organlarlnda, her pargaya verilecek ejim, organin nor—.
§itli yerlerine verilen % ; J / J mal. galx.smasl, parcalarin iglenmesi, montaji ve resme
edim (sekii-9-3'5) de gc‘j' : chi:iz B b“  § aygunlugu dikkate alinarak verilmelidir. Buda dokumu
ste- om
rlldujl mlktarlarda olur. ‘ -s’ehl .y isleyecek ve. montaj edecek tesviyeci, kalibi hazirla- -

yan dokumcu ve modelcn.nln yapacagi siki igbirlidine

paglaidar.
Ornek: (sekJ.l g-36 ). da konstriiktdr taraf:n.ndan

3 gizilmig komple blr resim gorulmektedlr. Burada kapadin
. gbvdeye bajlanma uygunlugu ve kapak igindeki dijer par-
- ganin kapakla olan uygun bosluqu belirtilmektedir. Ka-
pagin dokiilecegi dikkate alinarak, kapaga verilen edim

(art1) olarak diiglinlilmisse, parganin dig kasmi f(a) tes— .

#  bit civatalarinin gegmemesine miisait bir hale gelir. L
3 EGim (eksi) olarak diigiiniiliirse, bu takdlrde kapak ig

orc‘_.’;ana sfirtiniir veya kapak yerlne oturamaz.

ra

v

Sekil:9-35

|

Mdellerin gesitli yerleriﬁe % ve derece cinsi veriien

efimler agafidaki tabloda goster:.lmgur_ ‘ Komple i - " ARTl EGIM EKsi EGIM:
VERILEN AD- ESIM | KARSILI ‘ s
e ouﬁ AE'. YERI Sekil:9-36
: 5,2 [0* 6 83" o ' . )
EGimsiz o's Py 1:3 " ' . Magabaglarina verilen egim
. () . . -
Mluluxr' VEYA , SEX K v . ‘ . _ s . .
- |AZ EoiM t- | o 3f 23" . ' ~ Ralaba oturan maga baslari: Mala yiizeyl ve maga
b "°“A;_55"“ 2 |1 ¢ 45" bag:r yliksekliyi dikkate alinarak, Ust derecenin kolay,
IRI E ’
A5k EBIM 5 2* ST 44 hassas ve magayl ezmeyecek gekilde agilip kapat:.lma-
; MAGA 5 2° 51' 44" [KAPANMA MACABASLARI sina milsait efim.ve uygun boglugun verilmesi. (Sekilig37)
BASLARI 10 5¢ 42" 3¢" 90‘;‘{ E{ﬁg{n’tﬁw . . Derecenin kapanmasn. kot kapama (maga g&riilmeden)
. _|daha kilglik .
. 20 | 1019 38" [siizee; MACABASLARI
MAK MODEL |50 | 260 3 g :
GIKINTILAR!
: 100 45®
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- Yatoy kaliplanan modeller icin moaga baslari diizeni ve ¢ikma acilor:
80-120mm yliksekliJe kodar 5°dir - .

*S veya*/410

b

Sekil:9-37 ~ MACABAS!
. YUKSEK

DURUMA GGRE |
/10— %20 - 4 J__f i
.sekil-9—38 °
seklinde olacaksa, bu hallerde derecenin kapanmasini . _,"__ ] UsT DERFCE
,kolaylag;t.a.rmak igin iist mag.abas.lnaa % 10-% 20 efim ve- ! 5 o)" ) ALT DERECE
rilmelidir. (Sekil:9-38") ‘ z o) .o

Magabaglarinin yan yiizlerinede kalibin kolay ka- | 1 _ | gekil:9-40 -
panmasini’ saglamak amacaiyla agiri eg'im verilir. (Sekil: ] .." ) 4 o o f
9-33 ) Maga baginin list dereceye gelen kisminda- daima

= Dik kaliplanan magabaslarina verilecek edim;
: pratik olarak tabloda gosterilmistlr. Daima {list maga-
bas:.na, alt magabaslna nazaran fazla e§1m verilir.

YUKSEXLIBE GORE

' s - E 2 | vikseklik 70 mm 70 mm
Sekil:9-39 ' . f - ‘ mm kadar | listiinde
: . . . | . g0 o

uygun bir bogluk verilmelidir. E 4 Egim - =) 3.

Bilhassa seri tiretimde yatik kaliplanan iglerde g : . v . ' . - o
list derece kér inig yaptifandan . gekilde gdriildigi gibi.

list derecedeki magabaga gevreden tasiralmig olarak ya- -
pilma mecburiyeti vardir. Magabaglarinin tagarilma mik- E 3
tarlari ve egimleri(gekil': 9-40) gbrilmektedir. :

v
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1 A
. A2 -
: : S Modellerin yan ylizey-] Buradaki giiclik parganin 1% 10 - % 20
MODEL KALLIP ° Y EG61M 5 k 9 lerindeki gikintilar.|kalaip igerisinde modelin  |[% 60 - % 100
vden ; : . (Bunlar sonradan ige-| biraktij: bogluda gekilme- :agi 609 veya
1 ’ ) Zeyler genlg Kum kiitlesi sadlam |Bu gibl medellere $ 1 - & : 3 riden gekilerek ali- |sidir, Déwme kum pargasinal 45
yiksekligi az. oldufundan model effim verilmekle modelde 2 E fmard) lizum gdsteren hallerde
R A kundan kolaglikla [Snemli bir defigiklik mey- S _f kenar maga baglarindan fay-
K - gikarilabilir. dana gelmez. - dalamlmaladir. |
o1

) ] . E 8 , . | mala yiizeyine dofiru | Modelin gikarilmasi, De— Efim, mala yit--
2T _ T |Yizeyler genis | Kiim kiitlesl saylam | Sekil dedigiklifine engel | | 3 " 1 gekilgilen. sikille- | rinligine ve yan parganin {zeyinden olan

&) o o
' 5 ylksekligi fazla. | olmakla beraber mo-| olmak igin % 1 . bilen yan pargalar. |model kalinlafina nazaran derinlife ve
- . . delin kumdan gika— v- 2 ' olan incelifine gbire dedi-|yan kalinlida
. - rilmasi gligtir. slr, quclesir. oBre dedigir.
1 [7 ve 9 da ki
gibi)

Kél:.p dibinde kalan | Modelin gikarilmasi kolay-| kiselerin ki-
stkillebilir pargalar.] dir. Keskin kum kiigeleri |rilganlidina
givilerle saﬁ]pnﬂasthl-‘ qire s 1 -3 5

Model kismnin kad Ust derecedeki kum |.D = )
‘ D2 0 - .
linlagr az, ¥ik- | kittlesi saflamdar. doeasf-udognal yan ;ﬁ;e:g:rde 2 "
sekli¥i fazla. Alt kisunda kalacak| 8 1 -

kum ince olduurdan ;
kairilacidir, ! ) malidir.
’ ‘ I —-%5
- E 3 KALIBIN O0ST KISHI
L | KALIP . EG 1IN N 1 Yilksek kisamliar.(¢i-] Ust zalipta kalacak olan {Alp kalipta oldud
’ kint1 halinde stkii- | parcalarin kumdan grkariHdu gibi 1 - % 2

elin 1kl veya [Cikintilar arasinda< Her ig¢ yiweyden kuman ki-
daha fazla kismp |ki kun kirilieadir, | rilganlik dunmuna  giice
birbirine yakin ve|Bunlarin magalarla [% 5 ten % 10 kadar,

yikksekge kalinlifi|yapilmasi faydali- .
a2z : - dar. .

lebilir,} masi gok kolaydir.

Kalip mala ylizeyine | Ulst derecedeki kum kiitle-|Kasnak jantlaram

Modelin birgok ki-{Modelin takilabll- | Her yan ylizeyde % 10-3%20 = 13 nazaran  ylkseklik | sinin kirilmamasi igindeqda, gakintaly
simlara biribirine| bilmesi igin kumn - gUsteren kisimlar. | rece dikkatle kaldirilma-|pargalarda % 5
yakin ve yiksek- | fazla sikigtirilma- ’ ladir : % 10 (Alt kasmm-
likleri az. $1 lazamdar. j ’ larda aynl edim
. E verilir,)
Bogluklar parga A Bogluklardaki kum | Ag¢aklik daraldikga % 10 - E d - — ‘
kalinliginda ve az] kirilgan bu gibi , { % 20 arasinda edim veri- - ; 1% ¥A0-%20 vilksekllai qukur{ Xalibin bozulmamasi iginj & 10 =% 20
= vikseklikte. hallerde maga kul- | lir. Maga ile yamlirsa - ']_arse g1 a2 efjim '.J;inlnesi. IUmJ;nlE-
6 %10 it ' lanilmasi gayani gekil dedisikligl Snlene- ¥ i s ' : .
tiveiyedir. Bliir. . & ‘ : : '
; ' L k8 e Derinligl az gukur-) Ust derecenin kaldirilma-|Bunlar alt dere-
. HSTMT T |Model etrafindaki | Kum kbgelerl 6 muma] Qikintilarin incellfine X lar. si guzur geniglidl fazla-|cede kalan ki~
1 4 [ekintilar mala ]raly sekilde giri- | gtre ejim 4 5 - % 10 ara- 1 ' lagtakga kolaylagir. simlardan daha.
‘ ylizeyine agik ola- lenden daha az ki- | sinda dedisir. Diglilerde fazla efim verl~
13- A0 s |rak gikarsa. rilgandsr. eiim veriimez. Lr% 20-%25
HATIRLATMA: Kesit, direng ve afirliklarin istenilen miktarda °

' ‘ , r kalabilmesi icin parga kalinlidimn bir kenardd azaltilmasi di-}.
Jer kenarda aynl miktarda fazlalagtirilmas: gercktir. Bu tarzda

3 .
Mag baglarinin yan| Verilecek ejim, kun-[ En az $ 3 - % 5 arasinda 3 3 verilen edime (bSlirmis) denir.
" yiizeylerinde . | dan qukarilmay, ve | olmalidar, togalara alt - y " Modellere verilecek efim arti oldufu gibi eksi de ola
o maganin yerine ko- enardan edim ver. . K ! . £ =
nufmagmi'e kolaylag- = ;i - [ * bilir. Her iki halin uygularmasindan parganin az veya gok gekil
" tirir., . =" ve 8lctl dedigiirmesine meydan verilmek istermezse gikintalar
L M2 by edreti olarak yapilmalidir. GYwdenin ¢ikarilmasiyla kum igeri- .
. * sinde kalan bu pargalari kalipgi kolaylikla gikarabilir. Bu gi- .
bi gikintilar maga ile de elde edilebilir. * -

P
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Sorular
1- E§im nedir. Faydalarini agiklayiniz.

3- Modellere verilen e¥im miktar1, hangi hususlar dikkate alinarak
verilir, . S

4~ Ust derecede bulunan maga baglarina verilen fazla efimin fayda-
lmu.nehaiur.. .

5- st maga baglarinin, alt maga bagina nazaran biraz tagirilmg
olmasimn faydalarim agiklayimz.

6~ Egimin fayda ve mahsurlarin: agiklayimiz.

2- Art1 efim, ortalama eyim ve eksi egﬁﬁi sekil ¢lzerek anlatimz.

s ol ST

kilde mahsurludur.
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MODEL DPARCALARININ AYRILMASINDA KULLANILAN ELEMANLAR |

ayrilma: Modelin kisimlara béliinmesi ile olur.

" Bunlarin blrblrlerlne baglanmasi ve 1$aretlenme51 cegit-

1i elemanlarla sadlanir. Muhtelif lelmlarln birbiri ile
olan blrlesmelerl hassas olmala, aynl zamanda hafif bir
takalama ile egretl k1saimlar serbest kalabilmelidir .E§-
retl kisimlar kaliplamaya kolaylastlrmak, bazi model g1~
klntllarlnln kallptan kolay glkarllma51n1 saglamak amaca
ile yapilarlar. Bu amag igin kullanilan elemanlar sira-
siyla gunlardir.

1-Pimler (Kavelalar) Delige giren uglari konik-
legtirilmls silindirik gubuklardlrukKullanllma yérleri——
ne'(model'veya méga gandiklari) veya yapildiklar: mal-.
zemenin cinsine gore gesltlere ayrlllrlar. '

a- AJag¢ - 'pimler (Kavelalar). Yuvarlak gubuktan
kesilerek, ucu norma gdre konlklestlrllerek gekillendi-
rilir. Pimin pargadan'tasan-klsmlhdaki diizliik 1,5v2 mm
den fazla olmamalidir. Zira ikilparganln birbiri ile

. igaretlenmesini bu kism saglar. Bu diizlik kiigik yapilirsa iga— -

retleme bol, biiyilkk yapilirsa igaretleme siki olurki, bu iki ge—
(Sekil:9-41) pim yapim normunu ve &lglilerini .

gistermektedir. -

- —— phé red’
= | E= NORMLASTIRILMIS-PIM GLGOLER
e 1 | E= P 4 5 [6 |8 [10]12]6
E= | &= 4| 1T Te6 [20 |25 |32] 40| 50|63
= E M [32] 4 s [ea]8 1215
1 ¢ [10[12 |16 20

¥ 3 p R|s|[6|¢ |1
A
rxl -’

koniktik *

Sekil:9-41 B
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b— gellk pimler: Qelik cgubuktan, keSLlerek yapl—
larlar. A$1ndlrlCl tesire karsai aéag pimlerden ¢ok da-
ha dayanikly ve igaretlemedeki hassa51yet1 fazladir. Cok

'Pim ve yliksliklerin yerlerine takilmalari gdyle yapalar.
pim- takilacak iki pargadan birinin pim merkezi igaret-
lenir. Bu merkeze, kisa ve iki ucu sivri bir ¢ivi gaka-
larak ikinci parca birinci parga ﬁzerine.uygun gekilde
konularak parga bir geki¢ darbesi ile igsaretlenir. Her
s  iki parcada bulanan bu merkezler , pim ve yikslik gapan-
W 4. cok hassas bir matkapla arzu edilen boyda delinerek,

sayida kaliplanacak ve hassas igsaretleme istenen yer-—
lerde bu pimler kullanilir. Celik pimlerin olgulerlagag
pim olgulerlnln aynisidir. '

¢- Yiksiiklli madeni pimler: Blr ¢ok cegitleri olan

bu pimlerin en gok kulla- '
nilanlari (sekll:9~42)de
gﬁrﬁlgn tabanli pim, (Se-
kil:8-43 )de gdriilen yiik-
. stikli pim tipleridir. Bu

parganin birine madeni'pim,digerinedé madeni yliksik ta-

b kilir. ‘ A . L
viikstiklii madeni pimler igin (Sekil:9-44) de g&-
. riilen merkezleyiciler emniyetle kul-
lanilirlar. Bu merkezleyiciler, ylik-
pimler bakir alasimindan siik yerine gegirildikten sonra,ylik-
glije takllaiak list pargaya takila-

yapilmis olup, asinmaya .

kargr dayanikli olan bu ' E cak pimin merkezini hassas olarak
1 ' o Sekil:9-44

pimler ¢ok sayida kalip- Sekil:9-42 ":‘ igaretler.

lanacak modellerde kul- f3  2- Model kisimlarinin e§-
reti olarak birlegtirilmesi: Bu tilir efreti yapilan mo-

_deller dik kaliplama islemlerinde uygulanir. Bu gesgit
efreti modellerin kaliplamnmasinda, kalipgi efreti ki-

lanlllr Madeni pim ve madenl yuksuklerln norm1a$t1rll—
mLg gekli ve olgulerl (Sekil: 9-43 } de gbriilmektedir..

— Hm6 »
B Ul | . LMADENI PiM. BLGULER] 8 - _
f— - e -\ P 4 |5 (68 10112 16 'ff' simlarin normal oturup oturmadifina kontrol etmeli ve
S\ &/ 8 |8 110 72 46 20735 kumla dévme iglemini eyreti kisimla amayacak sekil-
A E = M6 (259 1215|1824 - de dikkatli yapmalidir. ¢
| §z N2025/3[4[5]6gs =
P x 'i { S (08 13296 2 2613 ' : b URNEK : Model vizeyl lize-
- . . 5' R ; ;‘: ;': f 21'5 3;2 : : . rinde silindirik ufak kisimlarain :
onikifk % 20 h— =2 |2 - P, T,
s L W S5 esjs10]12{16 20 }4 e§reti olarak yapimi{(Sekil:9-45 ) ‘éag;:ji? =
5X 45 § - Vo c s . —_————
asxes DH? . 8 ! de gdrildigi gibi olur. Silindi- = =
— =0 h_, = -bﬁu:fm :UKsSUKrﬁLwLERi C % rik kisim tornada gekilirken ka- = gekil:9-45
:_;j:: - E RERAEG :g 12"; ;; & velali olarak yapilir. Model gov- ‘
i o v ;l& ? 12 (16 |20 | 25 |32 ,j desine kavela capinda hassas.olarak delinen delije, si-
12|16 2 |25 3 s aao s ‘ _ o iy
%gg l Hmé T 2[5 2 (2532 i : f} lindirik parga gegirilerek efretilik saflanar.
. i ’ °
{

Sekil:9-43

At . e e S e
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ORNEK: Flanjln gbvdeye egretl olarak yapaimi lse, é

5111nd1r1k govde tornada- geklllrken flanja girecek ka- §
ve}a@a olgusunde beraber haz;rlanlr. Flanj dip kavisi Veyw

gévdede hazirlanan kavela gaplﬁdaki delik, flanja oyula-

rak hazirlanir. Bu sekllde flanjln govdeye eéretili@i te-
{Sekil:9-45)

Bu ¢egit silindirik par-

T —

min edilir.

calarin ejreti olarak birbiri-
ne takilmalarinda d¢niikliklerin

bir mahsuru yoktur.
ORNEK: Ig yuzeyl profil-
1i flanjln eQretl olarak yapi-

Sekil:9-46

mlnda, silindirdeki gikanta (kavela) ve flanjdakl glkln-

tiya uygun.qwxmn(Sekll 9~ 47)de
. gériildigi gibi yaplml, £1an-

jin yalniz bir yénlii takil-
masinl saglar. Bu gesit edre-
tilik doéniik takilmanin mahsur-

lu oldugu hallerde uygulanlr.'
- BRNEK: Flanijli bir mo-
del de dénmenin mahsurlu oldugu hallerde, eﬁretl kisim-

Sekil:9-47

kavela ile yapimi ($ekil:9-48)de

gorildligti gibi olur. .
ORNEK: ‘Kesiti kare ve-"

va dikdértgen olan model g&v—

delerinde flanjlarin edreti-
llgl ve 1§aretlenme51 (Se-
kil:9-49 ) da gdrilldiigi gi-
bi yapalir. Ejretiligi ve

Sekil:9-43

da igaretlemenin yandan bir : : .
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ok,
gikaintl Blciisiinde oyulan k1i-

modele yaplstlrlllr'vida ile saglamlagtirilir.Flanja

sam iki parganin e§ret111§1-l
ni ve dénmemeyi temin eder.
3- Model kisimlari-

S
(/mm»;‘//

AR TS

" pin e¥reti olarak birleg- gekil:o=49

tlrllme51. Bu tiir efreti
. klslanDdEl yan ylizlerinde olup,egretl klslnlmala yuzeylnln al-
tlnda veya listiinde olduu hallerde uygulanir. Ejreti kisamlarin
. model govdelerlne lsaretlenmeslnde ve tutturulmasinda gegitli
elemanlar kullanilir. :

| a~ Cekme giviler: Bir u¢lara bikiilmlis diiz bagla
glVllerdlr. Yerlerinden el ile sada sola dondurulerek
glkarlllr (Sekll 9-50 ) Efreti
pargadan hafifge bol gegen gi- ﬂéa!r
viler, model g&vdesine biraz :

‘s1kica ge¢gmelidir. Efreti kas-

min ddviilmesinden sonra ¢ivi
.glkarlllrsa‘egreti parga, do- i
viilen kum i¢inde model gdvdesi

ile ilgisini kesmig olur. Sekil:9-50

Sekil:9-51

b-Kancall ¢iviler: Bunlar
bir uglarl halka meydana ge- .
. tirecek bigimde hazirlanmig g¢elik tellerdlr. (Se—
kil:9-%1 ) Bunlarda gekme glv11er gibi kullanlllr.‘
. c—- Bombe basll vidalar: Gok az'sayida kalipla-
nacak madellerde emniyetle kullanilir. Baglarainin bom—

'Hﬁ beli olmasi sayesinde, efreti kisim ddviildiikten sonra

kum 1gerlslnde baglara kolayca bulunarak tornavida 1le
s6kiiliip- garkarilir. Kullanilacak vida sayisi ejreti
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parcanin bilylikligiine baglidir. (Sekil:9-52 )

Kiiglik gaptaki‘pullar.(élklntllar) torna edilir-
ken merkezlerine delinen bir delikten tek vida ile
tutturularak efretilik sadlanir. (Sekil:g-53)

d- vidali Pimler: vi-||}
dali kismin bitiminde bir
tabla, tablanin diginda, ug- |||

1 g%ig?’

lari halka gibi kavrilmig

sekildedir. Bunlarin kul-

lanilmasinda tornavidaya . .
ihtiyag yoktur. (;eklﬁe par- "Sekil:9~52 Sekil:9-53 Sekil:9-54
ca dgviildiikten sonra pimin 7
kum iginde bulunmasi ve‘sékﬁlmesi kolay, ayni zamanda
emniyetli baglama yapma51naan‘dolay1 digerlerine naza-
ran tercihan kullanilirlar. (Sekil:9-54 ) '

e- Kirlangi¢ kuyrudu kayma parga: ‘Bu efreti bir-
lestirmelerin yapilmasinda iggilik fazla olacagindan,
¢ok sayida kaliplanacak ve hassasiyet isteyen modeller
lizerinde uygulanir. Bunlarin yerlerinden ayrllma51'ko—
lay ve serbest olmalidir. $&yleki; edreti kisim model
gévdesinden kendi agirligi ile ayrllabilmelidir. Mode~'
lin kaliptan g¢ikarilmas:r sirasinda bunlarih model gov—
desinden l-olay kaymamalari kalibin bozulmasina neden
olurlar. ' o

Madeni modellerde kullanilan malzemeénin dayanik-
11l1§1, nem etkisiyle Olgiilerinde de§isiklik meydana
gétinmmmsi, bu tarz egreti birlegtirmelerin uygulanmala-
rini sadlar, Agag¢ modellerde ise, nem defismesi ile mey-
dana gelen sekil‘deqisikliéi,'eﬁreti par¢anin agag¢ model-
de uygulanmasini gliglestirir. ' '

. model gbvdesinin kumdan gika-

111

Model gbtvdesi lizerine agilan bosluda gegen kirlan-
g1¢ kuyruéu.kéyma (anahtar) pargélara her yonde konik-
1ik verilir. Egreti olarak ya-
pilan bu kayma par¢alar, mode-
1in kumla déviilmesinden sonra

rilmasi ve edreti kismin mo-

Sekil:9-55

del boglujuna gekilmesiyle
olur. (Sekil:s~55) de model lizerinde bulanan gikinta-

llarln, kirlangig¢ kuyruju efreti parga olarak yapilmig

sekli gdrilmektedir.
Model kaliplandiktan sonra bu efreti pargalar
kaybolmamalari igin model gdvdesine ince bi; civi ile

"tutturulurlar.

Efreti yapilacak ¢ikantilarin boylara {Sekil:
9—55i da gdrildiigid gibi uzun ise,'e@reti;;gi temin
eden klflanélg kuyrugu kayma parga birden fazla yapilar.
Bazi hallerde bu glklntlﬁln uzun olmasi modelin kumdan
¢rkarilmasini zorlagtiracadi ig¢in, Gzun glk}ntl}arda‘,
pargali olarak yaplllrlar.(Sek%l:STST)

Model g&vdesi lizerine agilan bu kirlangi¢ kuyru-
gu bosluklar elde agaldigi gibi, bosluk saylsl fazla
ise bu iglem dik frezede (Sekil:9-58) de goriildigi gi-

bi hassas olarakda agilir. Y

gekil:9-56 Sekil:9-57

'Sekil:9—53
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soruJ.ar
yrilma (efretilik) nedir. Faydalarl nelerdir.

Ayrilmayi temin eden pimlerin (kavelalar} gegitlerini gekille

giklayin

gap:. 12 rmm. olan bir kavelanin, noxrma gore kavela ucunun Glgl-
lerini gekille izah edin.

. Model kisamlarimin egret1 olarak birlegtirilmelerinde uygulanan
iye .dik kaliplanan J.slerde, silindirik ufak kls;lmlarm gesitii
yapimiarini gekille izah ederek, , faydélar:.n:l. ag:.klay:.n

Model kisamlarinin egretﬂl@ml saglayan gesltll elemanlar:n.
g'.ekllle izah edin.

Kirlangig kuyrugu kayma pargalarm fayda ve mahsurlariny belir-
tin. , | | L
Kaim'.:l par¢a anzhtarinin (kirlangi¢ kuyrugu parcamin) her ylizde-
ki efimini $ekz.lle izah edin. ‘

Model gdvdesi g:lkarz.ldlktan gonra Kum igerisinde kalan ecjretl
kisumlarsn, kumdan gikarilmalarin gekille agaklayimz.

Sekil:9-59

mik'i:arlaraa'veri.lir‘. Uygun miktarda verilen e§im mod
lin, edreti kismindan kolayca kgymaé:.nl‘ saglar.

Bu efreti kisimlarin kum igerisinden ¢ikarilma
lary ($ekil:9-60) da gériildiigi gibi, model gdvdesi ¢i
karildiktan sonra, edreti kisim  takalanarak bogluga
gekilip yukari ¢ikarilmasi seklinde olur.

Sekil:9-60

e S e e T RS
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AGAC MODEL VE MACA -SANDIKLARINDA
METAL KULLANILMASI

DSkiim kalibinin yapimi igin model ve maca san-

dlklarl her zaman metalden. veya adagtan vapilmazlar

Savet afgag¢ kullanilirsa gabuk yipranmiyan ajaglar

tercih edilirler. Genede Model ve Mag¢a sandiklarinin

: kullanlhna51nda bazi kisimlar yipranabilir. Bu yiprarmalar kont-
rol edilmezse kallbln bozuk olmasina sebep olurlar. Deglglk sekil-

lerdeki metallerin model ve magca sandiklarinda kullanllma81nda
dikkatli olmak gerekir.

Bir gok model ve maca sandrklarinda bazi diiz yviizeylerin korun-

masinda metal kullanlllr Bu metaller Aliiminvum, piring ve ¢elik
'gﬂol kalinliklary 1,5-2- 3 rm olan parcgalardir. Bu amagla kullarii-
‘1an gellk yvumnusak katikli geliktir. Bunlardan piring ve celik daha
dayanakla., Alumlnyum ise yumusak ve pargaya 5ekll ver-
mede daha kullanlglldlr. Bircok model ve maga sandik-
larinin gikinti, gbbek ve &n vizeyleri metalle kap-
landidi gibi, kdgelerde de davanlkllllgl saglamak
i¢in metal parcgalar kullanilir.

(Sekll :9-610) kiselerin metal gubuk kaolanma—‘

Sekil:9-61

M
o
T
3
3
P "
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sivla nasil korundudu gdriilmektedir. Bu metdl gubuk-
larin geniglikleri 10-20-25 mm dir. Metal gubuklarin

oturacada vuvalar, oturmanin hassas olmasi igin dik-

katli agllmalldlp Bu ¢ubuklar yerlerine uygun v1da—
jarla vidalanirldr. Maga baslarinin dig ylizey ve ke-
narlari zamanla yipranirlar. Bu yipranma {Sekil:861b )

de gﬁrﬁldﬁéﬁ gibi maga basi st ylzey kenar kismi.uy-

gun geniglikteki metal levhalarla kaplanarak 6nlenir-
ler. ' ' , * ' ,
- (gekil:9-6lc ) de gdriilddgi gibi kulak ve gikin-—

tilarain yipranmasi da metal kullanilarak Onlenebilir.

Maga sahdlklarlnln asviilen ylizeyleri ile mas-
tarla .’ sayrilan ylizeyleri zamanla yipranip derinlik
dlclislinlin defisebilecedl dikkate alinarak (gekil :9-62¢ )
da gdriildigli gibi maga sandig: ﬁstlyﬁzey gevresine

metal levhalar vidalanilirsa dayamukla bir maga sandigi
vapilmis olur. (Sekil:9-62b}de maga sandigi ic¢inde kiiglik

¢ikintilarin yapiminda Alliminyum levhalardan faydalana-
1ir. Bu hallerde maga dsvillirken kiiglik gikintalarin
yipranmas: oSnlenir, ‘ oo

Dairesel model pargalarainin kenar kisimlar: da.
kallplamada gabuk vlnranacaglndan bu lelmlarada (Se-
kil:9-62¢ ) de g&riildigid glbl metal parganln oturacagl

kisim ovularak metal yerlegtirilir.

Sekil:9-62
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Egreti Metal pargalar: Uretim igin yaplian mo-
dellerde miimkiin oldugu kadar egretl pargalarin yapi-
mindan kaginmak gereklldlr. Ancak kalaplamanin kola 11-
g1 ig¢in efreti pargalarln yaplmlda bazi hallerde zoiun-
du olur. Bu gibi hallerde eﬁretl kisimlar agactan' yapi-
lirsa gabuk yivranir yve zamanla verinede hassas otur-
mazlar. Efreti pargalarin yvapiminda metal kullanilirsa
dayanma daha fazla ve modelde saflikli olur. Efreti
parga kirlangi¢ kuyruju kayma parca seklinde ise bu:

hallerdef kirlangi¢ kuyrufu parcgada metalden.yaplllrlaf
Metal BSlimler: Model - ve maga sandlklérlnln bir
bclumunu metal parga ile kaplamanih yaninda, bazi bid-
lumlerl biitliniiyle metal pargadan yvapmak avantajlidir
Bu usul bilhassa flanjlarda, clklntllarda ve imaga ba ;
larinda uygulanir. Fazla asinma ‘olan yverlerde $‘
bu lelmlarln metalden vyapilmasi bilhassa
tavsiye edlllr. Bu metal pargalar, &nce aga
model olarak ha21rlan1r sonra da kalipla- :
narak ddkiilerek elde edlllr. {Sekil:9-63 ) de afag bir
modele iki adet metal b}r g&begin yerlegtlrllmesi o-
rtilmektedir. Bu 'tiir modellerde gikintilarin fazla N o=
ranmasi nedeniylé, gikintilaran aliiminyumdan dﬁkﬁlZ;:k
ha21rl§nma51 sonrada tesviye edilerek aqaé modele yer-
legtirilmesi, asinma problemini yok eder, - o

P on

Sekil:9-63 .

. gdriilmek

’ | \ 117

Metal pargalar agag modele, adag vidasi ile
paglanir. Agagla birlegen yerlerinede macun vapmakta

fayda vardir.
Diger bir ornek (gekil:9-64) de verilmektedir.

modelde glklntllar fazla asinma ve ylpranmadan do-~

gbvdesine

¢

Bu.
layva Alumlnyumdan yanllmls ve agag model

_hassas bir sekilde oturtulmugtur.

Sekil:9-64

fnce metal pargalarin giivenle kullanilmasi:

Fazla sayida kaliplanacak model ve maga sandlklarlnda

. ince ve narin pargalarln metalden yap11ma1ar1 gerek—

lidir. ¢linkli bu nargalar kaliplamada gabuk klrllabl—

(Sekil:8-65) de bir, maga sandiginin yarisi
tedir. Her iki maga sandi§inin ortasinda bir

Bu gakaintilar agag olarak ya- "
Bundan

lirler.

: Qlklntl bulunmaktadair.
p1lirsa normal bir kaliplamaya "dayanamazlar.
dolayida metal olarak yapilarlar. Bu pargalar yerine
saflam .ve dengell oturmalar1 igin alt -kismina uygun ..
kalinlikta gevresel bir gikinta vapilir. AJag modele
¢ikinta kalinlagi kadar gomulerek uglarlndan vidala-
nirlar. (Sekil:9-66) metal parganin maca sandigina
oturtulmadan dnceki durumu : qosteaﬂnekﬂ&hr Metal

pargalarin oturma tabanlnln duzgunlaéu ve verine
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Sekil:9-65 . Sekil:9-67

hassas oturmalari, iki yarim mag¢a sandigainin kapanma-~
sinda metal-pa;ganln st liste uyum iginde birlesmele~
rini temin eder . ‘_‘

Kurgun Levha Kullanimi: Bundan Snceki bdliimler~
de ada¢ ve metalden vapilan, fazla sayida kaliplanan
model ve mag¢a sandiklarindan Srnekler verildi., Bu bg-
limde az sayrda kaliplanacak model ve maga sandikla-
rinda kursun levha kullanilmasi izah edilecektir.
Kursun gabuk agsinabilir, yumuﬁak Ve kolay gekil veri-
lebilen bir metaldir. Bazi hallerde igleme paylarai,
igleme miktara kadar kuigun levha‘kullanllarak'da've-'
rilebilir, :

Kurgun kullanilmasinin en glzel yanida, cabuk
eriyebilmesi, istenilen gekle kolayca biikiilebilmesi ve
keski kalemi ile kelayca iglenebilmesidir. Kursﬁnu mo-
del gdvdesine baglamada genellikle c¢ivi kullanilir.
($ekil:9-67) de maca sandidinin her iki ucunda ¢apa
kilgliltebilmek igin kursun levha kullanimi griilmektedir,

119

Sorular o
gag model ve magasandiklarinda metal parca kullam.lmasy
1~ Agag : 7

amaglarim agiklayin.

2=-

Lidair. -
o » gi kisunlarinda metal parca kul}anlllr,

I34 Magasandiklarinin han

‘ i airl -
sebepleri relerdir¢ o
AJa¢ modellerde kullanilan egretllnetal par
sebeplerini ve faydalarim agiklayin. dertn
Ajag model ve magasandiklarinda, metal I

géknﬂx1kullan1hma

A~

kullant lmala-

Qix?
n faydalari neler . I
§;2:l ve magasandaklarinda kullam.lan ince metal parge

i g elirtiniz.
£ dalarinl ve hangl metallerin kullamidagam ?
ay ' _ ‘ .
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. MODEL YAPIMI

Model bir {iretim vasitasidir. Isin elde edil-
m sine yariyan istihsal, model {izerine uygulanan kalip
1. ma igiyile degerlendirilir. o
. Modelin Snemi, fabrikasyona paglidair. Modelin ya;
‘pamyL igin yapilan masraflar,_kallplaﬁa, liretilen- parga-
nin nitelidi ve sayisa ile. ilgilidir. Model yapimi kd-
bul edilmis kaliplama tar21na‘ba§11 olﬁp; bu baglilik
ckonomik . bakindan da gereklidir. Pargamn sekil ve Slgisiing,
kaliplama sayisina géfe.dékﬁlmﬁg parganin malolma fiya-
t2, modelin hangi geregten ve hangi tir bir model. yapi-
lacayini belirler. Tek ve '‘az sayida kaliplanacak model--
lerin yapim masraflari agir olduéu.haldé, bu masraflar
gok sayidaki kaliplamalarda. kolaylikla amorti edilebilir.
_ Blitiin milkemmelligi izerinde toplayan pahali bir
model, fazla sayidaki.kallplgmalar igcin gok ekonomik
olacaktir. Zira kaliplamada gabﬁkluk, dskiilen pargala-
rin saflam elde edilnmesi, dolayisiyle bozuk parga sayi-
ginin azaltilmasiylaryaplm igin yapilan masrafan gok
Histlinde bir ekonomi sadlayacaktir.
Tatbik edilen kaliplama usﬁllerine, yeni model~ -
lerin kullanilmasina ve yapimlarina gdre modelleri iki

grupta siniflandirabiliriz.

. L . b
. MODELLERIN S INIFLANDI RILMASI
A- Modelin dig goriinligline gdre |
B~ Modelin yapilmis oldugu malzemeye dgore

A- Modellerin daig gétﬁnﬁslerine gbre smnlflandl—‘

rilmasi:
1- Tabii modellér
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2= Magé sandikli modeller
' 3- Plak modeller
4- Truso (arda) modeller
5- Iskelet ve karkas modeller

B~ Modelin yapilmisg blduﬁu malzemeye gdre sinif-

landirilmasz:

1- Ajag¢ modeller

2- Madeni modeller
3- Plastik modeller
4- Algi modeller

5- Mum modeller

A- Modellerin dag garﬁnﬁsle;ine gdre 51niflan—
landarilmasi:

o 1= Tabii'modeller: Goriinligte, dokilecek parga-

nin tamamen ayni olan modellerdir. Kaliggi belirli mala

ylizeyine gbre modeli kaliplar, d&kiim tertibatina hazir-

layarak kalibi meydana getirir. Bu tip modeller basit,
bir¢ok hallerde kirilgandir. Kaliplamaya dayanikliligi,
madeni model yapmakla saflanir. (Sekil:10~1 )de tabii

model olarak yapilmaig gevirme kolu ve mafsal pargasi
gériilmektedir. '

Sekil:10-1

. |
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Bu tip modellerin az sayida ka;iplamalér igin
kullanllaéaél‘dﬁsﬁnﬁlerek, yapamlarinin basit ve sgélam
o>lmasina dikkat edilir. (Sekil:10-2 ) de 'iki ayri ko-
itun yapiml gérﬁ;mektedir.
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Sekil:10-2

2~ Maga sandikli modeller; -Model, dig kaliban
meydana getirilmesini sajlar. I¢ bosluklarin meydana
getirilﬁesi ise, mag;,sandlélnda'ha21rlanan magalarla
olur. Maga, kalipta maga. baginin b;rakmls oldugu boslu-
ga (yuQaya) oturur. Bu nedenle model {izerinde, maga ile
eldé edilecek yﬁzeyiere bazi ilaveler yapilir. Bu ila-
velere maéa basi 'denir. Magalar kgllbln kapatilmasindan

dnce yerine konurlar. Cevirme volanina ait magali bilr

modeli ve kaliplanmasi ($ekil:10-3 ) de gbriilmektedir.

s
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elde edilen kailplar)-

rik ve basit modellerin
kaliplanmasinda, model ~
8Lz maga sandiklarindan

elde edilen kallplardén
(Sekil:to-4

faydalaﬁlllr,

a'-‘i. ///////////-~ ) d .
',:‘_" AT AP e borUn e flanjll
ity :.'.'-.-.'-:':'-, llib un I‘l:laga Sandlc_‘jl. ile elde edil L
T 1 gorlilmektedir. Bu tip kalipl en ka
gekil:10-3 plamanain

faydalari; modell
% e yapilan kalz: ;
¢iliginin, plama ig

zor ve killfetli olusu, maga yapimina nazaran daha

d .
bin meydana QEtirilmgs' aha Sihhatli ve terriiz bir kali~
©51 ve ddkim t - :

la : ‘ eferruatin
Y yapimidir. MAGA SANDIKLI MODELLER 1% daha ko-
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Bu tir kallplarln‘ha21rlanma51 igin yapilan maga
sand1g1, ‘sekilde gérildugi gibi iki model yarisinin bag-
1andig1 bir plaka ve konik bir gergevedir. Once alt de-
receyl meydana'gétirecek maga dsvitliir, konik gergeve ha-
fif takalanarak gikarlllr.' Hazirlanan maga gevresine,

uygun dlgiide ve voniklikte bir geket gegirilerek, alt

". dereceyi meydana getiren maga, model pl&kasindan dikkat-

‘lice alainmir ve diizglin bir yere ters cevrilerek konur.
Ayni maga sandigina st derece igin ldzumlu yolluk sis-
temi yerlegtirilerek, ist dereceyi meydana getiren maga,
dsviiliir. Borunun ig bogludunu meydana-gétirecek‘silin—
dirik iki maga<ha21rlanarak alt derecedeki yerine otur-
tulur. Alt ve {ist derecenin igaretlemmesini temin eden
pim galeta macga sandlélnda hazirlanarak yqvalarlné otur-
tulur. Ust derece kapatilarak kalip dokiime hazir duruma
getirilir. Bu tiir yapilan kaliplar umumiyetle kurutu-
lurlar. '

3 pl&k modeller: Sefi imalatin bir tinitesini kg
kil eden plak modelcilik, kendisine ozgl bir caligma ve
teknoloji ister. Sayisal olarak fazla istenen makina
pargalarini tek tek kaliplayarak meydanq'getirmek'gok
zaman alacadx gibi, ekonomikte degildir. Ayni zamanda
az sayida elle kallﬁlanan pargalarda Sleiisel durum ka-
lipginin beceri ve titizligi ile bayaimlidair. Pargalarin

* tek tek kaliplanmasinda kalifiyé bir sanatkara da ihti-
yag vardir. Plak model kallpgillﬁlnda ise kalifiye olma-
yan bir kallpgl-ile de netice alinabilir. Kaliplamada
takalama sinirli oldugu igin, ilk parga ile son parga
arastnda fazla bir 8lgli farki olamaz. Ayni zamanda mala
ylizeyi ve yolluk sistemleri kallpé; tarafindan yapilma-

digindan ekonomiktir.

-
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Plak modellerin avantajlari sunlard .

" a- Mala yﬁzeyi_belirlidir ' o
2- ELl %sgiliqine fazla ihtiyag gﬁsterﬁez
¢~ Kalifiye ig¢iye ihtiyag yoktur
d- Kaliplama gok kisa zamanda yapillr

e- Dokiile IR
. n Pargada Olgu tamllgi meydana getirs ¥
r

f- Ekxonomik faydalar saglar.

g~ Yoll

‘ uk ve besley1c1ler ayni deéerde oldug
du

l l -
a o

erler yaklagiktir.

P13k m
odeller agag, alga, plastlk ve madenl ge ;

reclerd
sa5151’e20§25111r Gerecin segiminde dtkiilecek parcga
sy naSlllvenniap;sal du;umu, mal olma fiyati ve mo-
o kallplanacre e kallplanaCaﬁl dikkate alinir. Az
e aap e ak igler 1gln agag ve algidan-: yaptlan
PR ede e loiomlktlr Cok sayida kallplanacak ig-
o oo made 6m§r$“ mode%ler‘pahallya mal olmalarina
eomen saon o llu ve ?uvenle kullanilirlar. Gesitli
Sovegiorden ¥ i lan plak modellgr elde veya kallplamé
. é 1plénlrlar. Seri imalatta kalipl
1 tercih edilir. .
P13k modeller su kisimlardan meydana Jelir
a- Model pléakalari (bir veya iki plék:? o
b- zodel (gesltll gere¢lerden yapilm
irden fazla) ) blr e
<- Yolluk sistemi (yolluk ve glk;C1 cu
yolluk memeleri) v o
Plak modelleri meydana getiren bu unsurlar . ka
; -

liplama * —
. kolaylig:y diigiinlilerek modelde ed i
_olabl;irler. ‘ le edreti veya sabit

xilde olur.

rini i
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Modellerin pldkaya baqlénma esaslarida dort ge-

pimleme usull 1le baglama

a-—-
4 ile baglama

b- Markalama usuli
c- Kumda baglama .
 d- Derecede baglamadlir .

ardan gok kullanilan a ve b baﬁlama”usulle—

Bunl
lerde gdrecefliz.

Plak modellerin yapildiklari gerece gore sin1f-

landlrllma51.

A- Ajag plék modeller

B~ Alga plak modeller .
.¢c- plastik plak modeller '
p- Madeni plék modeller ,

Sayisal olarak az kalip— .

plak modellere na-

A
lanacak pargalarln yapiminda,

an ekonomlk olma51 nedenlyl
i aga01n ucuz olmasi,

deni pldk modele nazaran
esasina gore sinmif

Agag¢ plak modeller:
' madeni
zar e tercih edilirler. Eko-
nomik olmalarl, yaplm gerec ayni
zamanda igleme imkanlarinin ma

kolay olmasidir. Bu modellerin yapim

landirilmalari.
Tek plika tek yUzeyll plak-queller'

p- Tek plaka glft ylizeyli plak modeller
c- Cift pléka tek ylzeyll plak modellerdir.

a- Tek pléka tek yiizeyli pléak modeller.
konumu bir plaka iizerine baglanmaya misas
iniin isteginede

Igin

kaliplamadaki
modeller plaka: {izerine (ddkimc
dikkate alinarak ‘bag-

lﬂmﬁ)daguumn

it ise,
arak) yolluk ve pesleyiciler

(SekllJo 5 ) de ve (Sekl

uyul
lanlrlar.
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makina pargalarlnlp tek pléka tek yﬁéeyli yaplhlarl ve f

kaliplanmalari g8riilmektedir. Burada her plédkadan iki
adet dovﬁlﬁrh'Bunlarﬁan biri alt dereceyi digeride tist
dereceyi meydana getirirler. | | 7

Parga

Sekil:10-5 Sekil:10-6

Tek_plékal; modellerin kallplénmalarl,.seri ka-
liplamaya elverigli-de§ildir. Nedeni modelin tek olusu
alt ve iist dereceni i1 Ovii

de n ayni modelden dovqlmesidir.

) - p— Tek plaka ¢ift yﬁéeyli plék modeller: Mala
ylizeyl parg¢dyil ikiye bdlecek gekilde ségilmig ise, bu
modellerin p}ékaya baglanisinda tek pléka cift yﬁ;e'
esasina wyulw. Bu modeller de tek plakali, ték ylize ii
modeller gibi se:i kaliplamaya uygun deﬁiidir -
(Sekil:10~7) Ayrica model mala yizeyinden iki;e bdli-
niip tek plakgya baﬁlanm§51, Bleii deéerlerinih iginde

PARCA
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gallSllmaSlnl zaruri hale getirir. -

gekil:10-7

Bu tiir yép;mlarda dikkate alinacak hususlar;
dskiilecek parga sayisi, kaliplama durumu ve atelyenin
ekonomik kogullaradix. » .

c- ¢ift pléka tek yilizeyli pldk modeller: Seri
kaliplamalar ig¢in gok elverisli olan bu tir pldk model-
leri iki isgi kalaiplar. Atelyenin ekonomik durumu, ig-
¢i sayisl ve yer durumu miisait ise bu §ekil kaliplama

uygulanir. (sekil:10~8 ) Burada modelin bir kismi bir

plikaya diger kismida diger
plakaya baglanarak alt ve

ist dereceler ayri iggiler
tarafindan doéviilerek kalip
meydana getirilir. C

.t
L

DERECENIN HAZIRLANIS

B- Alci pldk modeller:
Bu tiir plék modeller karigik
profilli igler ile standart
kﬁgﬁk modellerin yapiminda, .
ayrica madeni pldk modelle-

rin yapimi igin ilk model

olérakta kullanilarlar. Bil-
hassa mala ylizeyi diiz olmayan

Sekil:10-8
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modellerde algi pldk modellerin yéplml daha kolay
, ve

ucuza mal olmasy bakimin-
dan avantajlidir. Fakat da- 1.,
yanikli olmamasi, kaliplan-
na miktarinin az ve belirli
olmasi pldk model olarak .
kullanilmalarini  sinirla
tutar. En Snemli kullanilma
yeri plastik ve madeni plék [:i
-modellerin yapimlarinda kul- 2
lanilmasidir. (Sekil:10-9 ) dao.4.
pléka. kenar1 agag gergeveli® f
| kum kalip yardimiyla hazirla-
" nan algi plak model gdriilmek- '
tedir., Bu usulde afag model ?arlm yarlﬁfﬁéi;gggﬁallpla

nir. Plaka kismi kazinarak veya bagka usullerle m
dana getlrllerek hazirlanan kum kalip kurutulu b:y-
r -
yanir ve kum kaliba eriyik halinde algy dokulere; 1
¢1 plak model yapilmig olur. e

tek veya ¢ift plékala olarak yapilirlar. Ayrica 1
. mala

Bu tiir algl plak modeller

ygzeyl atiz olmayan plakalqun yapiminda. alg:r plakal

daha kolay ve ucuza mal olur. S

tan yapilan modeller vida ile balanarak plak model
_ . ode

Bu alg¢i plakalara agag-

hazairlanir.

:

s

¢- Plastik plik modeller: Bu tiir modellerde
Plastik

pldk modelin hazirlanmasinda ®nce agag model hazirl
- irla-

ekonomik kogullar dikkate alinarak yapilirlar

nir.. Bu afag¢ modelin izerine gergeve igine algi ddkii
X L] [} ' O -

lerek modelin negatifi alc¢idan hazirlanir..Negatif i
.+ 1 mo-—

del lizerinde pldstik veya fiberglas olarak hazirlanan esas

1]

model plik model olarak kullanilir.

o

Sekil:10-10

Bu +iir modellerin’
gag veya madeni olarak

yapiminda plaka bazi hallerde a
aglama aragla—

yapilir. Plastik model plakaya gerekli
rivla baglanarak kullanilir. (Sekil: 10-10 ) da madeni pla—
kali bir pléastik model gdriilmektedir.

: Cok sayida ve bilhassa

D~ Madeni pldk modeller:

makinada kallplanacak modeller pahali olmasina ragmen

madeni olarak yaplllrlar: avantajlari; Uzun dmiirli ol-
mast, Sthatll,kallplamaya elverisli olugu ve kaliptan
daha kolay g¢ikarilma 5zelligine sahip olusudur.

© + Madeni plék modellerin yapim esasina gdre si-

niflandirzlmalari:
a) Birlestirilebilen (monte edilebilen) plak

modeller.
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t

'b) Kazima usulii (monoblok veya ddkiimeH) plik

modelleri. |
¢) Tersinir pl&k modeller
d) Tarakli pl&k modeller

) Bu tiir plak quellerden.hangisinin segilecedi
ddkiilecek parganin yapisal durumu, - .
mal olma fiyati, kaliplama miktarsa,
kaliplanacadi dikkate alinarak sapta

kaliplama durumu,
nasil ve nerede
. nir.

. aj Birles;irilebilen {monte edilebilen) plak
podeller: Bunlar tek plakali, tek veya cift tarafla
Cift plakali tek tarafla ola;ék iki sekilde yaplllri

lar. Kaliplama kolayliga baklmlndanigift plakaly olan-‘ﬁk

la; tercih edilirler. Mala Yﬁzeyi diz olan parcalarain
kallplanmas;nda pu tip plak modeller biihassa makina‘
kalipgiligy igin tercihan kullanilirlar. By modellerin

yapiminda kaliplama miktari dikkate a&linarak plakalar'éa
. .

ve modeller gegitli madeni dgereglerden yapilairlar

ORNEK: Flinjli bhorunun Pldk modelinin hazirlan-
masini ve modelin plika

" sini inceleyelim.

. | F@énj}l boru modeli maga baslérl ile beraber
Yarim yvarim dsk - '

ya pimleme usuly ije baglanma-

: . ﬁ;dﬁkten sonra diiz ylizeyleri tesvive
edilerek kavelalanir. Daha sonra iki .

lerle birbirine sabitlestirilerek reg
torna edilir. Torna edilen modele a
durumda (c -¢) delikleri delinir.

lamada kullanilacak ¢rkma dereceye

Parg¢a uygun ﬁsul;
me uygun Slgﬁde
Yrailma yilizeyine. dik
Bundan sonra kallp".
uygun iki adet (b)

plékasi hazirlanair. Pldka kulaklarina delinecek delik-

ler igin ayrica iki adet (a) konkro

‘ 1 cergevesi ya=
pilair. Kontrol gergevesi (a) kalipl

amada kullanilacak

}’Yard1m01 olur. (¢
iCmarka edilerek, modelin
' ) delikleri plékanin

B odeldeki (c -¢
‘ '(Sekil: 10-11) !
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N

p olup, Plakalara

3 i hi
larinin deliklerine sa -
o Ayrica ikincl pla-

' i klavuzluk yapar.
) dellklerrnedeliklerinin hassas delinmesin?de
-¢) delikleri plakaya (d} dlgiistinde
| yarisi plaka tzerine konur ve
pirine delinir.

-der ece k
gelinece
kaya delinecek pi

IIIIIE. 3
ggmﬂﬂv?
WL

-
#@7/// //////t/////@. b
. ' .d : ‘ .

m‘\‘

s HTI T

NN

bzznnu

¥
l‘..'!.\\\\\‘n [ .\\)\;\" "F}}‘ :

7

fd

. sejcil :10-11

¢ -¢) delikleri

' ‘ onra ikinci pldkaya { -
o raRads trol gercgevesl

pirinci plakadaki delikler ve.(a) kon
‘yardimiyla delinir.

* paha sgonra mode; yar
hassas pimler yar
k model yarisi plikaya

1lari ile pléaka (¢ -c) de-
1yle modeldeki

" {iklerine gegirilen dimiy

kaﬁela deliklerinden vidalanara

-4
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bajlanir. tki plakali bu plak modelin ddkim tertibati f

hazirlanarak kallplamayé hazair duruma getirilir.
Diger bir baflama geklide}markalama usulu ile

‘baglamadlr. Bu usulde kaliplamada kullanliacak_derece-Ef

lere.uygun plékalar hazirlandiktan sonra plakalaran |}
lzerine derece i¢ bosludu ¢izilir. Bunun tfaydasi pla-

]

kaya model ve yolluk kanallarinin ortalanarak markalan;i

masini saqlamaktlr; Bundan sonra pl&ka kulaklarindaki

pim delik merkezleri (1-2 noktalari) arasi her iki pla-@

kaya ¢izilerek (a -b) ekseni bulunur. Daha sonra (1-2)
nokfalar1ndan_(3—4) yaylari gizilerek pldkalarin {(c-d) !
ekseni g¢izilir. Yolluk kanallari dikkate alinarak iki
yarim model bir pldka ilizerine konarak, gizecekle model

profili plakaya g¢izilir. GQizilen profilde maga baslar:

lUzerinde tesbit edilen I, II, III, IV, V, VI noktalary |

(3-4} merkezleri yardimi ile diger plakaya ¢izim yolu
ile aktarilir. (Sekil:10-12) Bundan sonra modeller pli-

kalara bu alti nokta dikkate alinarak vida ile bagla-  ?

‘nirlar. Bu usulde markalamanin hassas ve dikkatli yapml-ﬁ“

masi gereklidir. : , .

=

. ‘ Sekil:10-212 ‘E

1
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b} Kaélma usulﬁ-(monoblok'veya dskilimeil) plék

modelleri: D8kiim yoluyla elde edilen bu plik modeller-

de, dnce gift .cekme payli bir agac model hazirlanar.
! b

Model (A) ana derecesine konarak diiz olmayan @alg yiize-
pundan sonra (B) derecesi hazirlanir ve

i ‘ lanir. -
o (A) ana derecesi ali-

(A-B) dereceleri ders gevrilerek,

(B) derecesi lizerine () derecesi vurulur ve her

lerek (B) derecesi ala—-

nir.
iki -C) dereceleri ters gevril .
;t;.(iail gonra model kumdan élkarllarak (C) dereceéi
ﬁzerine plaka modeli ve gergevesi kpnulur. gergevekl e
plaka modell arasina kum konarak sikistirilir. Bu l?m
panti esas kaliba givi ile tutturularak plédka modell

agilarak (B) de-

' luk
gikarilir. Yol - - "
recesi (C) lizerine kapatilarak dokim vapil:ix. (sekl

: nra
10~13) Hafif metalden hazirlanan plak model daha so
y 3 a -r'
tesviye edilerek kalaplamaya hazir hale qetlp?ll

kisaimlara

Kum Garceva -
Pldka modeli

Sekil:10-13
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4) Tarakli plak modeller: Bu tip modeller de. di-
gerlerinde oldugu gibi madeni olarak'yaplllrlar. Yidk-
sekligi fazla ve profilli modellerin bilhassa ¢gekmeli
veya kaldirmali kaliplama makinalarlnda tarak yérdlmly-
1a kallplanma;arlnda pu tip plék modélle;den fayda}anl—
ilr- Bu usulde modelin kumdan kolay ve yikintlisiz cik-
masinl tarak temin eder. Tarak, model 4I§ poslujuna sa-

deni bir par¢adir. Bu parga 6-8 mm kalinlidinda
-15 )} de

¢) Tersinir plak modeller: Bilhassa kiigilk mo-
dellerin kaliplanmasinda bu tiir plak modelle::_w;ok.kul-‘:T

lanilirlar. Bu tiir plik modeller bir kag usulde yapi- .
lirlar. E

SRNEK: Capraz bir kizagain plék modelinin yapi- 1

minda model (Sekil:10-14) A BC eksen g¢izgisinden iki E
parcaly olarak yapilir. Plaka fizerine (a-—brfe (c~d) :
~ekseni gizildikten sonra her iki model |

hip ma
. adeni plakadan, profil gokK sekilli ise (gekil:0
R;garﬁldﬁgﬁ gibi madeni model gevresine dﬁkﬁlgreklelde

w‘edilir. pékiilen tarak g¢apin buylikliigiine gdre 3-6 adet
| ydana gelir. Tarak model gevresine tek par-

yarilar: (a-b) eksenine egit uzaklikta plaka ﬁzerine
baglanlr. (Bu bagdlama daha dnce izah ettigimiz marka-
lama usuld ile yapilir) Bu..sekilde hazirlanan plék mo- 3
del tizerinde iki adet kum kalip hazirlanarak derecelert
sekilde gortildigt gibi 180° ters yonde kapatilinca Ka~ }
l1p hazirlanmig olur. -

pargadan me ¥
ga olarak dskiilirse, katilagmada hacimce kuguleceglnden
| ‘ gekilde madeni diiz

n ka-

modeli sikarak gikmasi gok 2zor olur.. |
disli garkan kumda kaliplanarak {ist kismi (b) kumu
Cafz;narak Bu bosiuga madenin dskilmesi ile t;ra§1n yapimi

| goritlmektedir. Ayrica taradin iglenmis durumu (b) ve
‘ 1in kaliplama makina-

' taragin oturacagi gergeve (c), mode

| masi ile kalibin yapimi gﬁrﬁlmektedir.

Model plékalarinln' yapimi: Gegitli plak model-
lerin yapaminda kullanllanlmodel plakalari yamodel }le
L  beraber ddkiilerek elde edilir ya da model ayrljmodel

plakasi ayri olarak yapilir. Model plékalarinin h§21r—

- ; F lanmasinda plékanin nas1l yapilacagi, modelin gallpla—
éE}d S ?F'ma miktari, modelin elde veya makinada kaliplanacagi

v —i -

ve ekonomik faktdrler dikkate alinir.

b o > ‘;"tah yaplilflar. Agag plakaiar kontrapldk tabla olarak
e ' | i istenilén'kallnllkta‘ha21rlan1r. Madeni plakalar 1se
Sekil:10-14 .

[

ginda kaliplanarak, modelin taraktan cekilerek glkar11~

' : Model plakalary agag, altiminyum. piring ve font-
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- - Sorular / ,
N AR 1~ Model yapimamin nelere bagli oldugunu aciklayim.z?
;/ N d 2~ mchllerin dg gorijnuslern.ne giire slmflazﬁlrlhnasz.m izah
N ediniz. -
J 53 Tabii modelleri. bir érnekte anlatimz.
& Magasandikly modeller hangi iglerin yapumnda kullamlir. ‘
mdelsiz nagasandl§1 ile elde edilen kaJJ.plarm faydalar:.m ,
; ; belirtiniz.
e I o] 6 Plak modeller hangi amaglar igin kullamlir.
== ‘ ~, 7~ Plsk modellerin avantajlari relerdir?
— . NI y . _ 7 " g~ pPlik modellerin kisimlari nelerdir? ,
. : b ; 9~ Plak modelleri:yapildiklar: gerece gtre sumflandiramz!
AT TEES . 1 ‘10_ ajag plak rodeller yapim esasina gthe kaca ayrilir. Bu modeller
o == e 0. |- :i { hangi amaglar igin kullamlir.
‘ | 11~ Madeni plak modelleri simflandirimz. Bu rrodellerln kullam.lma—- 1
Sekil:10~15 t ] larim gerektiren nedenleri agiklayim.z? '
’ b 12 Moncblok plak modellerin yapmlarim gerektiren sebepler nelerdi.

kalinliklari modelin durumuna gdre, ddkiim yoluyla 13~ Tarakli pl3k modelde kullamilan, taragin faydalar:.n:l. belirtiniz.
hazirlanarak iglenirler. Pl&kalarin Blg{i_leri model 1 ;:‘g. 14~ Model plékalanmn yap:.ld:klan geregler nelerdir.

ile, kalaplamada kullanilacak derecelerin &lglileri : . )

dikkate alinarak hazirlanir. Plakalar en az tg delikli } |
olarak yapailir ve bu pim deliklerine madeni burglar" ‘
gegirilerek deliklerin hassasiyeti temin edilir. (Se-
kil:10-16 ) ga li¢ ayr:i tip model plakasi gdriilmektedir.

*
+

Nt

Al s axesin

s

| P T TFTY

AA-KESITi .

f

Sekil:10-16
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bir kallplama metodu olup.bugun az saylda ve buyuk pari‘ Mostar a- Model Yﬁzeylerinin truso-
galarin kalmplanmas;nda kullanilmaktadlr. Bu metod ile‘i N m?ﬁnh * lanmasi
kaliplama diz ve dairesel olmak izere iki gekilde yapl-g A | B

lir. Modelle kallplamalar da, kum modelln ; :H
kistirilmakla kalip bogludu elde edilir.

prusolamada Iglem Sirasi X

e

b- Ust derecenin dovilmesi

etrafina si- 1 c- Diger ylizeylerin trusolan-

masl
" L : . . i ) d- Model klélmlarlnln kalip-

Kalip yiizeylerinin &nemli plr'klsm; kolagpa yvapila-. --§E lanmasi . : .
bilecek silindirik veyé dﬁz‘pir ylizeyden meydana geli- ] '%E e~ Magalarin yerlestlrilmesi ‘
yor ise bu hallerde kalipgiya bu ylizeyleri elde edebil~ 3 28 '% ve kalibin kapatilmasi

. CL ] X .
mesi i¢in gerekli basit model ve 51y1rma‘ma§tarlan; ve- . E f%E. Agiklama: Trusolamada, mas
rilmek sureti‘iye mode}in.malo}ma fiyati azaltilarak - é:: tar daima saat ibresi ybnii-
ekonomik bir kaliplama yapilabilir. Bu kaliplama meto- _EE niin aksi yoninde dondiiriilir.
duna TRUSO ada verilir. 5°

Truso igin modeller yﬁzeylerin yénunﬁ belirten sa-
yirma mastarlari-ile kaliba tamamlayan agag modellerden |
meydana gelir. Truso ile yapilan kaliplama kum ve gamur h
kaliplarin yapaminda kullanilir.

.

Mostgf o

C - gekil:10-17

volanin Truso ile Kallplanma51

: ' ' v ile yapiml
‘Truso Modellerin Faydalari: -(sekil-1&48) de gbrdlen volanin Truso yap

) TR le birbirinden ayri-
s : et . l:10=19 ) da a,b mala yuzeyi i
a- Az sayida bir veya iki adet yapilacak isler e (geki _
’ . P T k' jan alt ve ust olmak Uzere iki dereceden meydana gele
b- Acele yapimi istenen isler, o
o Model maliyetinin az clmasi istenen :.g;ler, o ‘ : cektir.

d- Biiylik blgudekl iglerin yaplml '

~ Truso (arda) Takimi: Truso takimi gu pafgalardan
meydana gelir. (Sekil:6-17)

a- Kaide
b- Mil
c- Bilezik

d- Mastar baflama plaka51(Bayrak) 5ekLh10—18
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| allplama Asagldakl Slraya Gore Yaplllr. : .
: | , mili
. a” Truso kaidesi zefin uzerine oturtulur. Alt de 5ek11 10- 21)Trzso m
. . bek maga
rece. truso mlll ortalanip derece kumla .doldurulur. 1 nc jkaralir Gt z : ¢
. i n bogluguna
mastar bayraga baglanarak, ($ekils 10- 19) daki prof11 ruso milini : ? .g
| - turtulur. Gidicinin ve

mastarla siyrilip elde edilir.

g1k1c1n1n meme agizlara
Foag1lir. st derece kapa~
;‘talarak istenilen kallp
. $ek11 :10-22) elde edl-

~1nci m/u.star

o

Sekil:10-19

b- Alt dere-
cede elde edilen profil

§ekil:10-22'

fizerine gapak tozu ser-
pilir. Truso milindeki
mastar ve bayrak gika-=

rlllr'ﬁst derece alt
derece iizerine oturtu- ‘ , . E -:‘ ‘ N
lup, yolluk ve ¢ikica- Sekil:10-20 1 k

lar konur.

!
Kaliplama kumi ile sikigtirilir ($ekil:10ﬂ20) ve iist

derece agilir.

c- Truso miline bayrak taklllr. Bayraga ikin-.
ci mastar takilar. Mastarin ¢ ,d kenari mala yiizeyi-

1

ne temas edinceye kadar giyirma iglemi yapilir.
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Kiivetin Truso ile Kaliplanmasi

Kiivetin Truso ile-yaplmlnda mala ylizeyi kiivetin
, Ust ylizeyinden gegecek ve kéllp iki dereceden meydana -
gelecektir. ‘
‘Kaliplama agsafidaki siraya gdre yaplllr;
a- Kivetin ig profilini veren 1 nci mastar
ile,dis profiliniveren 2 nci mastar olgusunde hazlrla—
nir. . (Sekil:10423). '

b~ Truso kaidesi zemin_ﬁzerine oturtulur. Truso

mili ortalanip alt derece kumla doldurulur. t¢ profili’

veren 1l nci mastar bayraﬁa baglanarak (gekil:10-24) de-
ki i¢ profil mastarla 51yr11arak elde edilir. -

Sekil:10-23 seki1§16-24

c} Alt derecede elde edllen profil ve. mala yu-
zeyl {izerine gapak tozu serpillr Truso milindeki mas-
tar ve bayrak glkarlllr st
derece alt derece iizerine
oturtulup yolluk ve gikici-
lar konur. Ust derece kum ile:
doviilerek hazirlanir. (Sekil: '

‘Sekil:10-25

10-25) . Ust derece agilar.
d- Truso miline bayrak
takilarak bayraga 2 nci mastar baﬁlanlr Mastarin

a, b kenari mala ylizeyine temas edinceye kadar siylrma

145

islemi yaplllr. (Sekil:0-26) .
e- Truso mili gakarilair. Yolluﬁun meme agzi

ve havsasi ag¢ilarak, ist derece kapatilairsa kiivetin
kalibi elde edilmis olurf (Sekil:10-27).

Sekil:10-26 Sekil :10-27

ffiHa21rlananjkallba erimig maden dskiilerek,
katilasma beklenir. D&kiim soduduktan sonra kalip bo-
zulursa, kiivetin ddkimli elde edilmig olur. (5ekil:p-28).

Makaranin Truso ile kaliplanmasi:
Truso mastarlarani hazirlamak igin &nce makara-
nin 8lgedinde, gekme payli resmi gizilir. (Sekil:1p-29).

Sekil:10-29

Sekil:10-28
Gizilen resme uygun olarak makaranin truso mastarlara

hazirlanir. Bu kaliplamada mala yilizeyi maganin iist

kenarindan gegecektir.

Kaliplama a$a§1daki siraya gire yapilir.

©  a=-. PTruso kaidesi zemin iizérine oturtulur. Tru-
so mili ortalanip alt derece kumla doldurulur. 1 neci

mastar a,b mala ylizeyine. kadar alt dereceye ¢ekilir.




146

(Sekil:1w-30 ). Alt derecede meydana getlrJ.len bu prof11 F:

makaranin {ist ylizey profl.lldlr.

i

b- Alt derecede elde edilen profil iizerine ga-
pak tozu serpilir. Truso milinden mastar ve bayrak -
¢rkarilir. Yolluk ve g¢ikicilar konarak iist derece alt
derece iizerine oturtularak iist derece dsviildr. (Sekil:
10-31) list derece agilir.

Sekil:10-30 ' Sekil:10-31

¢~ Truso miline bayrak ve ikinci mastar taki-
lir. Bu mastar magayi meydana getirecek alt yari profil masta-
r1 olup alt dereceye mala ylizeyine kadar cekilir,
(Sekil:10-32). Magayi meydana getiren bu bogluda cgapak
tozu serpilir ve kum doldurularak dsviiliir. Bu islem

yapilirken makaranin simit magasina saglamlik kazan-

dirmak igin biitlin gevre boyunca maga iskeleti konu-
lur ve dévme islemi tamamianir. (Sekil:10-33).

TR
.

Sekil:1032

Sekil:10-33
d- Truso bayradina f{iclincii mastar takilir. Bu
. mastar maganin ist yari profil mastaridir. (Sekil: 10-34)-

‘Mastar mala ytizeyine kadar gekilerek simit tamamlanir.
(Sekll 10-35) .

.

e A i L e TS AT I R S A
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Sekil:10-35

Sekil:10-34
e- Maga yerinden alindiktan sonra bayra@’;a makaranin alt profi-

- 1ini veren mastar bacjlam.rak, alt dereceye mala ylizeyine kadar ge- ) g
kilerek alt derece hazirlanir. (Sekll 10-36) «

£~ Truso mili grkarilir. Gidiei adazlari agi-
1arak simit maga ve gbbek macga yerlerlne konulur. Ust _
derece kapatilarak kalip (Sekil:o-37) de gorulduqu gi- :
pi hazir hale getirilir. :

o # e o s—

Sekil:10-36 Sekil:10-37 - .
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Diiz digli g¢arkin truslorile yapimi ]jj_g,li garkin alt profilini ve digleri meydana ge-

L . rirecek ma(‘;anln_profilini veren 2 nhumarall mastari resim
. Olgiileri biiyllk ve bir iki adet kaliplanmasi arzu
edilen, dliz digli garklarain yapiminda, model yerine trugg '
ile yapilan kalip tercih edilir. Burada truso ile kalip-

ﬁzerine gizer. (Sekil:i0-41 )

Bu tasaramlar hazirlandiktan sonra,
recek magaééndlﬁl élgﬁlerine gbre yvapilir.
_ Disli de dig sayisi 39 oldqﬁuna gdre 6 adet maga
dévﬁlﬁr. Geri kalan 3 adet dig ise ayni magagandlqlnln.
1giné {a) magabasgi Blglislinde bir(e)pa;gasl_koyarak (Se-
ki1:10-43) deki macasandiginda 3 adet dige ait maga elde
ylece 39 digi meydana getiren magalar 7 adet
Kol bogluklarina ait 6 adet maga ise

6 adet disi ve-
-(Sekil:10-42)

lamanin fay@asi iggilik, malzeme ve zamandan tasarruf ede :
rek ekonomik bir kalip hazirlamaktir. _ ]

Bu yapimda gerekli truso mastarlari ile ige ait ba
z1 model ve‘magasandlklarl vapilairx. ‘gollu olarak yapimi 1
istenen dliz diglinin gerekli truso mastarlari, kol boglu-.{

edilir. B3

duna, bir ka¢ dige ve gbbek delifine ait magasandlql. ha- R e i1 hazirianir.

Zarlanir. : | e 180 - ‘* "i (sekil:10-44) gdrilen magasandigindan elde edilir.
2140 S ’ . . , :
: _ —l
Prnek: (Sekil:o-38) de &lgl- . > Bk 3 . _ , N
leri verilen diiz digli gar- - /L / | 3 .
9 . & . b — : = ]
kin. ¢ekme payli 1l:1 &lgedin- - A | /ﬁtﬁ /-i £} b> = m‘é-i
. R, A7, ; ] 3 : o Y a5 DYy
de kesit resmi g¢izilir. 7 39 e 4 g
(Sekil:10-39) da goriil- M=20 _ ‘DE*‘H:U” i 3 5 rolu mastar
Al gibi modelci ige ait 1:1 ! ' I B Sekil 10-42
y . , : - gekil:19-41
8lgedinde ¢ekme payli resim . Sekil:10-38 4
tizerinde, dig gevresi (b) gbbek deliyi (d) ve kol boslu- S :
guna ait (c) maga gekillerini gizer. ' = i‘: T
Bu resim fizerinde digli carkin st profilini veren 1 : =
1 numarali mastarini belirtir. ekil:10-4 ' - .
T (9 o) . " Sekil:10-43 Sekil:10-44
‘ ' 5 Ayrica gsbek -deligi igin (Se— 77y
) ‘ : 3 kil:10-45) de gdriilen magasand:.c‘j:. ya- “ \\
Ok . i B U]
.1 nolu mastar : 3 pilair. . TSLTD
Sekil:10-45

Sekil:10-40-

Sckil:10-39
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Trusolama iglemi

Truso kaidesi yere konduktan sonra mil geglrilerek -

alt derece ddviiliir.
1 numarali mastar ile siyirma iglemi mala yizeyi §
dikkate allnarak yaplllr. st derece dsviiliir ve agilair,
2 numarali mastar ile alt derece mala yiizeyine kadar 51y-!
rilir, Boylellkle alt ve ust derecelerdekx kalip bogluﬁu
meydana getirilir,
Alt dereceye (Sekil:10-46) da goruldugu gibl
dige ait (b) macalari,kol bogluduna ait (c¢) magalari we go- ]
bek  deligine ait (d) magasi yerlegtirilerek iist derece 3

kapatilip istenilen kalip bosludu elde edilir. j &

[

| Sekil:10-46

Diglerin 1kinci yaplﬁ sekli _
Yukarida belirtilen 1 ve 2 numarali mastarlarla, } %
alt ve list derecelerdekl kallp boglugu: elde edilir. {Se=-
kili10-47) ) o
.Bu sistemde digler maca ' f
ile yapilmayip dis taragi yar- § [

dimy ile yapilmasidir.

‘ Ji r | ¥ | ;2= 
Bir veya daha fazla hat- ‘41“33L—:i — 1 ;

veye ait dl$ltara§l ($ek11ﬂq4a) Sekil:10-47 - ( 1
de gdriildligi gibi yapilir. Bura- . _ ]

da ¢ pargasi magabasi (a) dan . . } f'

1
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dis dibine kadar olan uzakliga ayarladiyi gibi, (b) magasi-
a1 kalip bésluﬁﬁnda pargalar halinde ddverken, dig profil-

lerinin &lg¢iistinde muntazam yapimirnl saglar. (Sekil:10-49)

pu ddvme iglemi biitlin cevrede yap:ilarak disg profiller;

dig sayis: kadar meydana getirilir.

Sekil:10-48 Sekil:10-45

4
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alardan birinci magay: alt derecede, difer i

gaza a.lt mag
kli igaret— r

galarl da iist dereceye gelecek gsekilde gere
meleri yapar. Mastarlarain 51y1raca§1 yuzeylerlde ayri-. ..
pelirler ki, yapilacak mastarlar i bulprofillere uygun t
kilae'ha21rlan51n. Ig ve dls profillerin meydana geti- | i
lmesinde modelci,sekiz. adet mastar) hazirlamasi gere- |

pu mastarlar kallplama iglem 51ra51na gbre ayrli ay-
gbrtlecektlr.. )

Bu mastarlama islemlnl yapacak kallpc1 g
gl {Truso takimlarini) yapar. Kalipgi ilk ®nce alt E
dereceyl hazirlar ve truso bayrafina blr1nc1 mastari g¢ap-
sal blgusu iginde bagliyarak mastarlama iglemine baglar. W
yiizeyi ile bogaz: ve bogaz kismina | |

¢ agizli makaranin, Truso ile
¢ember maga geklinde kaliplanmasi

Yapimi istenen ve kesit resmi ($ekil:ip-50) de g
riilen {i¢ agizli makaranin mastarla kalibinin ﬁeydéha ;
g

tirilmesinde, g¢egitli kaliplama sistemleri uygulanabi 1”
Sistem olarak iki derecede kallplanma51($ekil1nsn d1
e

bes derecede kaliplanmasini. ($ekil:10-52) deki kesit
erekli ha- ‘

Cember maganln oturma

geki1:10-50 i 'Sekil:10-51

?esminde belirtildigi gibi teorik olarak %ylrma .ﬁ 1 ¥
ri ve kaliplama g&riilmektedir. Konunun teorik Vey :;i.:-i
yoniinti gerekli agikliga kavugturmak 'ig'in m dereced:ka_l
liplama iglenecektir. Modelci; tasaraimlarini YaPabilmesixi

Sekil:10-54
ait profili elde eder.’ Mastarlama iglemini igine alan !
kesit resmi (Sekil:10-54) de gorilmektedir. Elde edilen |

igin makaraya ait gekme payli resmini gizer. Gizilen o
sim tizerinde tasarimlarani gellstlrlr. 1k &nce iki der X

e= 4
cede kallplanaca§1 igin (Sekll 1&63) de goruldugh gibi i

bogaz profilini kumla doldurur.

AQIkLAMA: Gember maganin kaldirilmasi ig¢in kalipgl
snceden hazirlamlg oldugu iskeleti gem-
ber maganin elde edilmesinde uygun §e-

A
?
§
¥
4
K
40
i¥

N

\

'

kilde yerlesgtirilir.

4

Sekil:10-52 e
‘ i Sekil:10-53
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Ikinci mastar takildiktan sonra, (sekll.ﬂbsg deki kQSlL

' lerece, alt derece lizerine konarak Ust pro- |
resminde gdrildiigli gibi ikinci bogaz proflllnln Yarlsli st der r

11 elde edecek sekilde kumla dolduxur ve sikigtirlr.
ekil: 10- -58) . Kallplama isleminin birinci bd1limi
amamlanir . #ist derece kaldirilar. Ust bogaz profilleri

Vlde etmek ig¢in hazirlanmig mastarlardan beginci mastar

ni elde edecek sekilde siyirair. Bogaza prof;l lizerini
kumla doldurur. Uglincli mastari baglar. (sekil:lo-ss)

daki kesit resminde ifadesini bulan profili elde eder.

L ) ' "

aglanarak (Sekil:0-59 ) da kesit resmin de gdriildaugi

f'izere mastarlama yapilir.

Sekil:10-55

Sekil:10-56"-

Sekil :10-59

W ' BSylece 3 nolu gember maga elde
edilir. (Sekil:10-60)da ki kesit res-

ACIKLAMA: tist derecede kalacak gember‘maganln,alti
derecedeki cember magaya dayatllma51jgiﬁ

. maganin oturma ylizeyleri faturali olarsk;

meydana getirilir. Merkezleme bu esasa

minden a—nlaslldltj:. gibi st cember maga
uyularak saglanar.

alinarak ®nceden hazirlanmig olan ya-

Makarayaéit tist profili elde etmek igin, eﬁkﬁediha;i takli zemin ﬁzerine'konur.

'son profil . ylizey kumla doldurulur. D&rdiinci mastar {ist: 5 : : 2 nolu gember maga-

-profili elde etmek {izere bayrada baflanarak profil siy- ij gekil:10-60 =~ nin elde edilmesi igin altinca mastar
rilir. Profilin elde ediligini ig¢ine alan kesit resmi :Lt uygun sekllde baglanir. Profilin elde ediLi$ini.;gine
($ekilz10-57) dekl resimde gorulmektedlr_ . ﬁ ] alan kesit resmi {Sekil:0- 61)de gorulmektedlr.

Bbylece 2 nolu gember maga elde edilir. Mag¢a bhazir-
lanmis zemindeki yatak iizerine kaldirilarak konur.
(Sekil:10-62) . (Sekil:l0 ~63) deki kesit

Sekil:10-57 -
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resminde gorildugi gibi yedinci mastar baglanarak bogaz

i tamamlanarak, kalip dokime hazir hale g_et'irlllr
’ N ‘ RO

T,

kigmina ait profil ve 1 nolu gember maga elde edilir.
¥l ] :

;L_$lem

Sekil:10-65 | Sekil:10-66

Sekil:10-61 Sekil:10-62

Meydana getirilen gember magada kaliptan alinir. Kalip-
tan alinisg durumu . i'gihe'alan kesit resmi(Sekil:10-64 )

. Sekil:10-64
Sekil:10-63 ‘

de g&riildligli gibl olur. Bojaz kisimlarinin elde ediligi ta-

mamen bitirilince modele ait alt profilin elde edilmesi-

' ne sira gelir.Bunun iginde sekizinci mastar baglanarak
(Sekil :10-65 ). de kesit resminde goriildiigti gibi profil
siyrilir. BSylece mastarlama iglemi ta:ﬁamlanm:.s olur. Ka-—"f
lipegi; ddkiimetliliik iglemlerini de tamaml ayarak dereceninka-
patilmasi ve kalibin d&kiime hazir konuma getirilmesiigin
cember ve gbdbek magalarina kal:i.pta];i yerlerine kor.

Bu iglem sairasini ve kalibin kapanmig konumunu "igine
alan kaliplama resmi (§ekil: 10~66) da gbriilmektédir.
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Tamburun Truso ile yapimi

ek i -y p‘ .
. + . i :

# 800 . ) "
. . | —OT”-—;EF- , MOdelCi gek_'me payl1
W/ ZPLLTS 7 1:1 8lgeginde (gekil: ;

10-68) de gbriilen kalap)
lama resmini ve bu i51f

=

- ~meydana getirecek si-

L —1 @
/

s 70 A . model pargalarani gi-:
(Sekil: 10-69).

zer,

Sekil:10-67

Sekil:10-68

Sekil:10-69
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1 B

yirma mastarlari ile %

unu11;q“

Sekil:10-69 devam

Kaliplama resminde de goriildugd gibi, tamburun
ii¢ derecede kaliplandigdi dligiinlilmiigtiir. Buna gore
alt derece kaliplama kumu ile dovillerek sikigtira-
lir. (Sekil;1&403. 5 numarali mastarla - alt derece
siyrilair. Gapak tozu gerpilir. 1 numaral: maganin alt
profilini elde etmek igin (Sekil:lo-n ) de gorildugl

‘gibi kumla doldurulup sikistirilir. 3 nolu mastarla

maganin alt ylizeyini elde etmek ig¢in siyirma iglemi

'(yﬁplllff (Sekil:10-72) . Capak tozu serpilir.(a) feder-

leri gevrede 4 adet olmak lizere yerlerine konup 1 mua-

marali magayl meydana getirmek igin’ federlerin iizeri

Sekil:10~71

o i = e et e = e e

. gekil:10-72
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mig. olur. (Sekil:10-74). 1 numaralj; maganin 1ger151ne

4 adet kol modelinin yarisi oturtulur.

Sekil:10-73

Fekil:10-74
Siyrilan yuzeye ¢apak tozu serpilir. 2 numaral:

maganin alt yuzeyini elde etmek igin kumla doldurulup -
51k1$t1rma 1$lem1 yapildiktan sonra 5 numarala mastar-
la siyirma iglemi yapilar. (Sekil:ig-75).

Kol modelinin diger yarisi 1 numarali maganin
igindeki kol modeli uzerine yerlegtirilir, Yerlegti-
.rilen kol iizerine de(b) federleri oturtulur.

' 2 numarali magayi elde etmek igin federlerin lize-
ri kumla sikaigtirilip ddviiliir. (Sekil:10-76 )

Sekil:10-76

Sekil:10<75

1
i
B !
!
1
4
1

" derece kapatilip,

161

a

‘ tvil kisaim
sikistirailaip-dovilen Xi
et ma (Sekil:10-77) -
G5bek. kumla
lip kazi-

’ numa sayrilap
:lel$ du

1n1Yr 2 numarali - maga elde edilir.
z -

b k tozu serpilir.
rilan ylizeye gapa !
- 111r. 1 nolu mastarla tek.rar S1VX]

qurulup sikistir
O i (Sekil:10-78 a)

“iglemi yapilir.

‘ Sekil:10-78 a
Gekil :16-77

- kazinan yiizeye ¢a :
e kumla doldurulup dsvilir. (§ekil:10-78b)

pak tozu serpilir. tist

macalar kaliptan

1 ve abhek .
st derece agilir 2, T otils

gikarailir.. 7. numarali mastarla tamburu
ara dereceye verJ.lJ.r. (Sekil:10-79) .

Sekil:1 0-78 b

Sekil:10-%
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M ~

1 ve 2 numarali magalarin igerisinden kol ve feder
modelleri ¢akartalar. | o

Kalip igerisine 1 ve 2 numarali magalar yerlerine
oturtulur. G8bek maga da maga sandifindan elde'edilerek
yérine konur, st degece kapatllli. Volan ddkiime hazirx

vaziyete getirilir. (Sekil:10-80)

Sekil:10-80

163

Uskurun Truso ile yapilmasi
Uskurun truso ile yapilmasi ancak blylik
Bl¢lideki gemi uskurlaray igin uygulanir. Bu da uskur
yiizeylerinin méydana getirilmesi prensibinin tatbi-
katindan ibarettir.
(Sekil:0-g1 ) de gérlilen li¢ kanatli bir uskurun

truso ile yapilmasi isteniyor. Trusolamadaki tertip

2 5 g5 " s -
bl ix 1w
H § N A
o 7
. :,“F.‘___‘i 4 i 1
« 1
| '
i .
w L [ _isoL B0 9 !
1 :
Q] | 8 LI ]
: 5
2
10 13 16
[ ]
15
1
e’
Uskur kanadainin diiz yii-

zeyi alta gelecektsekilde
- diislinfilir. Bu tertip sart

kismaindaki bombenin meyda-

na getirilmesi igin en uy-
-guh‘olan seklidir.

. Sekil:10-81
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Kanadin kesitlerini meydana getirebilmek

arlanair.
) ' jein 6 adet ke51t mastarlarlda ayrica haz
Truso Mastarlarz: ¢

a aga |
1:10-84) de oldugu. gibi sagtan, kurgsundan vey gag- r
- ) |
(ger? imis olan bu mastarlarin ylizeyleri, taranmig
_-tan yapl
olarak gtsterilen 've esas éﬁ 2
! viizeyin devami olan bir kis- - ‘ é%l
! ine alir. Mastarlar

mini ig ..}@ ﬁ\’in d

° . !
ait olduklari slllndlflk k §eki1:;0—84, i
sitlerin 8lglilerine gore de- ‘

~

Ana dogruyu meydana getlrecek 1.nci mastar ve

resimdeki Blgliler esas tutularak gobeéln modeli a
tan yapalar.

-2

dag- |

.nci agag mastar ise kanat yuzeylerlnln meydam
na getirilecedi 5111ndlrlk glklntlnln elde edllmesxnde
"kullanilir. (Sekil:1g- 82 )
Helis ylzeyini meydana
getirecek'sag mastar (Se-

gerlendlrlllrler.

H
i

ilinde
Trusolama lsleml asaQLdakl esaslar dahilin
. kil:10-83) de gorulmekte—

S .
A i
1lir. linde i
dir. | \ %é A yeP Uskurun gap dlglislintin bliylik olmaill?anlllr : :
: - ti1 ku:ila .
. Ailki?mg Sag mas | R+=~i00 2 ) (sekll 10-85 ) de gorulen trusolama apara
arin yliksekligi : I -
h = Eiggb +50 dir. ' . Sekil:10-82

- Burada 50 mm 1lik 8lgi,

% |

mastarlarin siyrilmasinda bir taban teskil edebilmesi
igin verilmig olan jﬁksekliktir P = hatvedir.

 Sag mastarin uzunluéu L= Kig%gggl— dar. i

Bu formuldekl 200 mm lik uzunluk parganin gevre- 4
sinden itibaren kallbln kapanma51 igin lazim olan 100mm 3

l ‘
g i |
11k olgunun yar: gapa eklenmesinden meydana gelir. 3 1) e _
helis yiikselisi i , | . ‘

X |
# (] !
! 1
) I I
] . af‘ i axog* ! - . [ ]

[T = T ] ; ..

dLiz/ sfimii troslonan kisim %di_jz‘ ] : :%
|

Sekil:10-83

Sekil:10-85
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Bu aparatin faydasi siyirma igleminin daha kolay ve

»

her kanada ait sirt yizeyi elde edilir. (5ekil:0-89 ).

daha dﬁzdﬁh vapimini saglar. . , ' o,
1 nci ve 2 nci adag mastarlar birbirine monte’ . Bsylece kanat profilielde edilnlg olur. ‘ ‘

-edilerek verde veya derece lizerinde silindirik kum kiit- - ‘

lesi trusolanir. (SekilﬂO—BE)'da gbriildigi gibi modeli

hazir olan gSbek merkezi kum izerisine yeriestirilir;

Sekil:10-86,
Mastar yardimi ile elde edilen silindirik kum ¢ esgit

pargaya bgliinlir. Dogrultma sa¢ mastar gevreye, kum iize-

rine ¢izilmis eksen mastar iizerinde .isaretlenmisg eksene

gelmek {izere yerlegtirilir. : ‘ ' E 1 | )
1 nci adag¢ mastarla helisoidal (kanat ylizeyi) yii- 1 :
.2eyler gsekillendirilir. Kanada ait silindirik kesitlerin _f
yerleri her kanat ylizeyi {izerine gizilerek belirtilir. ;
{$ekil:10-87 ). Birlegme yiizeyleri sekillendirilerek dii-
zeltilir, '

Kesit mastarlarin. taranmig kigimlarl kum igerisi- E'
ne gomiiliir. (Sekil:10-gs8 ).

Kesgit mastarlarainin arasina kum doldurularak

Sekil:10-89
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168 somlér

!%1‘ muse (arda) rrodeller hang:. iglerin yap::n:.rﬂa kullamlir. Faydala-
r1 nelerdir.
. - Truso takimmn pargalarini gekille izah edln
3~ 1ki derecede truso ile kaliplanan bir volamn truso mastarlarini
gizerek kallplanmasmm $ek:|.11e agJJdayln. '
. 4~ Tek bojazly bir makaramn truso.ile kaliplanmasy istermektedir. Bu-

Qevrede piitiin kanatlar bu iglemi gﬁrdﬁkten
sonra kanat profilleri meydana getirilir.

ffat derece kapatilarak kumla s:.kn.stlrlllr. st
derece kaldirilir. Kanadil meydana getiren kum kiitlele-

’r:L siyrilaip, kesit mastarlari birinci dereceden gika-

rilir. Kesit mastarlarinin derecedeki bogluklari dol- ] na gére yapim resmini ¢izerek mastarlarini ve yapim SiTRSi belir=

durulur st derece kapatn.l:.r.- Bu duruxrda kanat bosluklarz. {ist .- ‘-  tin. _ '

dereceye alimmi f 3 b 2ield : : liplanmasiny biitiin detaylarim gizerek
4 Trusolsam%i :L$J.em1 ile elde edilen uskuriaran, - 5~ Diiz disli garkin truso ile kalip haal T

model ile kaliplanarak elde edilen uskurlara naza- I agiklayin.

ran hassasiyetleri daha azdir. 6- Uskurun truso ile kallplarmasmln neﬂenle"lrll glklaynu.z.

Merkezka¢ kuvvetin tesiri altinda galigan 2
uskurlar iyi dengelenmellda.rler. ‘
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DUz TRUSOLAMA

Kesiti (Sekil:10-90) da gorulen parcanin dskimi
1stendlglnde model yaplml verine, kallp diiz trusolamé'
ile yapilir. Bu tiir kalip yapinm~ -
laylnln faydalari; model yaélml W
igin'gegecek zamana igin bekleme- A
ye misait olmadiga dunxﬂémda bir'

‘veya iki adet yapilacak iglerde ve kallbln ekonomik
yapllma51d1r.

_Sekil:10-90

| Modelci parganain 1/1° olgeglnde, gekme payla
kesit resmini ¢izer. Bu resim lizerinde kaliplamayz
meydana getirecek siyirma mastarlari ile kilavuz cer-’
. geveyl gizerek belirler. Bundan sonra kallpglnlnda g&-
risl alindiktan senra modelci kilavuz cergeveyl ve
mastarlari yapar. Siyirma mastarlara dlizglin elyafli -
?ert ajag¢lardan yapilir. Sayet siyirma yiizeyi bﬁyﬁk '
1se.51ylrma yizeyine 2-% mm kalinliginda sag ba@lana;.
rak, siyirma kenarinin gabuk 'yipran-
mast dnlenir., Mastarain élylrma ylize~
yinin arka klsmlna; 8lcliglinde paﬁ ki~
r}larak siyirma isleminin daha iyi
-yapilmasi saflanair. (Sekil:w€1).-

Sac 60°

Kalibin Ha21rlanma51 ile & mm

. Klla fekil: 10«-94
vuz gergeve, $1yirma mastarlarina kila-

vuzluk girevi yapaqagl_lgln iki pargadan, boylarida
dokiilecek igten biraz biiylik olarak yapilir. Birinci
parga klrlanglg kuyrugu seklinde olup, mala ylizeyinin
altina (alt dereceye) &lgiisiinde gémtiliir. K1lavuz gbrevi yapan

: 1k1n¢1 pargalar gcmulu‘pargalara vida ile baglanir. (Sekil: n-92).

.mastar olup, kilavuz gergeve-

.zinarak meydana getirilir.

171

ist profilini veren’

Birinci siyirma mastari geklin

ler arasinda is$ boyunca hare-
ket ettirilerek alt derece ka-

(Sekil:0-93 ) -
2- Siyrailip kazi-

nan yilizeye gapak tozu ser*‘
pilir, fist derece bu yli-
zey {zerine oturtulur.
Yolluk ve g¢ikicilar uy-

" gun yere konarak kalap-
lama’ kumu ile derece dol-
durulup 51klst1r111r. (Se- j '
kil:10-94)

3- Ust derece ze-
mln derece veya alt dere ]
ce lizerinden kaldarilip,

2 nci siyirma mastarla,

. gergeve mastara kilavuz-
luk edecek sekilde, mas-
tar alt derecedeki ku-

mu.siyirip kazima igle~-

mi yine igin boyu kadax
yapilir. Bdylece ige ait
alt profil ve et pay: meydana
gétirilmis_01ur. (Sekil:10-95)

4~ Ust derece ka-
patlllr.'Kallp dékiime
haz;r‘pale getiri—
lir. (Sekil:10-86)

sekil:10-96
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Alt dereceye gelen flanjlar agag vidasy ile kla-

Krlavuz cergevenin &bir

Dirsekli ve f£l&njli borunun, dliz Trusolama ile )i

fizer ine baglanix.
/ z gergeve a g

kalibinin yapimi siine maga Dbagimin poyu tesbit edilip marka edilir.({Se- - ;

. 0° 1 :‘iU" 99 )
Tornalonaca . ——=—"m e
: kilavuz gercgeve

Sekil:10-99

Sekil:10-97

Kesiti (Sekil 10-97 ) de gdriilen dirsedin Olglileri Kalibin Hazirlanmasy

bliyiik oldugu igin model yapim siiresi fazla ve model f.a-

ti hayli kabarik olacagindan, bu isten bir veya iki adet ,ﬂ f 1- Kilavuz gergeve dﬁz'pléka tizerine konup ger-

yapilacak ve ayni zamanda isin beklemeye miisait zamani ' f; ff;geve yﬁksekliiinde citalar yapilar, alt derece kilavuz

yok ise, o zaman Truso mastarlari ve elemanlarinin kul- E }  cergeve ortalanacak gekilde gitalar fizerine konur.

lanilmas: ile dirsedin kaliplanmasi ve igin yapimi ter- ‘ﬁ I a1t derece - kaliplama kumu ile @oldulup sikigtarailir.

cih edilir. | ' - : 1. pDerece ters gevrilir, Mala yiizeyl mala ve ispatll
Dkiilecek gerecin ¢ekmeside dikka-te_allnarak 1:1 f, | ile diizeltilir. (Sekil :10-100) - P ‘

blgeginde kesit resmi ¢izilir. Bu resim lizerinde siyir- » 2- 1 nci siyirma

ma mastarlari ile kilavuz gercgevesi l:1 &lgedinde ¢izi- " mastari ile (Se- '

lir. Bu 8lgiilere gbre mastar ve kailavuz éerge've ve flanj- ‘. : kil :10-107) gergeve

lar, iki adet olmak {izere hazirlanair. l(Sekil:m-g% )

flanjlar

olt derece

v

Sekil:10-100

~ Swrmo mastarlars
Sekil:10-9g

i AR A i
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g | 6- ﬁaga alt dereceden gikartilip alimir. Alt

' . - ] derecede iki flanj arasini igin et payini verecek )
mastara kilavuzluk edecek gekilde, mastar alt derecede- P 4 notl siyirma mastari ile (Sekil:0408) siyirma islemi

ki kumu siyirip kazima iglemi, kilavuz gergeﬁedeki‘iga-L?. palir. (gekil: 10109 ) Maga alt derecedeki yerine konur.
T ye :

retlenen magabasglarainin boyuna kadar yapilir.(Sekilap.p?} |

7- Ust derece alt derece izerine kapatalar. Ka-
3-Slyr11an bu Yuzeye gapak tozu serpilir. Klla_‘én

‘1ap ddkiime hazir va21yete getirilir. (sekll‘wqw )
vuz gergeve.lizerine flanjlar yerlestlrlllp, magayl ve | _ .
list derecedeki profili meydana getirecek kisma iske- 5
iet konur ve kum sikagtirailir. ki flanj arasini 2.incij ;.

51y1rma mastar: ‘ile (Sekll 10-103)- kazima iglemi yapl- r;
1ir. (Sekil: 10 104)

5 ) SRR ' 1. 10-110
: - 5ekil:10~108 gekil:10-109 gekil:10-11
— ! 4 : ”

[ .

Aglklama- Diiz £lanjl borularin kalibida ayni §
| §ekil:10-102 | gekil:10-103

| g esasa gbre hazirlaniX.
Sekil;:10-104 ] ‘

4- Flanjlar disinda kalan kisun da 3 iincil si- 1
yima mastara ile (§ekil:10-105) siyimma islemi yapilip, magabas- BB
lar1 elde edilir. Capak tozu serpilir. st derece alt derecelzzerlneg-f
oturtulup, yolluk ve gikicilar uygun yerlere yerlégti- éﬁ
rilip kaliplama kumu ile doldurulup sikistirilir. (Se- | | |
kil :10406 ) ' o 1 | |

5- Ust derece aglllr}'ﬁst dereceye oturtulan
flanjlar g¢ikartilir 3 ncii mastarlarda iki flanj arasin-
daki kisim siyrilip maga elde edilir.(Sekil:10-107)

¥ 4,

Sekil:10-105 Sekil:10-106 sekil:lo-107 . . W
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1~ Diiz trusolama ile yaprlan isleri belirterek faydalarim agikla Maga Tornasi

2~ Diiz tyusolamada uygulanacak iglem sirasum. gekille izah edin. 4

3~ Dirsekli ve flanjla dliz borunun, diz - trusolama 11e kahbm:.n ya- ; Boylari gok uzun ve caplara biiylik clan magalarain |

pimm sekille agiklayin. , haz:.rlanmamhda maga tornasi kullanilir. Maga tornasi
: : gekilde goruldutju gibi meydana getirilir. |

"“

" ek e

Maca tornasinin esas pargalari ddkme demirden ya-

i pilmig-iki ayak ve bu ayaklar lizerine oturtturulmug, Ma-

i ‘f : ; - : ) Mit

3
1
i

Delikli boru

Ayak

Sekil:10-111

 §ayi meyd'ana. getirecek esas ekseni teskil eden gevresi N

A . A o . ¥ 4elinmis boru ve bu boruyu ddndiiren bir koldan ibaret-
' " tir. (Sekil:gam) .
pelikli borunun iizerindeki deliklerden bazila- 5
'-’ . . 1 rina madeni veya ajag parcalar gegirilir. Bu pargalar
| - arasina ve boru {izerine ot halat sarilir. Del;.kl:. beru

ayni zamanda maga igkeleti gorev:LnJ. yapar.

i e
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' ' . a:,aalérln;. agikla- 3
sorular jan magalary belirterek £ ‘
‘ asinda yapl .

- ' : larmasim gekil-
Ot halat maganain hafif’olma51n1‘sa§1adlq; gib

z1r
yin. = dﬁé bir borumin maga tornastnda ha
: 14ipdir i
ayni zamanda da magada meydana geleén gazin ot halat 'Sllzndl _ ]
’ : ! .", W12 "
arasindan.gegerek delikli boruya girmesine yardimer g le
olur.

ille
havasimp alinmasin gekil

Maga gazi ‘delikli boruda
Ot halat cap Slgiilerine,
kadar sérlllr.

larin
nda hazirlanan maga

. 3 tornasl

nda kalip d;§1na,glkar. A a

fapta 40-100 mm yaklaslﬁcaya-E
Bundan sonra ¢ap Slcillerine kadar camur

3~ Mag
pelirtin.

te alinarak, mastar pahi list ylizeye agilir,

maga daha sonra kurutulur,
konur,

Hazirlanan
boyanir, kaliptaki yerine

Magalarln, ma

¢a Tornasinda yapilmasinda,maganin = §
hafifligi ve ekonomi

k faydalay saflanar,
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5- Iskelet ve karkas modeller: Karkaslar mo-
delin hakiki iskeletini teskil ederler..Bu tir yapim~
lar bilhassa gekil ve Olglileri bakimindan biiylik mo-
dellerin ucuza mal olmasi igin uygulanar. Buhmodél-
lere, kalipgi iskelet bosluklaflnlgamur veya algi
;1e doldurarak istenilen profili verir ve kaliplamaya
uygun hale getirir. iskelet bogluklarinda kuruyan algi :§
ye camur, iskeletle-olan baGintisi bu bogsluklaran ya- j
tay veya yan yﬁz%erine ggkllan bagli g¢ivilerle sajla-
nir.

ORNEK: D&rt yollu defisik ¢apli flanjli boru-
nun yarlm-ka#kas yapimi (Sekil:g-112) de gérﬁimekte-:

diri : :

kalipe1 tarotindan
doldurulocek bogluklar

Sekil:10-112

181

Burada (a) pargalarlnln yapimli ve takilma gekli ile . ;
kalip¢:r tarafindan doldurulacak iskelet bosluklari .

~ ‘ \

gdriilmektedir. , o
ORNEK: Bu Ornekte kiivetin karkas modeli gdriil-

yarmm bindirm
va vidalomo

yan kavisleri ‘
yopim ‘ N

: Sekil:10-113 ' . K

Bog derece kumla doldurularak déviilir. Karkas
model de;ece ﬁzerine ortalanarak oturtulur. (modelde .
iskeletlerin konikli§i diga dodrudur)} karkas modelin
igi kumla doldurularak dévﬁiﬁr. Déviilen gdbek kiivetin ;
i¢ profilini verecek sekilde diizeltilerek iskelet bog- '
luklarina ince‘kaﬁltlar konur. (Bu ana derecedir.)

) “Ana derece lizerinde bulunan iskelet bosluklary ip
kumla doldurularak déviilir ve {ist profile gdre diizel- [
tilerek temizlénir. Capak tozu serpilir. '

‘Ana derece lizerine konan dérece kumla dolduru-
lup- d8viiléir ve iki derece ters gevrilir. Uste gelen ana
derece ¢ikarilir. Model ve iskelet ara bogluklaraindaki
kum geritleri bu derecede kalir. {bu list dececedir)
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Bu derece iizerine bir derece konarak dovilir
ve iki -derece ters gévrilerek‘ﬁst derece alinirsa
iskelet .model ve kum geritleri alt derecede kalir. Alt
dereceden model ve kum geritleri allnarak:dékﬁm terti-
batl hazirlanir. Kalaip dokiime hazir hale getlrlllr.

, o B URNEK: Model ya-

’ T plmlnda nygulanan karkas—
:flﬁmw %\,;;a i lar bazi biiyik maga san-
“n 3 diklarinin yapiminda da

Illlt

- kullanilarlar. (Sekil:
ﬁq%ér Karkas $ek1indé ya-
pilan maga sandigi igin-
de kum dsviiliir. Okla g&s-

§éki1:10—114
‘ .

dlﬁl'ﬁsf profiline uygun
‘ - olarak gekilir. Alt tab-
la glkarllarak van pargalar (a) y®niinde alinirsa maga

haz1r1anm1$_olur}

terilen mastar maga san-

I " 183
Sorular '

1~ Iskelet ve karkés modellerin yapimn gerektiren nedenleri belir-

tin. . ‘ .
9~ Bu tiir modellerin faydalarim agiklayarak, basit bir &rnekle ka-

[

]Jplmmasuu.lmﬂlednu ‘

.3- Iskelet karkas seklinde yapilan bir magasandigini drnekte belir-

: tendh Hagmﬂilyxnmun.lzdnednu




SOLUM X1 s
B- Modelin yapilmis olduju malzemeye (geréCe) gdre
' simflandirilmasi '

~ 1- Agag modeller

2- queni modeller

3~ Plasﬁik,modeller~

4- Algr modeller

5~ Mum modeller

1- Agag modeller: AJag modellerin gesitli yapim~
larinl 6nceki konularim zda inceledik. '

2~ Madeni modeller: Madeni model ve maga sandik-
larinin yapiminda kullanilan cesitli metal ve alagimla=~
rinin 6zelliklerini}daha-6nce (cilt 1) de incelemigtik.

Burada madeni model ve maga sandiklarinin yapimi-
n1 izaha gallsacaﬁlz. 1 ’

yapim gekline gore madeni model ve magasanalkla-
rin bolimiis - B

a- Ana modeller: Resme veya numuneye gore yapi-
1an model, kalaiplama igin pir veya bir kag modelin ha-
z1rlanmasinda kullanilacaksa buna ana mddel denir. Gok
saylda kallplama-makinalarlnda kullanllacak plak model-
lerde, model plakasinda veya ayn1i pargaya ait birden
fazla gailsma modeli kullanilacaksa bu hallerde ana mo-
del yapilmasi zaruridir. Ana model madeni olup gift gek-
me payli olarak yapilir. Ana model ddkilecek parganin
kallplanma51nda kullanilmaz. yalnizca galigma modelle-
rinin\ylpranma51ndan sonra kullanilmaz duruma gelince,
'gallsma modelinin yapaminda (kallplanmaSLnda) kullani-

1ir. Ana modeller genellikle algl. plastik ve metalden

yapilirlar.
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b= Galigma modeli {is modeli):

: Kalibj méydana
getirmek ig¢in d&kiimcii tarafindan kaliplamada kullan-

lan modeldir. Ana modelln kaliplanarak ve bu kaliptan
elde edilen dokum parganmin, model yapim resmlne uygun
1$lenm951yle gallgma modeli elde: edilir, Galigma mode-

1i uygun konlkllﬁe, isleme’ payina ve dokiilecek parga
gerec:nln ¢ekmesine sahiptir,

Mahsurlari: -Mal olma fiyatinin ylksek olugu |
’ ‘ X . FX} as B ; |
-Modelin . .iglenme giigligh |

. -Madenin agaca gdre pahali olugudur. W

. Yapilmasi gereken ana model ve caligma modell ;
) |
gin yaplm gereci oclarak metal, agag, plastik ve alga |

kullanlllr. Bu yapimda madeni model en pahall olanlilr. A
sayet model az sayida kallplanacaksa ve kallplama e i

ile yapllacaksa, bu hallerde agagtan yapmlan bir ga-

.- Ilk model: Ana modeli meydana getirebilmek |
igin ajagtan yapirlan ilk modeldlr Ana modell meydana
getiren ilk model gerekli 151eme .paylarina, gekme pay-
larlna ve uygun konlkllge sahip olmasi lazimdir.

'Modelin maliyeti dokulecek pargalarln sekline,
kallplama sayisina ve kaliplama tar21na baglidir. Made-
ni yapilan ana modeller, ¢aligma modelierinin tekrar
: tekrar hazirlanmasinda olgu tamligi, vygun koniklik,

;:“‘ - gekil deFigtirmeme ve tam bir et kalinlidinin elde edll
WI mesi istenen verlerde 8Bncelikle kullanilirlar.
© Madeni mcdellerln diger bir ‘yapim geklide, model
pargalarlnln ayri ayrl yapilip resme gdre montajadar.

Montaj, lehim, kaynak ve ¢cegitli blrlegtirme ~elemanlars
(c1vata,

dir.
lisgma modeli yeterll l |
) Fazla saylda kallplanacak gallgma modellerinin |

yapiminda metal kullanilmalidir.

. . .
Pargall veya pargaslz yapilan madeni mode
| ve maga sandiklar:

b inin diiz veya dedi- :
i deller: Mala ylizeyiniln & | !
Madeni mode e

]

"gik profilli olmasai, modelin kaliplama durumu,

1 |
ma mlktarl ve parg¢anin gekline gbre, modeller pargall

veya pargastz olarak vaplllrlar. Pargasiz modeller on— |

celikle basit iglerin veya dokiilerek meydana getlrllen

lir- \
madeni model ve magasandiklaranin yapaminda kullanilair |

i lanmasxne i
pergin) ile miimkiin olur, Bu yapim $ekll modern 3 lar. Mala yuzeyl aiz olmayan modellerln kalip d

2 liplamayi
sanayide tercih edilen gekil olmakla beraber, modelin E ] 4a ana derece kullanilir. Pargali modelier kalip

¢ok pahaliya mal: olmasa bakimindan m?hsurluda olabilir. i

Madeni model ve maga sandiklaripin fayda ve mah-
“surlarl sunlardar.

ip-
kolaylaﬁtlrmak ve mala ylizeyini kolayca meydana get rl o
mek igin kalipga tarafindan tercih edilir. Pargasiz bir !

model vapildiktan sonra, pargali bir model hallne donis-

' ] lcinin |
N ha55a51Y9t - turulemez. Bu hususlar model yapimindan. dnce mode |

1 ile !
~Uzun- zaman dayanma resim tizerinde: igi bir konstruk51yon uygulamas

'—Kallptan koléy'glkarzlmar

: . - | | B
oo s emee ' [ | Mala ylizeyi diiz olan modellerin kallplanmail X

) | ! ipla-
s Fenan tatelanays Lizun gte st & ha kolay olup, model bir pléka tizerine konarak kalip .

o - '. ;L{ ) de mala ylizeyi diiz flanjla ig

| | 1in kaliplanmasi

miimkiin olur.

ma yaplllr. (Sekil:1li~1 °
| . ' ode
! | T - f - delik iki parggdan vapilmig maden; m
- 3 gbriilmektedir. - o
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Pargasiz ve mala yiizeyi diiz olan bir madeni mo-

delin plika {izerinde kallplanma51 ($ekil:M-2) de gdriil-

mektedir. . .
= S
l : . a- plaka
. b- maca bast
Sekil:11-1 Sekil:11-2

Mala yiizevi de§igik profilli olan pargasiz made-~.

ni modelin kaliplanmasi (Sekil:11-3,4
gibli ana derece yardami ile yapilar,

S

Sekil:JI1-3

©) de gsruldugl

=
L i+

a~model
~ang derece

Sekil:ll-4

Biitiin bu madeni modellerin yvapimi ddkiim yoluyla
olur, Once ajagtan bir ilk model yapilar, Sayét mddel
pekgok sayida kaliplanmayacaksa bu hallerde ana model
yapmaya lizum yoktur. 1k model galisma modeli olarak
dskiilerek elde edilir ve bu model iglenerek kallplama
igleminde kullanilir.

‘ Madeni galigma modellerinin yapiminda kuiian11a~
cak 1lk ve ana modellerin yapimi karigik ve Glglileri
biylik ise bu gibi hallerde ana_ﬁodel-algl ve pldstikten
hazirlamr, Bu yapimn faydalara, alga ve’plastiﬁe ko~

lay sekil'verilepilme ayni zamanda yapamlaranin daha
: kqlay ve ekonomik oclugudur, '

b

i
F
K

¥
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(Sekil:N-5 ) de gbriilen makina parcasinda, mala

izeyi sekilde belirlenmis olup, buna gdre iki feder

- ,rasi maga ile gikarilacak, a ana model algi veya plastlk
f olarak hazlrlgnacaktlf. mata yizeyi
. y |
\\\-1 N
!
) |
Sekil:11-5

Bu ana modelin yapiminda, &nce bir ilk model

ha21rlanacakt1r Hazirlanacak olan ana model algi veya
bu halde, parganih ilk mo-

plastlk olarak yapilacaksa
ylnln negatif gekli halinde

deli aQagtan parga dig ylize
ha21rlan1p, bu negatif ylizeye algi veya plastlk dokiile-
rek ve ig boglukta meydana getirilerek mala yuzeylnden
ixi pargal:r olarak gayet ana model ma-
déni model halinde yapllacaksa, bu taktlrde ilk model
mala yuzevlnden iki parca afa¢ model olarak hazirlana-
cak, bu model kaliplanip glft gekmelil, iglenmig ve’
glglilere - uygun olarak blr ana model meydana getlrlle—
cektir. (Sek11:1146 . ) maca sandigida kaliplama mikta-

rina gdre ajag veya madeni olarak yapilacaktir.

yapllacaktlr.
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| B Madeni magasandiklari
2w
: N Madeni magasandlklarlnln yaplmlnda en onemlJ. ko~
' § maganin magasandlglndan kolay ve zedelenmeden g¢ika- !
| con \ ?rllabllmeSJ.dlr. Bu husgus dikkate alinarak mag¢gasandakla- o
' N ;da pargall veya pargasiz olarak yapilirlar. Ayrica . |
| :\\\\ pagalarin elde, havali maga makinalarinda veya maga
o Preslerlnde yapllacagl dikkate allnarak, yapilacak ma-’
AR gasandz.gl tipi buna gbre ‘se¢iliv.
‘Pargasiz madeni magasandiklarinin yaplm:r.ndada
‘ _ @ pir ilk model ve ana ‘model hazirlanir. Madeni magasanw
| e BB-KESHI dig1 ¢ok sayida maga yapiminda ve maga yapma makinala-
| - ¢ rinda kullanllacaksa, bu' hallerde madeni bir ana model
M' yapmak gereklidir.. Ana modeli meydana getirecek olan 11k
‘ * _ ‘model agag, pléastik veya algidan yapilir. Bu modelden
AR -KESITI : oo ) ana model ddkim yoluyla elde edilir ve 1glenerek hazix-
Sekil:11-6 T"_ lanix. (Sekil:11-8) ‘
Pargali olarak yép;g.lacak madeni modellerin ha- | 2
zirlammasinda bazi prensiplere dikkat etmek gerekir. f S B K oy : -
Buda madeni modeli meydana getirecek model pargalarz- g | :
nin bazilari Adkim yoluyla hazirlanip islenecek, bazi- —
larz ise hazar malzemeden ®lgliye gdre hazirlanacak ve- A AA-KESITI
ya model pargélarl miisait ise tamama hgz:.r malzemeden -“ I Cikinti i
. yapalacaktir, (§ekil: 11-7 ) de model par¢alarinin b ’ . i ' 7 .
tamami hazir malzemeden yapilan pargali bir model gori ,
mektedir. : . . : Sekil: 11 =& o ,
'
| : Magasandifinin yap1ldigi metallerde bazl ozelllk- |
@ ler aramir, bunlar dikkate alinarak magasandigi yapim '
@ metali segllir.. Bu &zellikler; aginmaya ve yipranmaya
.-'u_model:cmluri . = dayanlklllli'jl, magasanda.ij:.m.n agirligr ve kolay islene-
Pty | Y . : ¥ bllme ozelllcjz.dlr Bu sebeplerden dolayi magasandagz

Sekil:11-7
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yapiminda engok kullamilan ve tercih edilen alagim
alliminyum alagimlaridir.
‘ madeni magasandidinin yapiminda en iyy gekil,
kiitle halindeki metalden. magasandiginin metal is tez
gahlarinda oyularak ve iglenerek yapilmasidar. Bu vapiig
magasandidinin sekil ve durumu ile de ilgilidir.

Magasandidinin par¢asiz olarak yapim: mimkin 01?
madirg2r hallerde, parqall yapllan'maqasandlklarl kulla;'
n:lirlar. Bu yapaim, magasandiginin gekil ve ekonomik
olusu ile dayan1k1111§1na’baﬁlldlr. (gekil:11-9 ) da

macasandiini meydana getiren madeni pargalarin iglenew

rek montaj

edilmis hali gbrilmektedir.

Bazi
bi hallerde magasandigi elde dovillerek meydana getiri-
lecekse,
karilabilmesi ve magasandiginin dayanikli olabilmesi -

igin zarfla ve pargal: madeni magasandiklari tercihen

yapilarlar. (Sekil:11-10 )

oaumn e e v T ARt

magasandiklari gok sekilli'olabilir. Bu gi;; i

magamn kolay asviilebilmesi, maganin kolay glhf_?

|
H
15
‘_4
|

. |- mpdellerin yaprldig gerece gore St
ﬁ'}.madenixmﬁbl.ve magasandiklarimn yapim

- 7- Madeni. magasmuhklarl
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— 4

Sek#l.11-10

sorular ‘
mflandaralmasint agiklayinizl

sékkkm.qﬁxzbﬁﬁmﬁnﬁ

‘pelirtiniz.? A . ]
3- Ana modelin jullanilma yerini belirterek, hangi gereglerden ya-
pildigini izah ediniz.? o 7
4~ Caligma modelinin kullamlma yerini pelirterek, galigma modelin-
& pulurmasi gereken hususlari izah ediniz? .
5~ Madeni modellerin fayda ve mahsurlarinl styleyiniz?
all ve parcasiz yapilan madeni merllerin yaplm sebeplerini
ag1klay1niz? : :
nin yapim nedenlerini agrikliyarak, basit

pir drnekle yapimini belirtiniz?
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Kokil kaliplar:

Hafif ve agir metaller ile plastik cinsi ge-
reglerin madeni kaliplara (Kokillere), serbest veya 3§
baSLngla (enjek51yon) yvapilan dokum seklldlr.

Kokil kalipgiligain faydalarl sunlardlr:l
] Ayni kaliptan faydalanarak pekgok ddklilmiig
parca elde etme, ddkiilen parg¢anin yﬁzey islenmesine -
ihtiyag gbstermeden dizglin, gok iyi-keskin-hatlara 3
Sahlp olusudur. ‘ ' .

Haflf ve a§1r metal dokumu igin kokil kallp
yaplm maddesl olarak gri ddkim veva askme celik kul-
lanirlir. Agir metal ddklimiinde 1s1 yﬁksek'olur, dola-,
yisiyla .kokmi‘kallplarln dmiir leride degigiktir.. Ha-
fif metal kcokillerinde, alﬁmihvum s silisyum ve mag-

nezyum alagimlarsy Lerc1hen kullanilir. Bu kokil ka-

liplarin yiizeyleri eloksal tabaka ile korunurlar. -
:' nitellgl, viskositesi, sicakligi ve adirligi kokil ka-
* lap metalini etkilemesi, kokil kalip yapiminda uygun

Bu kokil kaliplar hafif metallerin dotkiimiinde kulla=i’”
n1ldiga gibi agir metal kokil ddkiimii iginde uygun=

[N

dur.

:‘

b |

‘!

b
|
P
:
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Kokil kaliplarin ddkiim aninda 1s1tilmalara veya

3 50qutﬁ1malar1 gerekir. Sebébi, kalabin fazla isinmadan
:ﬁaolayl dskiim parg¢asinin yanmasina mani dlmak('aksi.ola—
hgrakta fazla saylda_dakﬁlen kokil kalip ylizeylerinin

yanmasini dnlemek ve dokiilen parga yizeylerinin temiz .
ve duzgun grkmasini saglamaktir. Kokil kalip ile dokiim
pargasi arasindaki sicaklak nakli dokim pargada sert-

' 1egme meydana gétirebilir. Devamli ddkiim yapilan bir

xokil kalibin yiiksek bir sicaklikta isitilmasi ile dd-

f.kﬁm parganin sertlesmesine mani olunabilir. Kokil ka-

libin viizeyleri sicaklik igin yalaitkan olmali, ayni za-
manda sicaklik gegiginide Snemli derecede azaltmalldlr.
pundan dolaya kokil kaliplarin yapiminda 151 1letken11—
§i az olan metaller kullanilmala veya ypzey iletken
olmayan bir metal ile kaplanmalidir. Seri ig ddkiilen
kokil kaliplarda ¢ok 1sindiklari anlarda, zaman, zaman
sojutulmalidir. Sojutma basit olarak kalabin suya dal-
dirilmasi veya kaliplarih su dolagaimli olarak yapilma-
s1 ile olur. . , ‘

Kokil kallplara dokulecek ig gereg¢lerinin akma

metal ve alasimlarin seg¢ilmesini’gerektirir., Kokil ka-
liplara ddkiilen ddkiimiin temiz ve kusursuz olugu kokil
kalip yﬁzeyierinin dolgusuna ve temizligine baglidir.
Kokil kaliplarda i¢ bosluklarin gikarilmasanda kulla-
nilan maga metal olarak hazirlanir. Kokil kaliplara
ddkiilen gereglefin saglam ve temiz bir ddkiim meydana

(‘f getirebilmesi, dﬁkﬁm aninda kbkil kailpta meydana ge-
" lecek hava ve gazin, kalibi gok gabuk ve kolay terketmesi

ile mimkiindir .
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' x
: 3
’ ‘ _ i&elde edilmig olur. §_
(sekil:n-n) de kokil kalipta (Sekil:11-13) de kanatgikla ' 4 K
ner iki yanda yolluk ve gikici-~ } ilindirik bir parganin kokil -ﬁ_
lari olan, ayni zamanda kalibin " kalibi goriilmektedir. Burada l
havasinl ve gazini almaya -yari- canatgiklarin kaliptan kolay | /
yan hava delikleri gdriilmektedir. glkabilmeleri igin, kalibin
Kokil kaliba ergimig madenin 46— . b L anatgiklarini meydana getiren
riilmesinde bilhassa kalibin yatay . gekil:l1-11 kiglmlar pargaly olarak yap1l-
durumda bulunmasina dikkat edilir. ) m1$£lr- '
Bu kokile basingli dokim ya 1labilecedi gibi,, basan -
. g‘l yap fq 9 :' ¢ E 3 3- pligtik modéller:
si1z dékiilen metalinde gikicilari doldurmasi ile ¢iki- S Sekil:11-13
! ” repariq - s - J plastikten yapilan model ve maga-=
c1larin yapacadi basing ddkiilén parcganin g&zeneksiz L s 4 . xasre 3
. : T s . S candaklari, buglin endiistrisi gelismig biitin ilkelerde
ve temiz olmasiny sdflar. 2 ‘ ' :
' ' ‘ . S Lagari ile kullanilmaktadir.
(Sekil:11-12 ) de L 3 )
. - o L Plastik model ve maga sandiklaranain faydalari
bir kovan kokil kaliba 9 tard
T . ardir.
gbriilmektedir. Burada gun 3
s . - - Dayanikla olmasi
erimis metal kaliba i ‘
e ‘ . ;] - Agag modellere nazaran gok daha fazla sayida
orta kisimdaki yolluk- j ‘ i . '
kaliplanabilmesl

tan dokiilerek, kalibin |
alttan dolmasi sajla- |

nir. Kalibin iki tist

- Ekoncmik olmasi
- plastik gerecin gekmesinin az olmasi-
- ModeI ~ hazirlandiktan sonra ylizey iglemesine

yaninda bulunan giki- § ) .
intiyag gdstermemesl

Kumdan QlkarllmaSLnln_daha kola§ olmasi

cilar yardimiyla; ko-
kil kalaibi alttan dol—f

Sekil:11-12

Hafif olusu
N
zamanla model ylizeyinin bozulmamasi
Her hangi bir nedenle atilma ve garpilma olma-

L durah metalin kalipta |
meydana getirdigi hava ve gazin kolayca kalib:i terk |

etmesine yardimci clurlar. Kalipta metalin donmasindan

sonra ‘alt ve yan.pargalar alinar. tki pargadan meyda- ? digindan modelinin depolanmasinin problemsiz olmasi-

na gelen magada yolluk uglara kesildikten sonra konik
olan yolluk‘asaélya dodru g¢gikarailir. Daha sonra sap-

lara basilmakla iki maga ddkiilen ig pargasinin orta-

~dar.
" Plastik model ig¢in kullanilan karigim; epoksi

{epoxy) reginesi; sertlegtirici, metal veya minaral

sindan glkarllarak,‘glklcllar kesilerek is pargasi

' : : o
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“  dolgu maddesi ve hlzléndlrlcldan'meydana‘éelir. (Bun?
lari cilt I de incelemigtik) 4
Plastik modelciligin en bliyiik avantajlarlndan
biri modelin hatali veya kusurlu olmasi halinde by t
. gibi yerlerin, regine karigimi ile yenilestlrllerek %
resme uygun hale getirilmesidir. :
Epoksi reginesi, sertlegtirici ve hlZlandlrlcr
savidarlar. Dolgu maddesi, kar;slmln herhangi bir mad‘
desi ile karisti§inda model ve maga sandidi ig¢in ol-q{
dukga sert bir yiizey verir., Aynl zamanda yapimain eko;;
nomik olmasini sadlar. Plistik modellerin yapiminda i
dncelikle kullanilan dolgu maddesi, makine i$glli§1ne
elverigli mermer unu veya tebegir tozudur.
Epoksi reg¢ginesinden yapilan modele,dtkiilecek
ig pargasina ait .olan gekme payia verilir. Reginenin |
gekmesinin g¢gok az olmasi nedeni ile model gereci igin;
.ayrlca ¢ekme payi verilmez. Ayrica agik ylizey ddkiimi f
vapilmasyi halinde Bu yilizey kalgtésiz olur, bu yﬁzeyinﬂ
iglenerek diizeltilmesi gerekir, bunun ig¢inde regine E
dﬁkﬁldﬁkten sonra Ustte ve agikta kalan bu ylizeylere
3 mm igleme payi verilir. 1
Plastik model yapimi ig¢in kullanalan kallplarlﬁ;
en iyisi, umumiyetle az genigleme $zelligine sahip
algidar. YﬁzeYleri uygun gekilde sertlegtirilmis kum
kaliplarda pléastik model yapimi ig¢in kullanalarlar.

Sayet kaliplar siirekli olarak kullanilacaksa.bu kallp-;

laxin yaplmlnda gene pléstik malzeme kullanailar,
Plistik model igin algidan yapilan ve esas modelin ters yuze-

yini (negatif) veren kaliba plistik karigam dokiilerek, istenilen mo-)

del hazirlanmg olur. Ayrica algi kaliba dSkiilerek degilde, kalip

gzéerinde fiberglas gseklinde yapilan plédstik modeller-

199

de gok onemlidir. ,
Plastik modeller in yanlmlarlna ait ¢egitlitr-

nekler H

nn negatlfl olup yiizeyleri ¢ok. temiz ve diizgiin olmalidar.

resme .uygun olabilmesi igin yapilan ilk modelin kuru
ye rutubetsiz olma51 lazimdir. Nedeni, dékim plastik

u”donarken 51cakllk meydana getirir. Ilk model iginde
\ vaya fizerinde bulunan herhangi bir rutubet, Slgli de-

gismelerine veya d&kiilen plastik model ylizeylerinin
sekil degisikligine sebep olur.

b- 11k model uygun 8lgiide kenarlara gergeve '
ile yilikseltilmig bir tablaya baglanir. Bu tabla &zel-
likle agactan yaplllr.

"e- Model ve tabla iizerine ayirici siriiliir. D&-
kiim pléstikler biitiin model gereglerlne yapigir. Plés-
ik imalatgilara, kendi dokim plastlklerl igin &zel
bir ayirma maddesi tavsiye ederler. Aylrma maddesi,
model ve tablanin biitlin kisaimlarini tamamen kaplamig
olmalidlr.

d- D&kiim plastik karisimi hazirlanir. Regine
ve sertlestirici imalatgi tarifesine uygun Slegide
tartilarak yapi1lir. Daha sonra reg¢ine igine sert-
lestirici madde ilave edilerek karigim hazirlanar.
Karigtirma, garpma geklinde olursa karigim iginde
hava kabarciklari meydana gelir. Bu zararlidar.

Brnek: 'Plﬁstlk nodelin ya;nnunda kullanilan ilk model agag,
tal, algy veya pl&stlkten yaplllr. Hazirlanan ilk model esas par-

a- Dikiilerek yapilacak plastik modelin dogru ve
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ca sandiklari, gok dayanikli olup, hava ve rutube-

n=etkileﬂmezler. _
Gﬁglendirilmis plastikle ¢
ye uglara yapmak dﬁgtﬁr. Bu kdselerin daha dayanik-
’olaﬂilmesi igin katakia recine veye bir miktar glig-
stik kullanilir. Kavislendirilmig yu-

fta ayni olan islerin ya-

e— Karigsim cergeveli model yﬁzeyine dﬁkﬁlﬁr=§
Karigim gergevenin en aLt‘kﬁse}erinden ve model -
zeylerini yavag yavag Ortecek gekilde dokiiliir. Bi-
metot plastik d8kim 'iginde hava kabarciklarinin m
dana gelmesini dnler., ' :

aligirken keskin k-

nqirilmis pla
et kalinlidi her tara

‘yler '
Konik yilizeyler ile et kalinliga tedri-

m kolaydir.
n artan parcalarin yapam

ligmalarda, ilk modellér
delin kaliptan gikarilmasi kolaylag-

. f- Dokiim pléstigin kurumasi (katilagmasui) bﬁ
lenir. G¢ofu pléstikler oda sicakliginda kurur. Kur
sirasinda plastik kendi kendine sicaklik meydana get

e

rir. Bazi > i 5 c £ ;
plastikleri kurutmak igin 150°-170° C dered e mimkiin olan koniklik veri-

ceye ka@ar isi1tmak gerekir, rek plastik mo
r

g~ flk Model gikarilarak, plidstik modelin kend. f tiralir.

Bliglendirme maddesi olarak kullanilan cam el-
diizglin bir perde gﬁrﬁnﬁsﬁndedir. Gzel
tiklere bir veya birkag ybne

kisimlarinda meydana gelen capaklar temizlenir. Haz:
yafla kuma g,

lanan bu tip tek pargali ve dbkiilerek elde edilen
gﬁélendiricilerle bu pléas

pléstik model ve maga sandiklari kaliplama iglemle- 4

‘rlnde hassasiyetle kullanilar. gére dayaniklilik verilir.

Giiglendirilmig
ig erkek ve digi kaliplara ihtiyag va
k veya digi kalipta

Cegitli model ve maga sandiklarinin yaplminda
rilm
peraber tek bir takim olarak erke
gok kullanilir. Sayet igin
lip, ig bilkey ise erkek kalip kullanilir.
nilan kaliplarin yiizeyleri gok tem
malidir . Burada kiillanilan ayiracalar; {
‘lip arasinda yapigmayan ‘ince £ilm)
alkol, suda eriyén sitiren, grafitler , petrol peltesi,
ﬁstﬁbéq ve toz putra ayirici olarak kullanilirlar.
Gﬁglendirilmis plastiklerle en ekonomik yapim
_elle yapilar. Burada pléstik olarak polyester veya

epoksi reginesi kullanilar.

kullanl;an dékme uguliinde; ilk model, iki pargadan er-}
kek ve disl geklinde bir kalibi meydana getireCekzgibf
ha21r1ana;ak, bu bosluja plastik karisim ddkiilerek de%
arzu edilen model hazirlanabilir, Bilhassa maca san-'g
dlklarlndé plastidin kenaraina bir ajag gergevede ya-
pirlarak, modelin saflam ve kullanisli olmasi sajlani
Bu ¢ergeve sonradan plastije monte edildidi gibi, ummi
?etkaplasﬁik karigimin ddkiimtinden 5nce hazirlanarak ;
plistife yapigmasida sa§lanir. ' '

; Urnek; Plastik modelin, giiglendirilmig (Fiber
Glass) ad: verilen geklinde yapimi; Gﬁglendirme cam
elyafi ile yapilir. Bu plastikler gok dayanlkll, say-~ ]
‘d?m olmayan rehklere, yarl saydamlik veren maddeler- @  Olur. .
dir. Giliglendirilmisg plaqﬁiklerle yapilan model ve |

lari ise daha zordur. Bu tiir

plastiklerin dskiuminde eslegti-
rdlr.'Bununla-

ylizdl dis bikey ise digi ka-
Burada kulla-

iz ve gdzeneksiz ol-
plistikle ka-

seliiloz, polivinil

Modelin hazirlanmasi gbyle
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izerine Aadkilir veya firga ile sliriilir. Cam elyafa
ya kumasi reg¢ineli kisman izerine dikkatlice
Burada cam elyaf: kumasln regineyi iyice
Sayet igmemis kaisamlar varsa bu ka-
siirtiliir. Arzu edilen kallnllk

35rgu ve
Fyaylllr
iqmesi gereklr.
gimlara tekrar regine
ilene kadar bu isgleme devam edilir.

Sertlegmeye bairakilar. Polyester ve epoksi
amen sertlesirler.

a- Tek bir digi veya erkek kalip ajag,. algl.
plastlk veya metalden yaplllr. Bu kallp model deeY‘
Jlerinin tersi (negatif) dlr

- b= Kaliba ayarica madde slirtiliir. Bu madde
katalod da tavs1ye edilen aylrlcl olmalldlr.

¢- Astar kaplama yaplllr. Dﬁzgdn bir yﬁﬁ elde'&
etmek, biten isin yﬂZeyinin parlakligini sajlamak igin
énce 0,8 mm den 1,6 mm ye kadar kalinlikta astarla 1
kalip yilizeyi astarlanlr Epoksiler ig¢in Ozel bir:WEEY
astar reginesi, polye3¢§rler igin gliclendirilmig re-~
¢ineler kullanilir. Bu astar, imalatginin tarifine
gére hazirlanar ve kallp ydzeylerine farcda veya plis-

| temin ed
1 -
regineleri 1 -~12 saat arasinda tam
gertlegme hizi slcakllkla ilgilidir, Pargaya dokunul -

dugju zaman fazla bir yapigkanlik yoksa ka11ptan gika~

rilabilecek sertlige gelmig demektir.
i- Disi veya erkek kalaptan model g¢ikaralar.
Bu glkarma kalibin koniklidine ve stiriilen ayariciya

Cikarilan giiglendirilmig (Fiber Glass) mo-—

paglidar.
allp—

kiirtiilerek surulur. B
i delin kenarlari resme ve Blgiiye gbre iglenerek k

d- Yiizey astar;nin yaplskan kurumus hale gel-
mesi igin bir milddet beklenir. | '

' e- Keskin dis ve ig k&geler dolduruiur.-Regiﬁe'f
katalizdr ve cam elyafi karigima bir macun hazirla- ,
nir. Bu macun ince kdgelere dikkatlice yerlestirilir.-;

f- Giglendirme méddesinin hazirlanmasi. Hazir- |
l?nacak cam elyafi drgiisii veya kumasi sekle veya &1-
giilye gbre kesilir. Ek yerlerinde cam elyafinin st
iste getirilmesine bilhassa dikkat edilir. Bu ek ye-
rinin kuvvetli ve dayanikli olmasini saflar.

| g- Glglendirme reginesi ile katalizdr karaig-
tirilir. Bpoksilere sertlestirici ilave edilir. Pol-
yesterlere sertlegtirici ve hizlandirici ilave edilir.

lamaya hazir hale getirilir.

4- Algi Modeller: Konstritkksiyon ve aragtirma
galigmalara, gabuk yapilabilen ve Geyigiklik yapilabilen

modeller ile kontrol dtkumii igin ilk ve ana model ya-

pimlarinda tercihan algi kullanilar. Algi modellerin

~ &mril kisa olup, bir veya blrkag parganin dokiiminde
“kullanildigaindan, bﬁydk dayanim ve devamlilik gos-
termezler.
Pekgok yiksek dayan1m11 algilar, bilhassa bu
amaglar igin geligtirilmigtir, Bu gegitldl algailar,
diiglik fiatla, kolayca islenebilir, ¢ok saflam ve aras—

Bu husus imalatcimin tarifnamesinde yazilidir. tirma galigmalara igin elveriglidir. szellikledigi ve
h- Giiglendirme maddesi ve regine kalip lzerine } lin aynen kopye

‘ : erkek kalip yapimainda istenllen $ek
uygulanir. Regine diizgiin bir tabaka halinde kalap ‘ | -
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edilebilnes: |
hatass Etzziive kur?du§unda seklini oldugu gibi mu_fl
Pinlar sorn ku:igl ile galigmay: gerektirir. Bu ya-?)
5nemlidir. L anilan alginin iyi ve taze olmasa 4
islenebil e :1 ajag¢ gibi gekillendirilip makinada
lein dikay ; Yn1“z§manda bir seklin kopye edilmesi 1
Bﬁt: ilir 8zelliye sahiptir. -4
heralden im:laiziiar’ alga tag: denilen dogal bir mi<d
ile billurlagml kir. Kimyasal olarak algi tagi su E
Alex, aigs o $j alsiyum sillfattir. (Ca So, 2H,0) 1
elde edilic -$ln1n hafif pigirilerek &jiitiilmesiyle
unu 11, alg; 22131Cilikte kullanilan algi, alg ta$1 f
hacince by, 194nin bilegini monolitdir. Monolitin ‘
POfill vepsy §; veya kiigilmesi yoktur, net bir model ;
melerde atcs Aad:ssas profiller ve mastarla gekil verQ
C1 bir a1g; 1o esi ¢ok ince eritilmeli’ve kolay aili
Madeny pas1 hazirlanmalidir. ﬁ
ana mode1in, h::ga sand;klar;nln yapiminda kullanllanﬁ
¢a sandagyn irlanmasindayalgaidan yapilan ilk ma-
A Anin yapamini &rnek olarak agiklayalim.

Y
&

Mag
ikia::: ::kline uygun, gerekli igleme ve gekme
Bu maganay Ly i 1 a¥a¢ maga hazirlanir. (Sekil:N-i4)
Kartop, va rlegme ylizeylerine gerekli isleme paya

. Pigtirilarak verilir. Maga gayet simetrik

fAR
-/

Sekil:1l-14

Payl,,

! Jinin normal olmasina dikka
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yapmak've punu iki de-

ise algidan yaraim maga sandida
a sandida clde ektmek

fa kxaliplayarak iki madeni mag

mimk indir . o ‘
Ana model igin iki yaram alga mode

da agiklandida gibi yapilir. : B
1- Ajag maganin yarisi, ayag bir pléka #izerine

lin yapiml’
agagl

vidalanir.
2~ i¢ boglugu ve

- g2 Slglsiine uygun bix gergeve
(Sekil:ﬂdS)

derinligi, bitmis maga sandi-
hazirlanarak ayni pléka

izerine vidalanar.

|-CERCEYE

_PLAKA

 gekil:11-15

edecedi blitln ylizeylere ver=

3- Algainan temas
(pu iglem ylizey diz~

‘nik siriilerek zimpara yapalar.

ginliigd sajlanana kadar yap;lir.)
4- Verniklenen bu ylizeyler ¥

alg:r ile ajag yﬁzeylerinih pirbirine yapigmasin

ler.)

aglanir{ ya¥lama,
1 On-

1lmagy ve akicilai-
eriyik alga

5~ Alginin gok iyi karigtax
t edilerek,
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gergevenin k&sgesinden kaliba askilir, (Alga modelin
tzerinden dvkiiliirse hava kabarciklari meydana gele-
bilir ve bunlar kalap iginde bogsluk olarak kalarlar.)
Algi kalibi tamamen doldurulduktan sonra iist yﬁzéy
mastar ile diizeltilir.

6~ Algi ‘tamamen katilastiktan sonra., plékaya
payly model ve gergevenin vidalara sakiiliir , (Sekil:M-16)
da gorilen duruma getirilir.(Alg: ‘
tiirtine bagladar.)

AT I NN,

Sckil:11-16

LT- simdi aja¢ maga yarisi hafifge takalanafak
alga iginden allnlr.‘ |

8- Cikarailan yaram maganan, algida birakmig
oldugu bogluk profili verniklenir.

9- 1ki parga afag maga pbirbirine kavele ile
baylanarak, ilk yapilan kaliba konulur, ve piitlin yi-
zeyler yagjlanir. Bunun {izerine Blglisli ayni ikinc.\bir

k|
|
|
|
€ |
[ 1
g |
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gexrgeve konarak, sivi algi bu gergeveye dskiilerek
maga sandi§inin dijer yarisi elde.edilir, (Sekil: N7 )

N ALC!

gekil:11-17

10~ Ust maga sandifada nazirlandiktan sonra
alt kisimdan ayralarak, maga yarisl iistte kalacak se-
kilde dondiiriilerek yere konur.

11- Her iki kisimdanda yarift aja¢ maga hafif
takalaﬁarak algidan gakarilir. -

12- Her iki maga sandaga dig gergevesi gika-
rilir. Algi iyice kuruduktan sonra dis kasimlar Slgl
ve sekle uygun olarak kesilir. b

Bundan sonra maga sandiginin hafifletilmesi ve
fazla maden israfini tnlemek igin maga sandigainin dig
kisimlara oyularak pogaltilir. Bu oyma igleminde et
kéllnllgl.maga sandiginin bilylikliglne, yapilacak ma-
¢ga sayisina ve maga sandadainin yapilacad madenin cin-
sine gbre 6 - 12 mm arasanda degisir. (Sekil:n-18) Bo~
galtma igleminde dikkat edilecek diger husus, her iki
maga sandiginin yere normal oturabilmesi ig¢in kenar
glklntllérln durumu ve maga gandi§inin sajlam ve gekil-
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. Gefigti :
oo nmmﬂﬁ-i@ulgenﬂdi takviyelerin yapimadir. Algl ma-

N

BB-KESITI

AA-KESITI

__Jr_

"

“
CIKINTI B

AT

Sekil:11-18

¢a sand - .
conra bzgl SBlgiistinde ve resme uygun hazirlandiktan
Yanarak hazair hale getirilir.
B
rak dékﬁi hazirlanan algi maga sandigi ana model ola-
icin haz erek islenir ve'galigma (magalarin yapimi
irlanan magasandiyi) ma
asandikla -
minda kullanyisy. ¢ rinam yaps
B
gibi, o U magasandiklari madeni clarak hazairlandaga
1o ;ibam elyafiyla kuvvetlendirilmis epoksi reginesi
er-glas olarakta yapilabilir.
a
mOdelinChllsma modellerinin yapaminda kullanilan ana
Kayis k azirlanmasinda, algidan triiso ile yapilan
@snaga ilk modelinin yapaiminmi ele alalim.

A ' '
1¢1 kayig-kasnayi modelinin yapum, ¢ift ekme
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payli bir ana modelin yapxml,igin,iik.model olarak
kullanilacaktir. Bunun i¢in gerekli gekme ve igleme
paylarini ihtiva eden 1:1 Slgiisinde kasnada ait bir
resim hazirlanir. .

Bundan sonra kasnagin lst profilini veren bir
Truso maétarl_ha21rlan1r. Bu mastarin siyirma yilzeyi
1 mm kalinligainda sag ile kaplanir ve 7rso bayragi-

" na ba¥lanir. Daha sonra yarim kayig kasnaganin triiso-

1anma51ndafkullan11acak alt plaka kasnak gapaindan bi-
raz biiylkge hazirlanarak, brta51na triiso milinin ge-
geceéi"delik ve -syryirma aninda pléka fizerinde bulunan
alg:r modelinin dsnmemesi igin (Sekil:N-19) da goril-
aigi gibi (a) ééag kavelalar konur. Daha sonra algi,
modelih, plakadan kolay ayrilmasi igin plaka yaglanir.
Bu yapimda segilecek algl tiiri geg katailagan
ve dayanikli olanidir. Alg¢i lapasf'ha21rlanarak pléka
iizerine adkiiliir. Model profili veﬁilinceye kadar tE¥l-
solamaya devam edilir. (sekil:11-20) model profili ka- -

Sekil:11-19 | ' Sekil:11-20

pa olarak verildikten sonra, profil fizerine daha in-
ce algi lapasl dskiilerek model profili mastarla SL¥™
y1larak hazirlamr. {Sekil:n-21) purada Snemli olan ka-

zima igleminin devaminca algi lapasl yumusak11§1n1
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muhafaza etmelidir. Algi katilagtiktan sonra Tiiiso -
mili gikarilarak, algi model plikadan, hafifge ta-.

kalanarak alinir. Alg:r modeél zampara edilerek boyanlr,fi

Yaram olarak hazirlanan bu ilk model iki defa kalip-
" lanarak dklilerler. Her iki yarim madeni model birbi-
Tife pergin veya vida ile baglanarak 8lgiisiinde torna
edilir. Hazirlanan bu g¢ift gekme payly ana model, ¢a~

ligma modellerinin hazairlanmasinda kullanailairlar. (Se-
kil: 1-22) ’ '

AP -
Ay ]
| ) ) W
o e avoeg [ geas Faaveal ‘\Q\“\“
- o

e
- EARNEERY
B

Sekil:11-21 . ) Sekil:11-22

Cekme mastar ile bir koruma kapada algl mode-
linin hazirlanmasini gbrelim. Burada amag g¢ift gekme
payli ana modelin yapimi igin, algidan yapilan ilk
modelin hazirlanmasidair. (Sékil:11-23) ' _

Algi modelin yapami igin 8nce bir alt plaka
ve bu pldkada ilerl geri hareket eden klavuz pargasi, .
bu klavuz parcasina baflanan 8lgilye uygun ve ig¢ pro-
filivéfgp gekme mastariy hazirlanir. Plika algi mode-
lin kolay-. ayrilabilmesi igin &nce ya§lanir. Daha
sonra plika“lizerine, parga yiiksekligi kadar alg¢zr la-
pasi dﬁkﬁlﬂr.hhundan sonra, kapak boyundan daha uzun
Olelyll verecek gekilde mastar, pléka tizerindeki alga-
ya gekilerek yapilacak parganin igAprofili meydana
getirilir. ($Sekil:11-24) Parga boyu (a) bu hazirlanan
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Sekil:11-23 Sekil:11-24

i¢ profil algisina igaretlenir. Dana sonra kapak pro-
£ili et kalinlifanda ve profil boyunda, uygun genig= :
1ikte hazirlanan balmumu geritleri, marka edilen (a)

mesafesinin digina algi fizerine sarilir ve bu ara yag—
1éﬁ1r. (Sekil:M-25) Bundan sonra iki gerit arasina

algy lapasi dokiilerek, parga dig profil mastar: ile

algi siyrilir. Katilagan profilli ince pargg ?1§1d2n ;
yapilmig olur. Daha ¥nce sarilan balmu@u ?erft er |
dis profil mastarinin gekilmesi igin bir 6lgli oluF. )
(Sekil:M-26) Katalagan profilli kisim, ig¢ bogluju ve

Sekil:11-25

Sekil:11-26

ren ana kitleden ¢ikarilar. (sekil:11-27) Bu ince pro-

| f£ilin ana kasimdan kolayca ayrllma51n1‘daha dnce (a)

mesafesine siixiilen yad saglar. Bundan sonra resme uy-
gun dlglide ajagtan yapilan yan kapaklar, alga profi;
line monte edilerek model hazirlanmi$ olur. (Sekil:N-28)

-
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Koki kasllp Fa lerdir? i . ‘ hl
. ; nedir? Faydalari ne { . |
1- - 1 kalip yapiminda kullam lan metallerde aranilan tzellikler \
2= ‘Kokil ka . pl ¥ . | |
. ? € ikleri
| 3-' Kokil kaliplara dkitlecek is maddelerinde, aranilan dzell
!
be‘ ]irtiniz".‘ E o )
' il kalapta meydana gelen hava ve gazlar hangi yollarla‘ drsa
4~ Kokl 1 X |

1karilir? m
- it Lir hokil kalibs gekille belirterek kokil kaliban yapimam |
Bas

Sekil:11-27 Sekil:11-28

izall aih,lz- l“

elir’ |

1 vapymunda kullanilan karigim nielexden “‘eyda‘f g ¥

7- Plastik model yap . ~delin yapiumint izah edint . [

g Basit bir Srnekle dtkme plastik J ekle agiklayin?’ o

9-Gﬁqﬂaﬁﬁrilmis:ﬂastﬂqnodal§ﬁ£ﬂmlnl1”1'5rn Lordix? - i

. e lexr ne '

endlistriyel ddkilmciililkte kullanilmaz. Yalniz artis- 7 10~ Alga modellerin yapumri gerektiren sebep izah 7 -
tik kalipgilikta ve gekil bakimindan canlandirilmasi {‘:'. 11~ Basit bir mgasandlﬁmm-algl ile yaprligini ‘

istenen  pargalar igin kullanilir. 3 ' '

Algi model zimpara edilerek boyanirsa, esas ana mo= : 4
delin kaliplanmasinda ilk model olarak kullanilir. .

5- Mum Modeller: Pratik bakimdan bu malzeme

I
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MACA SANDIRLI MODELLER

| pokiilmek suretiyle elde edilen pargalarin i¢ bog-
luklari dogrudan dofruya yapilan bir‘kallplama ile mey-
getirilemezler. Bu i¢ bogluklar maga ad1l verilen
jtleleri ile meydana getirilirler.

Macganin Tanimi: D&kiim yolu ile elde edilmesi is-

dana
xum K

tenilen pargalarin, bog ve delik g¢ikmasi gereken kisim-
1ar igin, 8lglild bir gekilde yapilan kum kitlesine maga de-
nir.
Magasandigai : I¢ bogluklara meydana getiren kum kitlesi,
maganin dsviildiigii ve yapr1digi adag veyo metal sandi§iX denir,
Magabaga : Maganin kalip igerisinde oturdudu ki-
;g simdir. Magabasi iyt bir kalaiplamaya saffliyacak ve ma-
ﬁ'_ga igerisinde meydana gelen gazlarin kalip digina kolayca
qlkabilmesine elvefisli, gekil ve blgilide olmaladair.

.

MAGALARIN KULLANTILMA YERLERL

Ddkiim yvoluyla elde edilen parcalarda, ig¢ bogluk-
laran magalarla.mgydana getirildifini izah etmisgtik. Bu-
rada gésitli i¢ ve dis bogluklarin maga ile meydana ge-
3 tirilmesinin, kaliplamayi kolaylagtirmas: ve model yapi-
i 5; mindaki Snemini inceleyece§iz. Magalarin kullanilmasinl
zorunlu hale getiren unsurlar sunlardir. '

1- Ince modeller ve iist maga'ba$1ndén kaginma,
2- Egreti pargadan kaginarak maga ile kaliplama
3~ Cekme kum parcalarindan kaginma,

4- Ara derecelerden kaginma,

18]
|}

Kaliptan modeli szel gikarmalarda,
; : 6- Ince modellerin sajlamlastirilmasi ve takviyesi,
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aga ile kaliplama; Par-
ulunan bogluk ve ¢ikin-

i

7= Parga, bir k151m seklinin tekrarandan meydana.
geldidi zaman, modellerin yYapiminin basitlegtirilmeg

8- Kaliplama ve modelin gikarilmasindaki gdglukl
rin azaltilmasi,

Egreti pargadan kaginarak m
alt ve yan yiizlerinde b
ikarilmalaraini saglamak ayni za-
a modele saglamlik 'kazandirmak igin magali kaliplama
Magasiz kallplamalarda bu kisimlar edreti

pllacaqlndan, kaliplamada. zorluk yaratacadi, model ve
ti kismin Qabuk yipranip klrllabilecegi magali yapi-
3 )'de bogluk ve g¢ikantila-

ran kaliptan kolay ¢

- oot edilir.
9~ Kaliba madeni pargalarin yerlestlrllmesinl kol pexb ©

lagtirmak,
re
:zorunlu kilar. ($ek11 12-

.10~ 6zel kaliplarda kapamanin kolaylastirilmasi
I
yaplmlarl gérilmektedir. \

11- Magalardan meydana getirilen kaliplarain yaplmlﬁ

1- Ince modeller ve iist magabagindan kaginma; Dik k
liplanmasinin faydal: olacadi diisliniilen kovan modeliniy
magaslz kallplanma51nda, ige ve diga gerekli koniklik ;
verllerek kaliplanabilir. Bu halde model zaylf ve sagl #
olmadiga qlbl, verilen-koniklikte mahsurlu clabilir ™
(5ek11.12 1 ). Bu gibi hallerde magali kaliplama du;ﬁnu‘
lerek, model saglam bir sekilde yapilir ve ¢ok savida )
kaliplamada kullanilix. f¢ boslugu meydana getire; maga7£

¢apl bliylk oldugu hallerde, modeleyalniz alt magabagi

O]
&
gy

05
e

o4
’,

konarak kaliplamanin daha kolay ve ekonomik olmasai sag- E
lanar. (Sekil: 12-2 ), " ;
. : R .
1 gekil:12-3 :
- ’ e ’
PARGA MOD ' N 3= Qekme kum pargalarindan kaginma: Mala yUz@ysnin
E ey , ‘ A
- ST i ] 1nda ve: {istinde bulunan glklntllarln kaliptan gika-

alt
: rllma51nda, gekme kim pargalari kullanmak, kaliplamayl

<20 lastlrlr. (&ekil-12 4 ). Bu gibi hallerde magali mo-—
de aparak maqall kallplamalar rercih edilirler. (Se-

o

ALY MACA BAg!

Sekil:12-1 Sekil:12-2
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Sekil:12-~5

4- Ara derecelerd
en kaginmak: Bir 3
sitl _ ARz modelde genis ke-]
: er arasinda bir veya daha fazla dar kesit bulu: e-]
a i
gas1z kaliplamalarda bu dar kesitler ara dere kursa_
ce kul-

lanil
1larak ¢ikarilirlar. Bu durumlarda model pargal
all ve

dayani .

Ayzigzz;;ﬁz:ajizazaﬁl igin fazla sayida kaliplanamazlar.;

cacags gibi, kal berece kullapmak kaliplamay zorlastl-f

2t ). B s ibin hassasiyetinide bozabilir. (sekil-{
. Bu mahsurla?dan‘dolayl ve fazla sayida kallpla::

fererarrain v anans
marraaale

Sekil:12-6 '

. mayl s i i |
ik¥ aglayabilmek ig¢in model magali olarak yapili /
i derecede ‘kallplanlr. {Sekil: 12-~7 ) rj;%

- /"

gok zaman oyle ge

karma yoni,
hallerde kaliptan

deli bzel glkarmalarda: Kaliplamada
‘modeli kaliptan ¢1-
1ir. Bu gibi

ve pargalar

5~ Kallptah mo
kilere raslanlrki,

ﬁzeyleriﬁe aygun olﬁayabi
modeli gikarmak jgin ila
1ar meydana getirilir. Bu bogluklara
model veya model, pargasl gekilerek kaliptan gikarilir.

gonrada bu pogluklar kum ile doldurulur.
AB mala ylizeyini takiben yatay olarak ka
l1inin kalaptan gikarilmas

mala ¥

yardlml ile bogluk

liplanmi$
in1 drnek

bir sonsuz vida mode

olarak alalim. sonsuz vida modelinin kaliptan gikarila-

pilmesi igin,modelin'mala yiizeyinden pargali ve (p) si-
lidip. Bu

parganin yapilmasi gerek
gunun vidanin 1/2 adaiml
1lave parga esas model
Bnce bu ilave parga gl
/2 devir yaptlrllarak il
kumdan glkarlllr.'(

]indirik ilave efreti
ndan biraz

e vida
karilir.
erleti-
Sekils

jlave pargasinin uzunlu

pliyiik olmasi 1{izumludur.
ile ‘efreti ba@lapmlstlr.

Bu.bosluéa“vida modeli 1
.yarisi

1ir, daha sonrada model

12-8 ).
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Bam-inu:izfn:;jflezin saflamlastirilmasi ve takviyesi
Lota esnaSlnd:o eller magasiz yapildaklar: ziaman, k
e onamnd gabuk yipranir ve klrllabilirler. Ay
e s kai p; an modéllerin yap1m1ar1 daha zor ve £
o ey GOlay11: anaya elverigli deéillerdir. But ‘neden
v ulasllﬁlg 010 el magali olarak yapilirsa kati netic
ye ias ur. (Sekil:12-9 )da ince ve narin ixi mo-4

gala yap1m1ar1 garﬁlmektedir. ]

gekil:12-9

.geldzgiP::§:; é;:dk151m seklinin tekrarindan meydara
Makina parGal;r ellerin yYapiminin basitlestiri{i eSi
bilyiik bir klsmllnln pek gojunda yiizeylerin tafamy veya
lir, Nitekim ( ::ﬂi seklin tekrarlndan meydana gelebi-
ig¢ bogluklari ie 1: 12-19) da qﬁrﬂlen makina pargi.ﬂ,
boglukl t hepsinde aynidir. Bu gibi hallérde b
rak arin kaliplanmasinda bir adet maga - sandlg; a g;
| ve bu maga sandifinda ddrt adet M magaain. h b4 ? .
yarak kalibi meydana getirmek mimktn olut: : az;r Y

ESTDEREY,

,‘

Sekil:12-10

kadar gevrede devamlldlr

disl
pir digli veya {ic digi mey

yapllarak; bu sandikta ye

qabaslnln b
hazir hale getlrlllr. (sekll 12-11 ).

" lerin azaltilmasis:’

pirdislide, bir dig profili dis sayisa
Bu dislinin kaliplanmasinda,
un magabasi konulur. Ayrica

aymi sekilde.

inin biitln gevre51ne uygd
dana getiren bir magasandigl

terince hazirlanan magalar, ma-
iraktida boglu@a dikkatlice dizilerek kalip

gekil:12-11

Bu tiir kaliplamalar genellikle biiylik dislilerin ya-=

piminda uygulanar. Hig siiphesiz bu gekil kallplamalar

dskim atelyesindeki el isgilléinl artirir,. .fakat bu ar-

tis model yap1m1ndak1 ig¢iligin azalmasi yaninda pek
6nem11 degildir. )

amada ve modelin glkarllma51nda, gliglik=
Bazi makina pargalarlnda, dskiim yo-
en &zel yerler bulunabilir. Bu

8- Xalaipl

luyla yapilmasi arzn edil

yerlerin ‘kaliplanmasinda ve kallptan‘q;karmlmaslnda maga

wullanilmasi gesitli giigliklerl ortadan kaldirabilir.
(Sekil: 12 12) de makina gbvdesinde bulunan ve ddkim yo—
1uy1a elde edilmesi istenen 8zel igaretlerdir. Bu iga-
retler model gtvdesine yaplllp modelle beraber kaliptan
Qlkarllmalarlnda, kalibi bozabilir. Bu gﬁqlﬁklerden
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dolayi bu kisimlar maga ile kaliplanirlar. Ayni sekil-
de bir ayak pedalinin {izerinde bulunan tirtilin d&kiim
yoluyla yap11m551nda ($ekil: 12-13) de g&riildidu gibi, bu
kisim magada meydana getirilerek kaliplanmasi miimkiin olur,

S TIRTIL

Sekil:12-12 Sekil:12-13

9~ Kaliba madeni pargalarin yerlestirilmesini kolay-
lagtirmak: Bazi d8kiim pargalar tizerinde kaliba d&kiim~
den &nce konup,ddkim sirasinda ergimis maden 1gerlslnde
kalarak Addkiime baglanan par¢alar bulunur. Bu pargalarln
kalipta yerlerine konmalarinda,mutlak maga kullanilma-
s1 zorunludur. - (Sekil: 12-14) de kollar demir, gdbek
kismi d&kiim bir tekerledin, gbbede c¢apraz giren kollaran
maga ile kaliplanmasi g®riilmektedir.

10~ Uzel kailplarda kapamanin kolaylagtirilmasi: Bazi
kaliplarda profilli magalarain yerlerine yerlegtirilmele~
rinde ve kalibin kolay kapatilmasinda yardam1 magalar kulla-
nilir. (Sekil: 12-15}) de My, M2, M;, magalarys ha21rlan-
diktan sonra N, magasi yerine konup Mz M; magalari de-
igik profillerinden dolayi yerine konamazlar. Bu gibi
hallerde ($ekil: 12-15 ) altta gbrildigii gibi My My

223

Sekil:12-14

M3

02
e

B 'ir‘ii!'b'lm" 1 MAC}

gekil:12-15
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Sorular n
mﬁ@asandlﬁlxmanagabaguﬂ.ta:if edin. , L
lmalarim zorunlu hale getiren nedenleri belirtin.

kullanmlmaz. Ust magabaslnln-ﬁahsurla-

magalarinin arkasinda yardimci magalar kullanilair. Bura- - vagas
% 9~ Magalarin kullani
3_1§mgitﬁllaib {ist magabagl
4 ;;r:iié;:iZa yerine maga kullanilmasimn faydalarin belirfin.
5- ince modellerin yapiminln magall olmasinin faydalar: nelexdir. .
6~ Magalardan'ueydana getirilen kaliplar hangi hallerée yvaprlirlar?

da M: , M; magalari yardimci magalarin bosludundan fay-
dalanarak &nce alta oturtulur. Daha sonrada gbbek kisman
daki yerine oturtularak, arka bogluk ya kumla veya ayri-
ca haélrlanmls yardimei maga ile doldurularak kalip ka-~
patilmig olur. ' '

11~ Magalafdan meydana. getirilen kalaiplarin yapimin- . o
. L andalarlxmﬂerdlr-

da: Bazi parcgalarin kaliplanmasi yalniz magala;la.mumkun

olur. Urnedin (Sekil:12.16 ) da gdriilen sils zincirinin

kaliplanmasinda, zincirin bir b&limine ait yapilan maga

sandiginda hazirlanan d8rt adet maga ile zincirin bir

b8limii kaliplanir. Sayet bu macalarin uzunlamasina kona-
rak tekrariylada arzu edilen uzunluktaki zincirin kaliba

hazirlanmig olur. . : .

b,

L RN Y
) NS '
=
o

¢

’

il 44
e ]

RN

Sekil:12-16
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1

MAGABASLARININ SEK1L VE SLCULER? G- Maganin agirlik merkezi
' p- Maganin agirliga
F- Argimet itmesi

Rle- Magabaglndaki denge

Maga ve magabasi yiizeyleri birbirinden farki,
iki ayrai kisim olarak diigiin{iliir, Maga, parganin yiiz ?
lerini tegkil eder. Magabasi ise kalipta ortak.yﬁz o
lerdir, Yani maganan kalipta oturdugu verdir, Ma a:y-
sanin gekil ve Sleglileri segilecek kaiiplaméya gﬁje ”
‘modelci ve kalipginin tercihine birakilir. = '

Magabasglara, kaliplama ve madenin ddklilmesi igi
nin»devam ettigi siirece, magaya istenilen durumu ver$—
bilme;i. Ayni zamanda d8kiim sirasinda maga iginde mee—
dana gelen gazlarain kalip digina gakabilmesine elveri l
1i sekil ve 8lgilide olmalidir. "

) Maga, her tiirldl sartlar altinda kaymaya karsai
emniyetlendirilmelidir. Kayma, akan ddkiim madeninin -
basinci ile olur. Ayrica dbkiilen madenin akigi sﬁresin-‘f ? ¢~ Dik oturan magalarda: (53kil‘1149)

o 5T DERECE

N aea g o
o:o’o" O

p- Yatay, bir ugtan oturan magalarda: (gekil:12-18)

G- Maganin afarlak merkezi
P- Maganin ajarliga
F,-Madenin magaya yan basinci

Sekil:12-18

ce, maden magayl yukari kaldirmaya zorlar. Magada yiiz-
mek\ister. Bu gﬁglﬁkleri tnleyebilmek igin madenin it-
me kuvvetinin tam hesaplanmis olmasa gerekltidir., Bun-
larin sonucu olarak mag¢abaglara, boyca yeteri kadar

uzun yaprlmalidir. Yst derecenin baski kuvveti, kalip igine akan
madenin macayl yukary itme kuvweti ile dengelenmelidir.
Magalari etkileyen kuvvetler sunlaxdar:
a= Yatay ve iki ugtan oturan magalarda: ( Sekil:1247)

Sekil:12-19

G- Maganin.a§arlik merkezl

Maganin adirligi
- Maganain ilzerine gelen basing

Cc- Madenin magaya yan basinci

v
!
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”??5%&%ﬁ*ﬂﬁaums,,‘ Modellerin kalaplanma durumlarina gore maca

baglarainan siniflandirilmasi:

Fekil:12-17
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1- Yatay magabaglara

2- Dik magabasglara
3~ Yan yiizlerdeki magabaslarl

Magabaglarinin boylari ile g¢aplari arasinda
yukarda verilen 8lgii kesin degildir. Burada Snemli
olan maganin oturdugu yiizeyin (magabaginin kalipta
piraktada yuzey) dagilmamasi igin bu viizeylere gele-
cek basing biriminin az olma51, macabaga uzunluéuna

4~ Kalibin birgok kisimlarina konan magalar
igin magabaglara

5- Montajli magalar igin magabaglara

ve Slglisiine baglaidar.

1- Yatay Magabaglari: Modelci, genellikle iki par-
' Maganin kalap 1glndek1 uzunlugu fazla oldugu

¢aly kaliplamada yatay maca ile ilgilenir. Maga, ka-
) hallerde, maganin sarkmasini dnlemek igin siliport kul-

lanilair. (Sekil:12-21 maga destekleme sliportlarinin
gesitli gekilleri ddkiimelililk ve kaliplama boliimiinde

libin yapimindan sonra mala ylizevindeki bir veya daha
¢cok magabagi kismina oturur. Bu nedenle bu magalary

' iki ugtan oturan magalar ve bir ugtan oturan magalar
' - verilmigtir.

diye siniflandiriyoruz.
a) fki ugtan oturan magalar- Bu magalar kaliba

AGIRLIK

iki veya daha fazla ugtan otururlar. Silindirik veya

prizmatik magala;da magaﬁaslarl avni dlizlemde yaprlir- f?

lar. Magabaglari, magalara kilavuzluk yapacak, kalip- 5

=y

ta sa¥lam oturma yeri sajlayacak ve kalip iginde kalan fi

magalaran a§1r11§1n1 tagiyacak uzunlukta yapalarlar.

Bu uzunluklar ¢apa gore (Sekil: 12-20) de verilmistir.
Sekil:12-21

Maga dirsekli ve magabaglarida ayni yénde ol-

madigyr hallerde, maganin dirsek kisminin. sarkmamasi

$ekil:12-20 : . ) icin magabagi uzun veya profilli olarak yapilar.
_ (sekil: 12-22 )

D = {ap 1, = Uzunluk oo s{iPORT
10-20 mm 30 mm
20-40 mm 40 mm
40~60 mm ' 50 mm
£N-100 mm . 60 mm
100-200 mm 70 mm

: Sekil:12-23
200-300 mm 80 mm _ [ "
300 _den bilivik 100 mm :

- Sekil:12-22
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Magabagi uzunlugu normal yapilirsa (Sekil:12-23)
de goruldugu gibli sarkma, sﬁport kullanllarak onlenlr.

b- Bir ugtan oturan magalar (kbr magalar) Tek
tarafli yataklandirilmis magalarain, &nce kalaptaki
konumu dikkate alinmalidir. Bu magalar mekanikte
tek yonld yataklandlfllmls ta§1ylcllar_gibiLdﬁgﬁnﬁlﬁr,
Burada tasiyica magabasi kismidir. Bir ugtan oturan ‘
magalarda, macgabasi kismi kalip iginde kalan kisimdan
daha agir olmalidir. Bu agirligs sajlamak igin maga-
bagi uzun yapilir. (§ekil: 12-24),

Par¢a Model
.y

| Gy o orrrry i —

o __‘______,._.Tu- ::———-——’—
? —8 § e =R
Vi __/‘é J— =
L L
./:'
=]
/'.'
c::S$:
N
N

sekii:12-24j

Magabasinin uzun yapilmasinin mahsurlu oldugu hal-
lerde TOPUKLU magabaglara kullanlllr. _

Topuklu magabaslari bilhassa ozel kaliplama ve
hassasiyet istenen iglerde tercih edilirlef. (Sekil:
12~ 25 )'sekilde\gérﬁldﬁqﬁ gibi topuk maganin sarkmasi-
ni ve maganin sada sola coynamasinida énlemis olur.
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Sekil:12-25

Baz1 hallerde. kdr delik uzun olabilir. Bu gibi mo-

Idellerln yapiminda magabasl topuklu yapilip, maganin

desteklenmesi igin stiport kullanilir. (Sekil: 12-26 ).
Gok saylda kaliplanacak kOr magal: modellerin yapl—
minda ortak magabasli iki modelde kullanilabilir. (Se-

Ckil: 12-27).

Sekil:12-27

Sekil:12-26

Bir ugtan oturan magalar dénmeye karsl emnlyetlenmek

isteniyorsa, bu hallerde topuk $eklllend1rllerek dénme

dnlenir. (Sekil: 12-28)
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2mm

Pa '

[.'

Sekil:12-30

TOPUX

1} - | o Sekil:12-28 . 4

'. . 3 eva
vatay konumdaki magalarin yerlestirilmesinde Z ¥
5 rinin bozulmama-
{ist- derece kapandiktan sonra (a) k0591e. S
modelciye liizumsuz igeilik K : . " larainin modele bitis
k ibi llerd la yii y' dikk lsg : k 2 s3 igin, modelcl magasas k bu bozulmayi &nler. (ge-
H ¢ikarir. Bu g%bl ha ‘er e ?a.a.yuzgyl i ?#e.anlnara : ! hafifce kavis veya pah verere ‘
h magabagi profili basitlestirilir ve gerekli kiigiiltme,
! :

biylitmede yapilair. (Sekil:12-29 ).
: MALA Y(izEYi

Bazi profilli deliklere konulacak magabaslarinan
delik profilinde vapilmasa,

Fah i g e

kil:12~31 }.

MACA BASINI SRR,
alyiLTME "

i
g
 / 7
(&

Sekil:12~29

T e

Magalarin, magabaslarinin blrakthi boglufa rahat Fg; ‘
bir gekilde oturabilmesi i¢in maga sandidindaki magabagi

kisminin modeldeki magabasina nazaran bir miktar kiigiik gekil:la-31

! ' . , . 1u-
yapilmasi gerekir. Bilhassa fazla sayida kaliplanacak mo- 2- Dik basabaslari: Mala ylizeyine dik durumda bu

b da s lara !
deller fizerindeki silindirik maca baslarinan yatay ¢api, ) . Bu magabag :

b 4 ir. (Sekil:12-32
1 nan -magabaglarina denir . lur- 1
esas Olglden 1 mm biiyilik olarak yapilirsa (Sekil: 12-30) - ' Fans SRR modelin alt ve list kisminda o i

Ust derecenin oturmasi rahat olur. Ayrica iist derece ka- lar. Bu tiir macabaglari alt ve ist
pali (k&r) kapanacaksa, magabaginin f{ist dereéedeki ucu macabaga olarak‘anlllrlar. .

($ekil: 1230) daki gibi bir miktar uzun yapilarki, itist de-

rece otururken maga ucuna dokunmiyarak rahat kapanma te-

min edilir.

. | Sekil:12-32
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‘? Ef. silindirik iist ve alt magabaélarln;n normal dlgileri
a) Ust magabaglari: Maga, alt ve list déreceve k ;5 \ S | -———*Qf%———-
oturuvorsa, bu halde ilist magabagi, maganin merkez- 1 ;; ' . .
l?nmesl igin kullanilir. Bu magabaglarainin yuPsek- Q-SQ: f $ D2 l 'J\ : i
1%kle#1. alt magabagina nazaran daha kisa ve konik- B 7 A o ' | :
likleride daha fazla olur. : » @ | T \ x 1
b) Alt magabaglari: Bu magabaglara alt derece- = \
‘de bulunurlar. Maganin kaliba dengeli ve sagjlam otur- i ]
masini temin ederler. Maganin adirligani tagiyan bu !
magabaglarinin yikseklikleri st magabagina gére uzun i 3 . - - | ) -
ve konikligide daha azdar b | 73 "
‘ E 4 d | . W ¢ d J_l . [
vilksekl | B | F"‘"Q_'D — -— = —— |
ekligi az olan magalarda, genellikle st ma- : A |
cabasindan kaginmak uygun olur. ($ekil:i2-33). Genis S '
oturtma tabanli magalarda alt derecedeki magabasi - Ost maca bas” ‘ ALt mace bIs |
f£itilli yapilir. (§ekil:12-34). Béylece maganin ke- | o L p {0 jd 1H 1D
narl yuvasina | : -
aoxtzen kun t;iii:i:g: zt:rur veya maga konurken = 26 | 22|20 |20 |20 o5 |24 | 20 |30 20
itil yuvasina girerek kenar- : B 30 | 27 | 20
Ay e § ol B
40 37 |20 |25 |20 40 | 39 | 20 |45 20
45 | 42-|25 |30 |2 a5 | aa | 25 |50 |25
SRR 1 ' |
B3 .,.,‘,,.,.,: = :;’:c.:::'::ggg:::.; ;o 1580 47 | 25 30 |25 50 | 49 | 25 [50 |25
’0.033333.: i s | sal2s (35 125 | 55 | 54 | 25 |55 125" ,
ooooooo : ‘
v 5 B _ - 60 57 {25 | 35 25 . : 60 | 59 | 25 |60 25
sekil:12-33 : s 65 | 62|25 |40 |25 65 | 64 | 25 |60 125
Fekil:12-34 N & 70 67130 |40 | 30 70 | 69.] 30 |60 30
1 75 | 7230 }40 |30 . 75 | 74 | 30 {60 130
go | 77430 j40 )30 .~ [eo | 70| 30 |60 130
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Gapi kiigiik (F 12 =15 mm) civarlqda olan magalar

sayet yalniz alt dereceye oturuyorsa, bu magalarda,

magabaglarain uzunlugu 20 —35 mm koniklikte % 5 -10 ara—/

sinda olmalidar. (Sekil: 12-35) ., Béylelikle,maga yerine

dengeli ve saglam bir gekilde oturur. |
Baz: kaliplamalarda model bo$1u§u~yalnlz alt derec-
de ise dik oturan maganin iist magabé$1 klsml,
Ce siyirma ylizeyine kadar uzun tutﬁlur; ($ekil: 12-36),
Bbylelikle maga iist derece kapafildlktan sonra, tist de%
recedeki boglugundan asajiyva indirilerek oturtul

{sT DERECE |

st dere-

ur.

[ALT DERECE

Sekil:12-35 Sekil:12-36

Bunun faydasi, kaliba maga konduktan sonra iist-derece

kapatilirken maga list derecedeki yuva51n5, gériilmedigi
igin tam oturamaz ve kalibin bozulmasina sebeblyet vere-
bilir, Co )

I¢ bogludu birden fazla ©lan pargalarda dik oturan
magalari, iist klslmdaibir maga igerisinde destekleyerek

kq{}plamak, kéllplamanln sihhatli olmasi bakimindan
Snemlidir. (Sekil: 12-37).

Asma magabaglari: By magabaglari k&8r deliklerin

dik macalarla meydana getirilmesinde kullanllir,
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Asma magabaglara, de?isik ve
sartli kaliplama arzu edilen
hallerde uygulanir. Asma maga-
baglari silindirik veya kdseli
olarak yaplllrlar.‘Umumiyetle
pistonlarin kallplanma51n§a,
ayrica islenecek yiizeylerin

alt derecsde kaliplanmasi is-

11:12-37 o . , . e
tenen ﬁ?ilgelikli'pargalarln dtkiimlerinde bu tip c

nal. llerde
baglara kulianilir. Asma magabagi kullanilan modi } -
a 2 4 s - a-
gi 5 lidir. $Oyleki,
d ini i yer gok &nem ‘
mala yiizeyinin gegeceg Gnemlidix. ‘.
1 izeyli (Sekil: 12-39 ) de g&rildigi gibil magabag:n
e - i larki
alt ylizeyinden gegerse magabagl {ist derecede ka in,
bu durum magayl yerine koyduktan sonra iist derecenin
) i da 4 maga-
kapanmasinl gii¢lestirir. Aynil zamanda Ust dereceh ¢
' u sur-
a basarsa kalibin bozulmasina sebep olur. Bu ma
' yapm icin; ma-
iarl'énlemek ve sihhatli bir kaliplama yapmak iginjy
v i irilerek ve maga-
i i list yiizeyinden geg¢lril
la ylizeyi magabagl US 7 : o mase
ikli i apilan kaliplam
basina asiri koniklik verilerek vap ’

(Sekil: 12-38 ).

e e .
et BT

PR R AR AR
CRAD 0".:0.0.'.’

ALTFERECE]:

e Sekil:12-39
kil:12-38 o s

3 Yaiéyﬁzlerdeki magabaglary (Ingiliz magabaglar )

s e alu-
gayet delik mala ylizeyinin altinda veya ustun@e o}
} baglarina
mirsa, magabagl mala yiizevine kadarruzatlllr. Bu magabas "
i 'ltz magabagy denir Bumagabaglarimn faydalari, derece saylsinl
ingili .

. . leg-
azaltarak kaliplamavi kolaylagtirmaktir, Ornefin (a) magasini yer
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o

’us

tirmek igin, kallbln‘(a)
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tkincl usulde, ingiliz magabasisi (Sekil: 12-43 )

ekseninden de boliinmesi zorun- J
' profilde hazirlanir. Model kaliplandiktan sonra

ludur. Bu ise k
: alipgina -
kil: 12~40 ) ¢ n galigmasini zorlastirir. (Se- |

deki
‘SilinQirik {n) mégasi-ile uzatma (B) magasi ayri maga

- Bu zorlugu 5 :
. onl i oi 7
emek igin iagabasi tizerinde ¥
yerlerine ayri ayri konulur.

kalan boglugun (B) £
‘ ! gandiklarinda hazirlanarak

.piger bir magali kaliplamada (§ekil:12-44 ) de gbriilen,
ingiliz magabasli model, kaliplandiktan sonra {(a, B)
‘pogluklara igin hazirlanan bir adet yekpare maga,yerine

konarak yapilir.

o g esas maga (A) ya eklenmesi ile ka- §
recede yapilir. (Sekil: 12-41 ) |

,“r
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Fekil:12-40 Sekil:12-41
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-
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Ingiliz m . : 1
yapiian magalaszbaslarlnln kullanilmasiyla delik'igih-fx
Larda iki gekilde d .

Birinci usulde, ‘hazarlanair.

deliﬁe ait yapilan s

T:del kaliptan ¢ikarildiktan sonra ;
1]l1indirs .
(B) uzatma bosiug ulndlrlk maga (A} yerine konur. '

gu (ajag¢ mastarin (A) magasina Ve'kallnfh

yan yiizeyine otur
lrmasiyla} kum . .
zirlanir. (Sekil:12-42 ) mla doldurulup ﬁovﬁlerek ha- |

_ Sekil:12-43 : Sekil:12-44

4- Kalibin birgck kisimlarina konan magalar igin
delikli pargalarda ayri ayri magabasl

aga gazlarinin

gibi iginde eko~-

magabaglari; Gok
‘kullanilmasi, isin kaliplanmasini ve I
digara g¢ikarilmalarinl gﬁglégtirecegi
Bu nedenlerden dolayi. luzumlu ol-
mak gereklidir.

(mala ylizeyi) ile

MASTAR KUMLA Do~ ]

s,/ DURULACAK
M nomik olmasini 8nler.

B F ¥
. 4 Fe mayan magabaglarani ortadan kaldir
¥ 3 Maga, iki derecenin ayrilma yiizeyi
oturuyorsa yerlerine dikkatlice

alt ve iist derecelere
ri-

M - xonmali, icap eddyorsa baglanmali ve list derecede ye
ne muntazam oturtulmaladir. (Sekil:12-45 ). gayet maga-
lar mala ylizeyinin altinda veya iistiinde kaliyorsa bu

Sekil:12-42 = - ' 1
: dar uzatilmali ve

hallerde magabaglara mala yﬁzeyine ka

' E 3 buna uygun magalar haz;rlanmalldlr. (Sekil:12~46 ).
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¢a sandify ve maqalarln.daha

asinin faydalari, ma
1am ve sihhatli yerine

1labilmesi, maganin sad

‘xolay Yap
'oturma51d1r,
Magabaglarinin O
ydasliz magabasiarl, ma
puna yakan bir yiizéyi t
n kaldirilabilir. Bu tak
an verilmisg veya model ‘izerinden ayri-
ginirlandirilan maga ylize-
ftan gapak.diéer'taraftan
rak yapilir. Bbyle~-
odel izerin-

i

rtadan kaldirilmasi: Bir¢ok haller-

galamay modelin list ylzeyi-

Lde fa
ne veya
'tiyle_ortada

akiben sinirlamak sure-
dirde elde edilecek

‘ Sekil:12-45 Sekil:12-46
5- Montaj i . e
resion s ajli magalar ig¢in magabaglari: Ig¢ profili
! azi1 deliklerin maga ile kallplanma51nda-imag d
; a= 4

ekil maga tarafind
x elde edilmis olabilir.
ekli ve durumu bir tara

g
lara
yinin §
yapimin kola
ce (Sekil:12-L9

e islenerek meydana getirilir.
Magabaglarin isaretlenmesi:

n isaretlenerek kul-
n dojru konumda

yligy goz éniinde tutula

laran k
olay yapilmalar:i, magalarin yerlerine kolay
) da goriilen (&) poglugu m

konu i

bilmi:ifl;angazln yerinde oynamadan ve kirilmadan kalag

kallplamanli k3121n1n disariya kolay gikarilabilmesi ve:

o : -a?11§1 baklmlndan magalarin parcgalara
51 dnemlidir. (Sekil=12"47\) de ilig derecede ka-

- Magabaglari
lanilmasi, magant

A
-’
SARNL,

masi g6riil Sy
., 9. mektedir. Burada maca tek bir kiitleden - éﬁﬁﬁ*@ﬁh&&

5 - [ 4 M ) ) > . . .
getirilse,maganin kaliba konmas:i miim meyda ¢ﬂ§$éMﬁ“§%$$% i yerlegtirilmesini saglar. vatay .
' U 4 * . D . .
(Sekil: 12-48) de ik kin olamazdi. 5§ﬁgg¢,dv“§$a¢3 3 1arda 1 bir dog-

iki derecede k X S E) magalarda maga, Ya niz bir dog
< aliplanan bir parganin RS
T rultuda yerlestirilmelldlr, Cin-

montaj maga sekli gorii
oo gOriilmektedir.
ST DERECE ) Purada da maganin ayri B seril:iz-as < XU degisik uzunluklardaki (a)(aj)
: #  magalara, ters konumda konamazlar. (gekil:12-50 ).

~ Dik magalarda ise alt maga-
bag1 sekli ve uwzunlugu ile Ust
magabagl gekil vevuzunluéﬁnun‘

farkli yapilmasi, maganin dogru

kdnumda yerlegtirilmesini sag-

lar. (Sekil: 12-51 Y. _
Ayrica maga dsnmeye karsi Sekil:12-50

emniyetlendirilecek ise magabaglarl (Gekil: 12-52 ) deki
meler maganin dogru konumda

Sekil:12-48
gibi jsaretlenir. Bu igaretle

Sekil:12-47
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Scn:ﬁlar

& ini belirtiniz _
haslarinin gtrevlerinl
lizrm kaliplamma Guiumlarana gdre magabaglarim simflandi-
ztan oturan kér magalar igin kullanilan macabaglarinda ara-
gtan

. - ) . . '?
hususlar: sekille pbelirtiniz! . N
- alarin ddrmemesi igin ne gibi tedbirler alimr

?

~a

. tan oturan mag o
e boslujuna rahat oturmalarinm. sajlamak l¢in

or yaprlar: . o ]
oturan magabaslarz.nda ist magabaginin girevi nedir? Bu maga

. neden fazla koniklik verilir? ,
; magabaglarinda aramlan Szellikler nelerdir:

o magabasi hangl hallerde kullanilair? | .
:Asma magabaglarinin alt dgreceye otm:malarlnm.i. faydalar; neﬁrd:.l:
van yizlerde pulunan ingiliz magabaglari hangi }?allerde };ul mlixr
ingiliz rmagabaginin kalaplanmasini bir &rnekle :Lzalxh edinf .

Magabaglarimn igaretlenerek kullani Imalarim gekillerle agiklayin

Sekil:12-52

; yerine oturmasini ve ddnmemesini temin eder. (Sekil: ]
12-53) kil

SekilyiF-53
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Makina pargalarinin modelleri vapilirken ve parcga
fazla karigik oldudu zaman modelin pargala yapiminain
faydali olacagini daha Snceleri agiklamistik. Ayni ge-

kilde i¢ boslu§u meydana getirecek macada karigik oldugu
zaman, magasandiklarinan da pargali olarak yapilmasi ge-

reklidir. Bu pargalara ayrilma, maganin sandikta en iyi
gekilde hazirlanmasi igin gesitli konstriiksiyonda yapl-
1ir. L

Maga sandiklarinin kullanisli olabilmeleri igin aga-
gadaki Bzellikleri kapsamasi gerekir.

-a~ Maga iskeletlerinin kolay konulmasina, kumun dol-
durulacag§i agzin genis olmasi ve kumun kolay sikistirail-
masina,. sandidain kolay agilmasina ve maganin sandik ige-
risinden biitiin ayrantilari ile bozulmadan ¢ikabilmesi
i¢in, gerekli yerlerinden stkililebilmelidir.

b- Maganan havasinin kolay alinabilmesi igin, hava
deligi, fitil veya gislemeye elverisli olmalidir.

¢- Maganin kurutma firinina konabilmeési igin,maga
sandiglnln maga pldakasi iizerinde kolayca sakﬁlébilmesi,

d- Maga yapiminin de&aml middetince, magalarin iste-
nilen hassasiyette kalabilmeleri igin sandiklarln yeter
derecede saflam ve gekil de§istirmeyecek konstriiksiyonda
yapilmalari gerekir. .

Maga sandiklarin en ¢ok kullanilan gesitleri
sunlardir. ' .

1-Galeta magasandiklari

2-Pimli magasandiklarz

3-Cergéeve magasandiklary

4-Pl&ka {izerine monte edilen magasandiklari
5~Zarfli (kasali) magésandlklarl

1= Galeta magasandiklari: Bu macgasandiklarai genéllik-
le basit magalarain yapimi igin kullanilirlar. Plikasiz
ve plékali olarak iki gekilde yapilirlar. '

a- Plakasiz Galeta magasandiklari: Bu magasandlklarl
basit magalarin yapiminda plikasiz olarak yapilarlar. Ma-
¢asandiginin her iki yiizd agaktair. Doviiliirken sandik diiz-
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giin bir zemine konur ve dévme iglemi yapilir. Daha sonra
{ist yiizeye mastar gekilerek kum saiyrilir ve sandik kége-
genlerinden agllafaklmaga hazirlanmis olur. ($Sekil 12-54)

de ii¢ ayri galeta maga sandigi gﬁrﬁlmektedir.

Sekil:12<£4

Magalarin yan profilleri yay geklinde bir g¢ok yii-
zeylerden meydana geliyorsa, bu hallerde yan parga%ar
kalin tutularak oyulur veya ince yan pargalar lizerine
profil verilmig pargalar yapagtirilarak ha21rlan1r. |

b- Plakala galeta maga sandigi: Biiylik ve gekilleri
karigik olan magalarl elde etmek igin'ha21r1anan maga-
sandiklarinin yapami oldukga gligtiir. Bu gﬁglﬁgﬁ;orfadan
kaldlrmak've kolay bir iggilikle magasandigaina yvapabil-
mek ig¢in birgok yerinden agilabilit gale?a magasandigin-
dan faydalanlllr. Bu sandiklarin gegitli tipte yapilmig
olanlar: (Sekil: 12-55) de gdriilmektedir.

Sekil:12-55
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Bu sandlk%arda pléka yan gercevelere kaﬁela‘veya

. v%da ile e§gretidir. Yan ¢erceveler ise kargilikli iki
kbgegeni' sabit difer iki ktsegen ise kavelal: veya vida
ile egreti olarak-Yaplllr. I¢i profilli bazi sandiklar-
da ise, maganin kolay élkarllmas1 igin gérgevenin déft
Ikﬁseside vidali s&kiilebilir vapilir.

2- Pimli macasandiklara: Bu'magasahdiklarl iki veya
daha fazla pargadan ygplllrlar. Ru pargalar ayrilma yii-
zeylerinden birbirine allstlflldlktan sonra kavela ile
baglamak suretiyle igaretlenir; Bu pargalarin her birine

maganin formu oyularak islenir. Bu magasandiklari kiigiik

ve orta Olg¢iideki magalar igin kullanilir. Elde edilecek
profilin sandigain ayrilma ylzeyine, tabii efimde olmasi-
na bilhassa dikkat.edilir. Bu magasandiklari iki pargali
ve ¢ok parc¢ali olarak iki sekilde yapilirlar.

tki parg¢ali magasandiklari: Bu magasandiklarz yvapim
sekline gdre gesgitlidir.

a- Mala ylizeyinden ayrilan magasindikiari: Ayrailma
ylizeyi silindirin g¢apindan, dikdbrtgen veya karenin k&-
§egenin§en geger. Basit gekilli olan bu sandiklara ait
Ornekler (Sekil:12-sg ) da verilmiséir. |

| [m

|
|

i
\\G
I
i

]
i

m,_,.

e gyt |

Sekil:12-56
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b- Koselerden parcall magasandlklarl:'Bu tlir maga- -
sandiklarinda ayrilma yiizeyi uygun kdselerdir. Maganin
sandikta kolay doviilebilmesi, sandiktan kolay gikarala-

bilmesi ve maganin ¢ikmasini saglayan e§imin normal ola-

. pilmesi igin ayrilma ylizeyi iyi segilmis olmalidar.

(Sekil: 12-57}.

| gekil:12-57

¢- Ayrilma yﬁzeyi dairesel ﬁagasandlkla;}:'Bu'san-
diklarain ayrilma ylizeyi dairesel olup, bu yﬁzey uygun
kalinlikta bir pargadan yay Glglslinde kesilerek birbi-
rine alistirilarak hazirlanir. Daha-sonra iki pargakpimf
lenerek isaretlenir, oyulacak kisimlar marka edilerek oyu-
Jur ve sandik hazirlanmig olur. (Sekil:12-58). Bu tir
magalar dedigik profilli (mont -ylizeyli} kaliplamalarda
kullanilar. ' ' | |

‘d- Ayrilma ylizeyi agili olan magasandlklarl: Bu maga-
sandiklarinda da ayrilma ylizeyi, magayl meydana getire-
cek §rofile gbre seg¢ilir. Amag., maganin kolay doviilebil-
mesi ve sandikfan kolay gikabilmesidir. (Sekil: 12-59 ).

Sekil:12-58 sekilsl2-59




248

e- Ayrilma yiizeyi kiiresel olan mag¢asandiklari: Bu

gilir. (Sekil:12-60 ).

f- A s L] .1‘ . '
yrrlma ylizeyi de§igik profilli maga sandiklara:

Bu tlir magalarda mont yiizeyli kaliplamalarda kullanilir

Bu sandiklarda ayrilma ylizeyi Slcliye uygun ve birbiri
iyi aligmig olmalidir. (Sekil:12-61 } e

Sekil:12-60 Sekil:12-61
Cok pargali magasandikdari: Cok Pafgadan |
gelen bu sandiklarda, maganin kolay ¢1kar11mamEYdana
dévilmesi, maga havasinmn kolay alinabilmesi S oA
-iskeletinin kolay yerlestirilmesi esasina da?:iliag:
. Bu

sandiklarda yapim gekline gdre gesitlidir

a- Ayrilma yiizeyi diiz olan magasandiklari:
sandiklarinda ayrilma yiizeyi diizdtir. (sekil;1;—Bu-maga_
gdriilen magasandidi edreti parga ile berabe; d"62 e
dan meydana gelmi§tir.‘Maga sandifainin tizeri d;ztvzarga_

agiktir. Maga buradan déviiliir, tist yiizey mastarl
a siyrai- -

lar. Bas kisimdaki par¢a alinar, iki yan parga ok yonii
) g 6niin-
de glkarlllr ve sonrada edreti Parca alinirsa ma Y
. . a =
diktan gikarilmig olur. Diger bir Srnek (Seki ¢a san
de verilmistir. Felidlsiz-ed )

sandrklarda da ayrilma ylizeyi maganin profiline gére s
: . o
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Sekil:12-63

Sekil:12-62

b- Ayrilma ylizeyi kavisli olan magasandiklari: Bu

sandiklarda maganin sekline gdre gok pargali olarak ya-
pilir ve ayrilma yﬁzeyidevmaganln sekline gbre segilir.
na getirilmis ayrii-

(Sekil:12~64 ) de gok .pargadan meyda
gdriilmektedir. ok

ma ylizeyi kavisli bir magasandiga
da diger Snemli bir hususta,

agac kisimlarin elyaf ydnle-
par-

parcgall magasandiklarin

sandi1§y meydana getiren

ridir. Bu ydn, magasandidinin kolay iglenebilmesi,
galarin en az caligma yonilinde olmas: ve magasandidinin

saglam bir yaplya‘sahip,olabilmesidir.

ADET EERETI PARCA

sekil:12-64

hY
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3= ¢erceve magasandiklari: Bu sandiklar ldzumlia

yerlerinden kblay'sékﬁlebilir, plakala veya plikasiz
olarak yapilirlar,

Plakasiz sandiklarda, sandigin agik
olan her iki tarafi mastarla siyrilarak diizeltilir, Agik
dliz bir dtizlem tegkil ediyorlarsa, sandik
bir plska fmermer, agag -veya metél} tizerine’ konarak d&-
villlr. Gerek 'Sandisin ve gerekse sandik i¢ profilleri-
nin yapimi ¢ok gesitli olan bu séndlklarda,

olan yiizeyler

liizumlu yer-

. ler takviye pargalar konularak saflamlastairilir. (Sekil:

12-65 ) de her iki tarafi agirk sandiklar. igin li¢ Srnek
verilmigtir,

i —

irn

S
T

£

i

=
i

B

'

‘N“"

Sekil:12-65
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Orta wve biiylik magalaran yaplminda kullanilacak alta
plakali (tablali} g¢ergeve maga sandiklarinin, yapim
konstriiksiyonlarida de@isiktirf Sayet fazla sayida maga
yapllécaksa, gérgevelerin kolay sokiiliip takilabilmeleri
igiﬁ kelebek somunlu vidalar kullanilir. Sandiklarda ma-
ganin yapimini ve sandagin kolay agilarak ma;anxn saglam
alinabilmesi ig¢gin her tiirlii-kaliplama kolayligini dliglin-
mek gereklidir. Ayrica sandigin fazla sayida maga yapa-
cak saglamlikta olmasi da ayri dnem tasir. (Sekil:12-66 )
da fazla sayida maga yapiminda kullanilacak is boslu§u
gok profilli tablala llair gergeve maga slandltjl gbriilmektedir.

H¢§§%5~

e
Py ains. o PRSP EY
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Sekil:12-66




252

4- Plska tizerine monte edilen m@gasandlklarlﬁ Bu
magasindaklarinin bir veya iki yﬁzieri profillidir. Pro-
£filli olan bir yiiz, ayni profilde bir plakaya monte edi-
lerek difer ylizde mastarla siyrilarak maga hazairlanar.
Bu tilir magalara diizgiin pldkaya koyarak kurutmak gok glig
oldudundan yliz profilinde madeni bir pl&ka yaparak bu
pldka ile beraber ﬁaga firainina koymak gereklidir. Bu

, magasandiklarinin yapim konstriikgsiyonlarida difer san-
diklara benzer. Amag¢ sandigan saglam, kolay doéviilir ve
maganin kolay ¢ikarilmasidar. (Sekil: 12-67 ).

Sekil:12-67

ler
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5; iaffll (kasali) magasandiklari: Bu tiir magasandiklari cok par-

caly ve kaliplarmas: giig magalar igin yapilirlar Burada magayl meydana

daha sonra ig pargalaf alimr. g parca
kpﬂﬁrglkma

lar.

- getirecek,profilli oyulmug par¢alar bir kasa igerisine yerlegtirilix-
. Kasa sajlam bir konstriiksiyonda yapilir. Bu sandiklarda bazi hal-
lerde kasa sbkiilmeden, maga ig¢ rrofil pargalérla beraber gikaril:ir,

larin kasadan maga ile beraber
s1 icin kasa i¢l ve i¢ parga diglara konik olarak yapilir-

(sekil: 12-68) de huma ait iki &rnek verilmigtir.
iC PARGALAR

PROFILLI PARGALARIN -
YERLESTIRILDIGI_1G KAsA

7

X \‘-‘*"‘f ’.
."}\.\ = ‘r’//

WA

Sekil:12-68
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Sorular

2- Magasandiklarinin gegltlerlnl bellrtlnuﬂ

Gals
eta macasandiklarimn gesitlerini soyllyexek, hangi amaglar
ig¢in kullam ldigam. agiklayin?

4~ Pimli |
1Im@asmxhkhmnnmngﬁglthlnllxﬂlrmmek,aqmlhmayumaﬂe-_ﬁ

. :rinin degisik olma nedenlerini aglklay1n1z°
Gok pargall magasandiklarimn faydalar1n1 agiklayin?

6- Ger E
Qergeve magasandlklarlnln.yaplm sekillerini belirterek, bu san-

7 daklarda aram lan hususlary belirtin?
arfll magasandiklarinmin yapilme nedenlerini agiklayin?

- g
gasandhklarimn kullanlsll olmasin saglayan hUSuslarl bellrtin

olmasi icabeder.

BOLUM XIil

BASiT MODELLERIN DETAYLI YAPIM ANALIZIERZT

. Bu konuda basit modellerln yaplmlnl detayli ola-

rak 1nce11yece§12. Modellerin pasit olmasina ragmen kar-
511a$11an problemlerin ¢ok degisik oldugunu gorecek ve

punlarin halledilmesi ig¢in engel tegkil eden hususlara

arastlraca§1z.
gsimdiye kadar verilen yapim sirasina ait agikla-

alarla tecriibe ve gériglin bu modellerin yaplmlna
snemli katkida bulunacaélna inanmaktayiz.

}

!
1

(Sekil:13-1 ) de gbriilen yatak modelinin yapil-

masi. . _ . .
a) Az sayida kaliplama igin pasit kontriksiyonlu

model,
k) Cok saylda {seri) kallpbama igin model,

i

Resmin etlidii: Parga k1dsik lig gorunufle ifade

edilmistir: On gbrinis, yan-gdriinlis ve kesit olarak {list

- gbriiniis.

Parganln bu tarzda gosterilme51 anlagilmayan hig-.

" bir noktasi kalmadan ifade edilmesine kafidir.

ilslenecek ylizeyler (V/) igareti ile gosterllmls-
tir. Yalniz. tabandaki dellklerle milin’ gegeceql delige
isleme igareti konulmamigtair. Esasen H7 sembolu btyle
bir igdretin konulmasina da lizum blrakmaz.

Tabandakl baglama dellklerl izerine memeli matkap-
la agllacak 2 mm.. derinligindeki bosluklarin meydana ge-=
tirilebilmesi 1gln memeli matkaba kilavuzluk edecek 1l2mm
gapindaki deliklerin de belirli hassasiyette delinmis
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'Islenecgk ylizeyler igin kabul edilen pay 3 mm dir.

Model Etilidii: Parga fonttan ddklilecefine gdre ka-
pul edilecek cekme % 1 dir. 20-(3x2)= 14 mm. capinda
pir maga ile meydana getirilecek delik, maga gapi ¢ok
kiiglik oldugundan dolu olarak diiglinlilmelidir.

Tabandaki banama civatalari delikleri de ayna

tarzda sonradan delinir.

Kaliplama ydniiniin belirlenmesi: 1ki kaliplama
tarza kabul edilebilir. Kalaptan g¢ikarma ydniinde ters
koniklik meydana getirmesi bakimindan yilkseklik boyunca
kaliplama esasen mevzuu bahis olamaz.

Mala yilizeyi, simetri diizlemi (Sekil:13-2) veya
arka cephe olabilir. .

 ($ekil:13-2) de gdriildiiyli gibi, kaliplama yiizeyi
biiyiik bir kismi iglenmiyen parga lizerinde gevre halinde
gérlinecektir. Model iki parga vapilmadigi taktirde bir
ana derece hazirlanmasina liizum vardir. Bitmis kalaibin
fist kismi, parganin oldukca fazla yiiksekligi bakimindan
alt kismi ile ilgili olacaktir.

Ayraica c¢iddi bir takalama da icabedecektir. Taka-
lama sirasinda modelin ince olan kisimlara kirilarak ha-
rap olabilir.

($ekil:13-3) de gdriilen halde ise, yalniz kabur-

‘ganin arka tarafindaki pul kavisi_ortadan kaldirailmak

suret;yle parga lizerinde basit bir dedigiklik yapilarak
kolayca kaliplanmasi saglanmig olur.

Lol
1
1
<

Yy ] E:T

Sekil:13-2 Sekil:13-3
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' Diger taraftan, kalibin iist klsmlnda kalan yiik-
seklik de gok azdir.
Alt kismin kaliplanabilmesi ig¢in ana derece yapll-?

Ayni neden (Sekil:13-7) de gdrildiifli gibi olursa
daha az 6nemli hale gelir.
(Sekil:13-g) deki edim onemslzdlr.

masina liizum kalmaksizin bu tarz kaliplamada bliyiik kolay'? Bu mevzuda herhapgl.bl; hassasiyetin istenmenis ol-

lik sa@lanacaktlr Bunun i¢in basit modelin yapiminda

olduju gibi seri halinde kaliplama i¢in yapilacak model- ¥

~de de kabul edecedimiz kaliplama bu olacaktir.

Buna gbre pargaya e¥imin (koniklik) nasil verile- }

cedi (Sekil:13-4) de gdsterilmigtir.

e |
—

Efimin dagilima.
gekil:13-4

Verilecek eg§imin Snemi nedir ve nasil verilmelidir? .

Orta kaburga ile alt tabana hig¢bir zarari olma-
dan % 3 gibi oldukga fazla bir edim verilebilir.

st gbbege verilecek egim, bu kismin geklini silin- JQLL

dirdén kesik koniye doﬁfu defigtirece§inden edimin mikta-
rinda agiri gitmemek lazimdir. Zira, parg¢anin estetik g&-
riinligli hissedilir derecede bozulur.

Sayet parganin birbirine kargilikli olarak baglan—

masi gibi bir hal mevzu bahis olursa (Sekil:13-5) bu degi-

siklik daha ¢ok belirli hale gelir. Halbuki, istenilen
(Sekil:13-6) da gdriildtigl gibidir.

Sekil:13-5

Sekil:13-6

Egim gekil lzerinde zrzu
edilmiyen bir gériiniig
. meydana getirir.

Ressam tarafindan
tasarlanan gekil

masinl gdzdniinde tutarak bu kisim igin . %. 1,5 edimi kabul

edebiliriz.

Egimin mevcudi-

geti gekil iize- [~ EB§imin mevcu-
rinde hissedi- diyeti gdrii-
1ir derecede nig lzerinde
degigiklik yap- Snemsizdir.
maz

§ekil:13-7. gekil:13-8

Bu taktirde kabul edilen e@lmln arti, eksi veya bd-
lunmug olaca§1 sorulablllr. : .

Herhangi bir lsaret mevcut olmadifina- gore fonttan.
dékiilecek pargalar i¢in taban ve kaburgalarda olduju gibi
parganin difer &lclilerine uyularak nisbeten kalinlagtiril-
masi cihetine gidilir. 7

Par¢anin daha dayaniklia olmasi bakimindan kabul ede-
cedimiz eFim (ARTI) dar.

Basit yetax modelinin konstrilksiyonu: Orta kalite-
de yumugak bir aéag segilir. Model kuguk ve birgok parga-
lardan birlestirilmek suretiyle yapilacagina gdre Akgaaﬁag
veya Thlamur, cama tercih edilir. Zira, igleme sirasinda
¢amda bazi kopmalar meydana gelebilir. '

Kavisier model Hzerinde yapalmiyacaktir.
modeli tegkil edecek pargalarin birlestirme ve ayacin el-

(Sekil:139)

yaf durumunu gdstermektedir.




.(105 mm) defigiklik olabiliy

mesini gdzden gegirelim;

kil:1s
rigli degildirx. Zira,
dayanikli olmaz.
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k . !
kanal}.ar ag¢ilmistir. Bu kanallar
aburga profillerindeki kavisle-

y B ve C kaburgalari adac¢in
2 4

m
i1stir. Bu agacin caligmaya (ge-

Basit modelin i
yapim .
elemanl kil §i i
m ;e;;;. de91$tlrmey¢) enaz maruz kala-
: 11:13-9 cafi bir tarzdir.

Afacin elyafi i
geniglik vy3ni
o yonlinde . i1:13-
kabul edilirse dayaniklil ik azal e b o
ir.

Fismesiyle bilhassa Snemli ol e o e
an

eksen yliksekliginde

Nihayet muhtemel gekjil degigtir
m

{Sekil:13-11) de gbriilen tar '
Lidne. . Z da nazari

elerine engel clan
| dikkate alinmama-
Simdi orta C k |
aburgaslyla—D gbbedinin birlestiril-
GObegi tegkil eden parganlh ka-

liptan ¢ikma y&niinii
yondiniin elyy S
Las. yaf yéniinde olmasi kolaylik sag-

E ¢ikintisin .
12) de gortl in ?apllma51na liizum birakmiyan (Se-
en birlestirme tarzi bu is igin elve-

6
oo o mm (3+3) kalinligindaki bas agag
ak enaz 10 mm. ve daha kalin &1-

gliler ?gin uygun olabilipr

Sekil:13-10

. 9€kil:13-37 Sekil:13-12

A tabanina kaburgalar igin

ri i
lln birlegme yerlerinde bir kalain-
1k meydana getirmesi igin yapilar.

s
Uyuna (elyaf dogrultusuna) yapil-

E g¢ikintasanin elyaf y®nii, lzerine yapigtirilaca-

1 B pargasinin yoniindedir.

Bu parganin pasit oldugu ag¢iklandiktan sonra ay-
rica model resmi gizilmesine ihtiya¢ yoktur.

ABCAE pargalarinin kesme - listesi sdyledir:

100x65x19,5 19,5=15%¢3+1,5 Isleme payi, edim
125x95%10 : )
-90x55x12 1241042 Egim

:65x50x50 o

:50x50x 6 6=3+3 lIsleme pay:l

Bigme ,dokintii pargalar arasindan istenilen gekil
verilebilecek olg¢lde olanlardan segilerek yapilir.
' D pargasinin A, B, C pargalariyla ilgili clan
markasi torna isinden sonra yapllir.
B pargasinin markasi boy eksene nazaran simetrik
olarak pergelle yap:lir. '
pargalarin sekillendirilmesi sdyledir:
" E g¢akintisxy (pul) yuvarlak kesildikten sonra zZim-
para makinasinda Blglisiine getirilir.
~ Uzunlugu 55-13+3= 45 mm. (B pargasi ile birleg-
tirme igin liizumlu 10 mm. lik pim harig) olan D pargasl
iki punta arasinda torna edilir. Bunun gekli kesik koni-
dir. Kiiglik tabanin capl 40 mm. olduguna gdre (yarl ¢ap
tizerinde egim % 1,5) bliyiik tabanin ¢api

s0+ (43212 22y 2 41,35 olur.

Brgtler stirmeli modelci gekmell lampas yardim ile Blgtilir.

'~ Kanalin ekseni torna {izerinde ve mihengirle ¢izi-
lir. Mihengir, tornanln'eksen yﬁksekliﬁine gbre ayar
edilir. Bu gizim'c.kaburgasl kalinligainin yarisinl ekse-

nin bir tarafina, diger yarisini da mukabil tarafa per-—

gellé marka ederek tamamlanir.
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BveC pa’galarlnln kenarlari kesilir, -D1$ taraftaki gikinti (pul) oyulmak suretiyle B

h.ye D pargalarlna C pargasina verilecek egim argasinin kalinlida icerisinde meydana getirilir.

g6zdniinde tutularak kanallar agilar. ($ekil:13-13) Agilap

kanallara uygun olarak C parg¢asina e§im verilir., A tab a B C,D pargalarinin kesilmesi sdyledir:

ninin edimi de verilerek pargalarin birlegtirilmesine 100x65x19,5 .

gegilir. ' - 125%95x21  2lml0+3+3+5. (Crkinta,isleme payi,kavis)
Pargalarin birbirine tesbiti - : A 90x55x20 20=10+ (5x%2) Kavié

tutkal ve g¢ivi kullanilarak asagida- 65x50%50 o

ki siraya gbre olur. _ R ' . . ‘ .
D gSbedi ile C kaburgasi B Sekil:13-13 pPargalarin $ekillendirllfe?1‘bundan dnce béhsed%—

pargasi lizerine tesbit edilir. Fa- Jen -basit modelin yapimindaki gibidir. Yalniz kavislerin

jmeydana‘getirilmesi igin yapilan oyma igi farkai vardar.
Model iyicé zimparalandiktan sonra verniklenerek

‘4amamlanir. Kullanilan adacin cinsi perdah iginin iyi

kat tesbit etmeden ®nce A tabanina uydurulur ve‘eksen
ylksekligi ile gdnyesi kontrol edilir.

E ¢akaintisi tesbit edilir.

Bitirme igi sunlari teskil eder; Seritte kesilmigy] olmasina gok misaittir.
olan kenarlar dﬁzeltilir, taban ve kaburgalarain kenar
kavisleri yapilar. .

Isleme payi verilmig olan ylizeylerin keskin kenar
lari hafifce kavislendirilir. ) .

Model zimparalanir veé model ilizerindeki kavisler
macunla meydana getirilir.

Cok saylda (seri halinde) kaliplama igin model
yapimizs Ceviz agacindan yapilacak modelin yeteri kadar -
saflam olmasi ig¢in uygun bir birlegtirme ile muhtelif
kisimlar birlegtirilir.

Kavisler masiften oyullur.

(Sekil:13-14) modelin konst-
rilkksiyonu ve pargalarain elyaf du-
rumuny gostermektedir. '

W fizif

Seri modelin papim
elemanlari

Sekil:13-14

. D gBbedi B pargasina bera-
ber torna edilmis bir pimle tesbit
edilir.
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Model etiidii: Milin- gegecedi delik dskiimde elde

tir. Kalip mala ylizeyl {Sekil:13-16) da gb-

1diigi gibi kol ckseninden geger.
3 Model ceviz agacindan yapi- X
1r ve bigme asaéldakl gibi olur.

195X195X64
64~ 58 +6 lsleme payl

¢meden sonra xalinlik - Mala yilizeyi
Sekil:13-16

esterede bi
i1karilix Ve 190 ¢apinda kesilir.
Tornalama icin liizumlu mastarlarin vapilmasi:

yaklasik olarak 4 mm kaliniiginda kontraplak iizerine

parganln cap lzerinden kesiti ¢gizilir. Daha sonra ke-

sit tizerinde 1 ve 2 numarali mastarlar belirlenir.

(Sekil: 13-17)
Mastarlarin fay.

I MASTAR

dalanalacak biitlin pro-
£i1 uzunluguna kalanli- ' _ I MASTAR
g1 azaltmak ve kontro- ;

lu kolaylastlrmak mak- Mastarlarin gizimi ve gekli

sadiyla pah yapilair. Sekil:13-17
Hatirlatma: Mastarlarin resim glzllerek elde

edilmesinde en iyi usiil budur. pdylelikle profillerin
ayri ayri gizilmesiyle sik sik yapilan ve rastlanan

hatalar Onlenmig olur. _
Mastarlarin parga gseklinin biitiin profiline gore

yapilmiyacagini. daima hatirlamak lazimdar. Bu durum

asagidaki kaidelerin tatbikine liizum gbsterir:
Mastarlarin yapim kaldelerl- Mastarlar kolayca

ve mimkiin oldugu kadar hatasiz kullanllabilecek sekil-

de yapalmalidir.
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~ Bunun igin:EProfil yalniz yari ¢api ilgilendir-
meli, tam gapa gére olmamalldlr. )

Profili tamamen 51metrik olan hassas iglerde
mastarln tam olarak y;pllma51 faydasiz oldudu gibi-
kontrolda simetri haﬁalarl artar.

Mastarla kontrol edilecek profll ayri olarak
kisamlara boldnmelldlr.

(Sekil: 13-18) de gbrillen komple mastar gekli
aynen kabul edilmemeli, (Sekil:13-19) daki mastar tara-
findan tamamlanan (Sekil:1347) deki 1 numarali mastar
kullanilmalidar. o

(Sekil:13-17) ‘de gorulen 2 numarali mastar da
(Sekil:13~20) deki mastarla tamamlanmigtir.

Mastarlar mimkiin olduju kadar en biiylik cap lize-
rinde segllecek karslllkll iki dayanma noktasi elde
edilecek gekilde diigliniilmeli ve yapilmalidir.

{Sekil:13-17) de gdriilen 1 ve 2 numarali mastar-

lar gdbek g¢ikintisi lizerine dayanir.

" Tam gekle gire mastar
Sekil:13-18

Yarai kavis
mastari

§eki.1..13_1.9 .sekil :13=-21
Hatirlatma: Yukardaki misalde jant yuvarlaga '
basit bir yaflm yuvarlak gsekildedir. ($ekil:13-19vel3-20)

deki mastarlarin yerine bu kisim igin (Sekil:13-21) de

II.Mastari tamalayan
mastar

I. mastar:. Tamamiayarn £18
Sekil:13-20

mastar

gbriilen gablen kullanilar.
* Pratik olarak kabul edilen hal gsekli budur.
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1
Tornalama: Parga torna aynasinin tablasi Hzexi- -

‘ne vida ile tesbit edilmigtir. (Sekil: 1}42)‘

Evvela ic¢ biikevy olan viizevi tornalamak favdali-

dlr. Bovlielikle: dls kismin tornalanmasl kolavla$t1r1l~

i

mig olur:

LY
\Z !?grku
‘ [ clzg Parca !
r { Toble | J )_
o — Vido

Model tasladinin torna tablaszna (aunaqlna) tesblrJ

Sekil: 43— 22 |
Tslem sirasi asaaldakl gibidir:,

I. tslem: 1) Dis ¢aprl torna etmek.
2) Mihengirle jantan eksenlerini ve kalinla-

dini clzmek.
3) Yiizev iizerine kordonun birlesme verini

cizmek.
" 4) G&bek ylizevini meydana getirmek igin par-

ganin yiizeyini gdbek gapindan biraz daha
biiylik bogaltmak (Sekil:13-23) ve g&bek ca-
pin1 gizmek. N

5) 1 numarali mastara gbre ylzey
{Sekil: 13-24) '

i bosaltmak,

o | : ! =
—— ‘ :
r.EE%EE====“ r_£§§§;==ﬁ_. __,_____:3_1
- | _
{ Bélmenin profillendirilmesi
Gébek alnini meydana getiren .
ilk bogaltma Sekil:13-24

Sekil:13-23
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6) Jantin yarim profilini $ek111endlrmek
(Sekil: 13&5)

7) Bitmis k15m1 21m§ara1ayarak verniklemek

_ ve pargayi sdkmek.
II.1slem: 8) Gapi volan ¢apindan biraz daha biylik yumu-

sak bir afaci aynaya teshit etmek ve bunun
Uzerine hafifce konik olmak fizere volan |
jantinin yuvarlak kismi sikica gegecekrve
volan tabanina oturacak sekilde bogluk

a$arak malafayi méydana getirmek (Sekil:n2§)

———ee

Jant kavieinin yapilmasas Itj_l
Sekil:13-25
9) 40 mm yiiksekliginde bir g:itziihﬁlydana ge-

tirmek suretlyle jant kalinlidana bosaltmak.
64~ 25 mm (Sekil:13-27)

10) Gobek tabaninin ¢apiny gizmek,

11) Profili mastara gére gékillendirmek,

}2) Jant yuvarlagini sekillendirmek, {Sekil:13-28) -

13) Zimparalayarak cilalamak.

- Jantin bogaltilmasi

-

Bf]m;qin ve jantin profile
‘ L endiri i
Sekil:13-27 Sekil l,:T.l ;ﬂf;;
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Hatirlatma: Zimparalama ve cililama igi kollaran
oyulmasindan &nce yapilar.

Eollar bogaltilap henfiz sekillendirilmeden Zim-—
para ve cild yapilmasi liizumsuz gibi gd&riillrse de tor-
nada yapllan 21mparalama isinin sonradan elde ayni mii-

kemmeliyette yapllma51na imkan ycktur.
Kollarain yap:ilmasi: Parga torna fizerinde takilmisg

halde iken mihengiri ayarlayarak kol eksenlerini g¢izmek,
) Pargayl tornadan stkmek ve kollarin birlegme yay-—
larini pergelle g¢izmek,

Esnek bir cetvelle yaylara birlestirmek,
Kol aralarini matkapla delmek ve markaya gtre fa-

re kuyrudu testere veya dekupaj makinasinda bogaltmak,
Kol ve jantan ig¢ kavislerini diz kalemle yontarak

tamamlamak, mastarla kontrol etmek,
vontulan kisimlari zimparalayarak verniklemek

Kol kesiti oval olan biyelin yaplmlz

{Sekil:13-29) da gdriilen kol kesiti oval biye;_

modelinin seri kalaplama ig¢in yapilmas: istenmektedir.

Resim ve model etiidii: Parga On ve lstten gorii-
niigle ifade edilerek kol kesitinin bigimi de kesit ola-

rak bellxtllmlstlr. -
Islenecek yiizeyler kabul edilen 1saretle gbste~

rilmistlr. Bnceden tasarlanacak isleme payl da 3 mm.

olarak tayin edilmisgtir.
Yapim % 1 cekmeye gdre olacaktir. Parga {izerinde~-

ki delikler dokiimden elde edilecektir. Bunun igin lizum-

lu magabaslari modele ilave edilir.
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KOL KES1T! OVAL B1YEL

_ a2
— 37

_ 1,8
Malzeme: NSkme domir 3

Sekil:13~29

Frezalenmis

Ragbealanmig
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peliklerin bu tarzda maga ile elde edilmesi par-
gada maden ekonomisi safliyacadi gibi parganin kalinlik-
laranl kismen esit hale getirmekle muhtemel ig ¢okiintii-

leri de Bnlemig olur.

Kalaplama yOniiniin belirlenmesi:~1ki tarz kalipla-
ma diigliniilebilir: -

rarga kalip igerisiﬁde (Sekil:13-29) lstten veya
snden gdrinligte gbriildiigi gibi bulunabilir. Her iki hal-
de de mala ylizeyi parganin boy ekseninden geger ve diizdir.

Birinci'térzda magabaslarinin silindirik yapilma-
sina ve maga sandigina liizum kalmadan maganin maga maki-
nasinda yapilmasi miimkiindlir Bu durumda parga tabii egim
almis haldedir. vYalniz ¢akinti halinde olan ylizeylere de
igleme payl igerisinde arzu edilen eyim verilebilir.

Bu halde parga kalip igerisinde enaz yiikseklikte
deyildir. Modelin kalaptan ¢rkarilmasinda biiylik kolaylik
saglanamiyacadi igin gok gayidaki kaliplamada mahzurlu—-
dur. :

Bu ancak basit (az sayida kaliplanmak lizere yapi-—
1lan modeller ig¢in bu terimi kullaniyoruz) modelin yapi-
minda dikkate alinabilix. _ _

Modelin kalip igerisinde enaz ylikseklikte bulun-
dudu ikinci tarz seri kaliplamaya daha uygundur. Bunun
magabaglaranin kesik koni bigiminde olmasit ve ayrica
maga sandiga vapilmasi da lazimdir.

tist derecenin kapatilmasi sirasinda iist magabagi-—
nin- meydana getirecegi gqliglik, bu magabaginin yiiksekli-
gini daha az yapmakla azaltilabilir. Buna karsilik alt
magabagi daha uzun olur. (sekil:faﬂo) veya alt magabas-—
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Model ve maga sandiginin epiri
Sekil:13-30
larinin uzunludu daha fazlalagtirilarak iist magabaglara

tamamen ortadan kaldirilmakla mahzur Snlenmig olur. (Se-?

kil:13-31)

Cikintilara dik yonde az miktarda koniklik veri-

lir. Ana derece yapilmasina liizum kalmamak #zere modelian

mala ylizeyi agik olur. Kaveld yerleri alt kisma gelecek

magabaglarinin konulmasina miisait bir gekilde igaretle-
nir.

r 4

——
]

== —{

Modelin bagka tarzda yapimi
Sekil:13-31

Model sert aﬁégtan (ceviz) yapilacaktir. Kisimla-~ }

rin her birisi kiitleden oyulacak, yalniz magabaglari
' ajacin suyuna torna edilerek dip tarafinda meydana geti-
rilen pimle modele biriestirilir.
Bigme agadidaki gibidir:
2 ceviz parga: 300 x 95 x 28

Magabaglari artik pargalardan koléyllkla temin
‘edilerek gekillendirilix.
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Not: Buna benzer fakat Slglileri daba bilylik olan bir par-

a
gana getirilemez. Bu takdirde jgtenilen kalinliga elde

yapilmasi jcabettidi takdirde tek masif pargadan mey-

dinceye kadar pargalar rutkallanarak ve gayet icabedi-
e -
yorsa dzel birlestirmelerde aragtirilmak suretiyle mey
dana getirilir.

Yaplim sS1lrasl: Agaq kesilir. Markanin hassas ola-
pilmesi igin bir yiz ve cumba gdnyesinde dogrultularak
temizlenir. kalinlig: 28 mm ye quarlllr.

tki parga birbirine xavelalanir. Kaveld yerleri
qzklntllafln yapilacadi kalin kisaimlara rastlatlllr.

¢izim, parganin asrt yizeyine muhtelif e%senleri
gizmekten jparettir. Bundan sonra an gbriiniige gore bo~
galtilacak kisam g¢izilir ve kesilir (Sekil:1???). gerit
testere makinasinda kesilerek meydana gelen yiizeylex )
marka gizgisine kadar hassasiyetle iglenerek t?mizle?-f.

Bu suretle hazirlammig ohn:yﬁzeyha:ﬁzerinettmxen gt
rilnlige gbre kol gevresi gizilir ve kesil%r: Yalniz, iﬁ;e
gk gaptaki q1k1nt11ar1n kal;nllglnl dlgiisiine uygu? a

i Imigtar.
getirmeBiszliZyt :6re yapam, marka ve kesme igi igin en
genig dayanma ylizeyini muhafaza.etmesi pakimindan diger
‘sira cih edilmelidir.

. 51I:ZigZiin taslak hali ($eki1:1}33) de gorildugl

gibi olur.

ki kesme igleminden
sonraki hal

Sekil:13-33

Birinci kesme igleminden
sonra model taslagi

Sekil:13-32
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Bundan sonraki igleme, kolun owal kesitini ver- :
mak ve gikintilarla kolun birlegme yerlerindeki kavigi §

meydana getirmektir.

Oval Kesitin Yapaimu: Kavislerinibirlesme nokta- }

laramn dodugunu belirtecek bir resim liizumludur.

AB ve CD caplari bilinen d5rt merkezli bir oval

¢izimi kabul edilir. (Sekil:13-34). Ovali gevreleyen

dikdértgen ve M,N,P,Q,R,S,T,U miigterek -birlesme nokta-

lari yari gaplarinin tedetleri tayin edilir. Bu nokta-
lar taslak model iizerine tasinar. .

Kesit {zerindeki uglardaki benzeri nok-
talar getvelle diliz olarak birbirine baglanair. K8geler
bu ¢izime gdre kolayca pahlandirilar

Elde eﬁilmesi istenilen profilin bitylik g¢apaina
{Sekil:13:35) ve yine diJerinden farkl. olarak bir ta-

rafinda kiigiik yari capa g&:e yapilan iki mastar hazir-
lanar. (5ekil:1}ﬁs,37 Y.

8ort merkezii ovalin ¢izilmesi - Tegetlerin tayini
| Sekil:13-34. Sekil:13-35

Sekil:13-36

Sekil:13-37

TR
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Bu kesitler, uzunluk ydniindeki diizgiinliik cetvel-
1e kontrol edilerek gekillendirilir. |
. _ | . N
- Birlegtirme Kavislerin yapima: Bunun yapilmasi
aﬁ'gbrﬂnﬁsteki g mm 1iik kavisin yatayda 30
gikmak suretiyle devamli bir fazlalasma gdsterme-
e. L] q s : . an —
i konik viizeyli kol ile g¢ikintinin silindirik ylize
si ve L .
inin ara kesitinin meydana getirilmesidir .
d pratik olarak ¢bkiintii tesirlerini kargilama

yari ¢ap 8 mm yerine 10 mm_olarak kgbul edilir.

sadiyle
ekil:1338) _ . i
N i{stenilen sekil elde edilinceye kadar diiz ve

ili s le doku-
oluklu kalemle yontmaya devam edilir. Gdz ve el o
narak yoklama igin dlizgiinligiinti ve daha alinmasi

eden yerli belli eder. o

-

Sekil:13-38




Eir. BiEH ,
r putun yizeylerde igleme paylari: 2 mm di
] _ ir.
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parga dokme demir olarak dokiilecek, gekme % 1 dir. Par-

ki delikler doktmden dolu olarak elde edile-

-

(Sekil:13-39) "
: : da g8riilen k
yapilmasi istenmektedir onsol yatak modelinin

ca fizerinde
cektir.
Kaliplama ySniinfin belirlenme
ciildigt gibi iki derecede kaliplanacak ve mala ylize-
yinden gegecektir .  Burada

Resmin Etiidii: Ko . :
: nsol. ii TSR I R
tslenecek vii ’ ¢ giriinligle ifade edilmigti .
ylizeyler kabul edilen i .. i siz: (§ekil:13-40
saretlerle gOsterilmig ) da

gd

vi baflama parganin alt wylize
alt derecede ki kisim tamame
rilmigtir. KALIBIN KESITI

1]%4

n magalardan meydana geti-

Sekil:13~39

gekil:13-40 '
(Sekil:13-41) de modelin magabagi ile yapim du-
elin alt derecedeki kismi blok
: dugi gekilde meydana
kavelali olarak
dilerek

rumu gﬁrﬁlmektedir. Mod
magaba$£ olarak (Sekil:13-42} gdril
getirilir. Konsolun bagjlama parg¢asl
1 nin iizerine efreti olarak monte €
Bu kisim kaliplama

ulunacadi ig¢in

blok mag¢abasi
modelin yapimi tamamlanmig olur.
resminde de gdriildugld gibi dst derecede b

efjim % 1,5 clarak verilmelidir.
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Sekil:13-41 )
Macasandiklariy =
nmn yapimi: Kaliplama
resminde g&ruldiigh gibi
konsolu meydana getir-
mek igin 3 adet maga-

sandidinin yapimina °

Sekil:13~42
ihtiyag vardir. _

o1 noiu'maga:
dindan, 2 nolu maga (§ekilh3%4} de gdriilen magasandi-
indan, 3 nolu maga da (Sekil:13
sandi§indan elde edilir.

($ekilﬁ3%3) de goriilen magasandy-<

~45) de goriilen mnaga-

gekil:13-43

‘Model kaliplandiktan

3 nolu magalar 2. No.MAGA iGiN

sonra 1, 2, * MAGA KUTUSU

pirbirine monte edilip yapig-
tirildiktan sonra alt derece
igerisine magabaginin blra%—
mig oldugu bosluga yerlegti=
rilir. Yst derece kapatilair.
Kalap dﬁkﬁmé hazir vaziyete

getirilir.

' 3.No. MACA KCiN
MACA KUTUSU
{Bir KisMI STKULMUS)

. . gekil:13-45

279
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) (Sek1¥f1}%5) da gdriilen akitma bagligzr pafga—
imin modelinin yapilmasi . istenmektedir

e

L

J%#P P
SSEiQ
+ k: '\$$Qh
o] I .
W
N RSN
N[

124

Sekil:13-46 .
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Resmin etiidii: Akitma baglijina ait parga iki g&-
riiniis ve kesitlerle ifade edilmigtir. Alt ve tist flanj-
larla yan taraftakit bofazda igleme paylari 3 mm olarak
verilmigtir. Parga dokme demir olarak ddkiilecek. Cekme
% dir. Bu parganin dik ve yatik olarak kailplanm351
miin kin oldujundan, model yapima da dik ve yatik kalipla-
ma durumlarina gdre ayri ayril ince;enecektir.

I- Dik kaliplandidana gore: (Sekil:13-47) de gbri-
ljen kaliplama resmini modelci ¢izerek parganin kalipla-
ma etiidlini yapar. Parganin iki derecede kaliplanacadi
pbuna gére de mala yiizeyi flanjin dst ylizeyinden geger.
MALA YUZEY

Sekil:13-47

Alt derecedeki kisim tamamen magalardan meydana getiril-~

migtir, Alt derecedeki magabaglarina egim % 2 olarak,

iist derecedeki magabagsina ise e§im % 3 olarak verilmeli-

dir, .
Magasandiklarinin yapimi: Kaliplama resminde g&-
riilddgt gibi akitma baglifini meydana getirmek igin 6

adet magasandiginin yapimina ihtiyag vardar. (Sekil:13-48) .
k igin A magasandigindan,

de gdriilen A magasim elde etme
(Sekil:13-49) da’ gdrilen B maqa51n1'e1de etmek igin B ma-.
Sekil:13-50) de gbriilen C magasini elde

¢asandigindan, (
Burada C ma-

etmek igin C magasandlélndan'faydalanlllr.

gasinin efreti gember jle elde ediligi ve C magasandifi—
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nin ortadan iki pargali olarak yapimi gériilmektedir,

EGREY! PARCA

EGRET! csnéen

Sekil:13-48

EGRETI PARCA

€ MAGASANDIGI

gekil:13-50

Sekil:13-49

(Sekil: 13-51) de gdrililen D maga-~

siny elde etmek icin D magasan- !
digindan, (Sekil:13-52) de gdri-
len E magasini elde etmek igin

E gaqasandlélndan, (gekil :13-52q)
da list ejreti pargalyr, {Sekil:
13-52p) de ise alta kadar edreti

pargali magasand;gl‘dévﬁlerek ‘
ejreti parga maga ile beraber

grkarilir,

MAGA E

EGRET! PARCA

Sekil:13-52

MAGA SANDIG! E
b
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_,sekil:13-53) de gdriilen F maga-
g1 F magasandigindan elde edilir.
' Model kaliplandiktan son-

£GRETI CEMBER

a, sirasiyla A magasi, B magasi,
magasl, D mMagasl, E magasi, F

gas: alt derece igerisine maga-
glarinin birakm g oldugu boglu=
%a yerlestirilir. tist derece ka-

hatilir. Kalip ddklme hazir vazi-

o

DIGIF

Al
///?A/%///

Sekil:13-53

ete getirilir. ‘
II- Yatik kaliplandrgina gbre: (Sekil: 13-54) de
#rilen kaliplama resmini modeleci gizerek parganin ka-

‘1iplama etiidiinii yapar. parganin iki derecede kaliplanacar

; buha gdrede mala ylizeyi parganin yatay ekseninden

geger. '

Sekil:13-54

Alt derecedeki magabaglarina egyim % 2, st dere-
deki magabaglarina ise egim % 3 olarak verilmelidir.
yn1. zamanda iist magabaglari alt maqabaslarlna nazaran
ekil: 13:55) de gorildigi gibi tasirilmig olarak yapil-

11d1r.
Magasandiklarinin yapimi: Kaliplama resminde go-

frildtigt gibi akatma bagligini meydana getirmek igin 3
det magasandiginin yapimina ihtiyag vardir.

1
|
|
!
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Sorular
pir nmodelin yapumnda, yapim konstriksiyonunu etkiliyen sebep-
ler nelerdir!
Model etiidinde hangi hususlar dJ.kkate alinir.
. 4~ Kaliplama yontiniin belirlenmesinde diigliniilmesi gerekli husus-

(Sekil:13-55) da gdriilen X magasin: elde etmek igin,
- X magasandigindan, (Sekil:13-56) da gérillen Z magasini

elde etmek igin, Z magasandigindan
A :

lar relerdir.

- Mmodele verilecek efimde nelere dikkat edilir.

Modeli neydana getiren pargalarin elyaf yénlerinin iyi segilmes«
¢ ginin faydalari nelerdir. -

7- Fazla sayida kallplanacak rodellerde kavisler nasil yapa.lmall
dir.

- yolanin tornalamnasmia kullam lacak mastarlarain, markalanma-—
cindaki én dofru sekli resimle belirtin. ’ o
8- Model yapiminda markalamanin Snemini belirtiniz.

¢ 9- Macalarin, Magasandiklarindan kolay gikarilmalarim sagliya- |
k. piimek 1gln magasandigimn yapiminda nelere dikkat edilir.

GEKME PARGA

RS
PP

sANDIG! X
I IIVI PP

AA- KESITI

Sekil:13=55
CEKME PARGA

(sekil:13-57) de gtriilen
Y magasini elde etmek igin

Y magasandigindan fayda- “\c\‘\{‘\"{@\\\
lanilirx.
Model kaliplandik- Sekil:13-56

tan sonra sarasiyla X magasi,alt dereceye yerlegtirilir

X magasl lizerine Y magasi oturtulur, Bunun da iizerine 3
%'magasy X magasind vapigtirilarak konur ve ilist derece
k’apatJ.lJ.rl. Kalip ddklime hazir vaziyete getirilir.

1
|
t
MALA | A /l- A A
| waca |t b _ﬁﬁaj].__l
L] NG

PAECA

MALA YUZEYI

""?"“"

Sekil:13-57

MAGA

SANDIB! - PARCA.C

i



BOLUM XIV

MALOLMA VE SATIS HESAPLART

Model atelyelerinde yapilan modellerin malolma

hesaplarllyapllacak model tiiriine gdre dejisir.

Srnedin;
- a- Basit agag¢ model
E ﬁ, b- Madeni model

c- Seri iretim amaglari igin hazirlanan model
' yukarida a,b,c maddelerinde belirtilen modelle- I
yin yapimlari degisik olup, bu modeller ayri ayr: kalip- '
§  lanip askiildiiginde ayni parga Slgil ve sekil olarak elde
¥ odilir. Defisik tipte yapllan'bu modellerin malolma fi-

_ atlarida degisiktir.
. ;.

2 Malolma hesabi: Bir makina veya pargasinin dski-
jerek meydana getirilinceye kadar, modelciye kaga malol-

- dugunu gdsteren hesaba denir.

f“ Malolma hesabaini veren faktdrler baglica ig bslii-
me ayrailir. '
I- Gereg
11- tsgilik
111~ Genel giderler

.

Gereg: Bir modelin yaptlmasinda kullanilan agag,
. kontratabla, kontraplék, tutkal, vida, ¢ivi, boya, ver-
f nik, zlmpara, polyester ve puna benzer malzemeler.

Sayet modelimiz madeni model olarak yapimi digli-
emlr gereg¢-

niililyor ise Altiminyum veya bronz veya dskme 4

!

ler.
Model yaplmlnda-gerecin bigme, rendeleme,térpiile-

| me, efjeleme islemleri yapalarak, parcalar gekillendiri-




288

lip 6lgtisline getirilir, Bu parcalar iglenirken fire ve-
rilir. Fire, gerecin iglenirken Slgiistine getirilmesi
i¢in big¢me, rendeleme talaglari ile atilan pargalarina
denir,

Kereste listesinden (tablo-1) A¥ag, kontraplsk,
kontratabla dlgilileri gikarilarak tutarlara (m3~m ) ola~

.¥ak bulupur. Bunlar {izerine yiizde oraninda fire konur.

Fire orani igin sekline, gerecin cins ve kalitesine g&—
re'&eﬁisir.-Egmegli i$lerde,-kusur1u agaglarda fire ora-
ni bifylir. Fire agaglar igin %30-%IOQ arasinda dedigir.
Kontraplsk, kontratabla gibi yara iglenmis gereglerde
fire ortalama %20 kadardir, _

Fire, 1g tizerinde bulunan gerecin degil, asal
harcanan gerecin ylizdesi olarak alinir. Bu su demektir.
Mesela - ‘1lg lzerinde bulunan ada¢ boyutlari Blg¢iiliip, car-
‘pilarak toplandlﬁlnda tutaryr 0,420 m3 olsun, % 40 fire

0,420%100

verecek bu miktar:i meydana getiren aja¢ tutara - 50
= gg = 0,7 m® olur. '

" Demekki, islendikten sonra ig ifizerinde 0,420 m3
kalan ajaca 0,7 m3 agagtan % 40 fire vererek gikarila-
bilmistir. Buradaki 60 rakami % 40, % 100 tamamlayan
drantldlrJ Yani (%60 0,420 m3olan a§ac1n tamam ne-~
dlr ?) seklinde diglinmelidir. Fire ig lizerindeki gere-

chn ylizdesi olarak hesaplanmaz. Bu durumda zararli so-

nuca varalzir, .

Geregler, lizerine fireleri ilave. ederek tutarlara
bulunduktan sonra, cinslerine gére sirasiyle (gereg lis-
tesi) adiyla diizenlenecek bir listeye yazilirlar.
{Tablo: 2 )

KERESTE LIiSTESI
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Swra NO

PARGANIN ADI

Cinsi

Adet

TABLO: 1
Tam olcii mm Tutar.
Boy I Kabrtl} m3 | m2
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GEREGC LISTESI TABLO: 2
o ;
. . ' Fiyati T
o GERECIN ADI Miktar . ylon
tn ' Lirs Kr.§ Lirg

GEREC TUTAR!

291

Gereglerin birim-fiyatlari, is yerindeki gereg
defterinden veya faturalarindan bulunarak kargilarina
yazilar. Tutarlari hesaplanir. SonraAgesitli cins ge-
reglerin tutarlari toplanip, genel olarak o ige harca-
nan (Qereg tutara) dbulunur. '

tgeilik: Bir ig tizerinde galigan usta, kalfa,
glraklara‘saat veya giindelik iizerihden 6§eneéek licret-
tir. (Atelye sahibi de galigiyorsa ayxica iggilik iicre-
ti alir) tsgilik, makina ve tezgah igeiliyi olmak lizere
iki tirligidr. Siparisin alanan bir modelin makina veya
tezgahté, kesilme, temizleme, yapistirma, zimparalama,
macuniama, boyama ve vernikleme gibi iglemlerinin silire-
leri ayri ayri hesaplanarak, galaigan iggilerin dcreti
tizerinden igg¢ilik tutari bulunur.

‘Agéq modellerin yapaminda iggilik zamanini eév-=
velden tam olarak hesaplamak pratik baklmindan miimkiin
degildir. Her iggiye ayni is saatleri uygulanamaz. Ay-
rica igyerinin’ve degisik gereglerin islenmesinin dedi-
gik olaéa§1 bir gergektir. tse¢ilik hesabi evvelce yapi-
“lan igslerden edinilen bilgi ve .ustanin &zel yeteneéine‘
gre bulunur. '

Genel Giderler: Gereg tutarlari ve iggilikten
sonra, bir igyerinin basglica giderleri de vardix. Bun-
lara kiigiik atelyelerde topluca {genel giderler) denir.

| Biiylik igletmelexr de bu giderlef isletme masraflari ge-

nel ve 5zel giderler olarak, ayri ayri bdlimlendirilip
hesaplanirla¥. Bu giderierden baglicalari:

a- Kiralar: Atelye, depo, ardiyelerin aylik veya
senelik kiralara (igyeri. sahibininse; kiraya verebile-
cegi licret {izerinden amortisman alinir. VErgihaﬁ.konurJ
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b- Makina Amortismani: Atelyede bulunan makina-

: hegabina kar eklenerek satig fiyata
larin topluca aginma paylaradir. ! Bu nedenle malolma da ke
o " pulunmalidir. Kir genel olarak % 15- % 30 arasinda e

| c- Elektrik veisitma giderleri: Aydinlatma ve i, .
y i e i i 1 i ‘ ienir. Bu .rakamlarin azalmasy, atelyenin az kér etmesi-
o 3 giig (motor) igin harcanan elektrik giderleri bu gruba el

{ﬂwil girer. Isitma da, gésitli'yakltlara Bdenen paradzirr. ! ne, gofalmasi yiiksek fiygt ¢1kararak rekabet gucu?ﬁ za-
iﬁ‘ ; d- Memur ve miistahdem ficretleri: Bliyiik isletme- yiflatmasina sebep .olur. _
| lerde galigan ressam, katip, muhasip, hademelv.s. kimse- gartnameler: Sartnameler, miigteri ile atelye :
i ler igin &denen aylik Ucretlerdir. sahibi arasinda yapilan kargsilikli anlasmadir. Yazili -
| .e—'Ta$1£ giderleri: lg yerine ait tagima iicret- olarak yapilir. Bir mode1~jap11madan dnce sartname ha-
{ leridir. ' ' zlrlanmasi ve taraftarlarin imzalanmas;nda fayda vardir.
i f- Kirtasiye ve reklam giderleri: Kagit, kalem, Igin gekli gérecin kalitesi, 8l¢l tolerans%, isleme pa-
% miirekkep ... gibi gereglerin giderleri ile, yapilan es- | y1i, igin boya ve vernidi, gibi konularda bir anlésmaz- |
& yalarin kolayca satilmasani sadlayan reklamlara yéfl- . 11k olabilir. Sartname pu anlasmazligi 6n;er. Isin 1l:1 |
rrlan gi&erler bu b&lime girer. . _ detay resmi sartnameye eklenir.. . '
Biiyiik isletmelerde biitiin bu giderlerin yillik gartnamelere Snemli hususlar yazilir. Bun}ar ge
tutarlari bilinerek, ay ve glin {izerinden yapilan, ig- " nellikle - sunlardir:
ler iizerine denenmig belirli bir ofanla konur. Bu oran © 1~ Modelin yapim gekli:

yliiksek olursa isin mal olma hesabaini yiikseltereky satag
imkanina azaltir. Az konulursa giderleri kargilamiyarak
zararina galigilmig olur. Okullarim:iz siparis atelygle—
i rinde bu .giderler (igletme masraflari) adir altinda, ge-

| reg ve iggilik tutarlara toplaminin % 15 - % 30 olarak . .
i konur. | ) : | litesi ve ayri ayri cinsleri.

| 3- Modelin konstrilksiyonu.

4- Modelin ne kadar zamanda yapilacagdi ve tes-

a- Ajag model
b- Madeni model ‘
c- Seri iiretime konacak. sekilde yapilan model j

2- Modelin yapiminda kullanilacak gereglerin kq-

Kiligiik ig yerlerinde bt iglemin uygulanmasi baza
pratik gtigliikler do§urur. Yapix esya fizerine katalmasa

gerekli biitiin giderler (kanuni sebeplerle) fatura kargi- lim :tarihi. ) ,
1281 olarak konulur. ' ‘ 5- Modelin fiyati, pesin ve kalan miktarlar.

‘ 6- Modelin teslim yeri ve gekli.
R o Jonre Jarswmae 7- Sartnameye uyulmadiginda, uymayan tarafin

|
!
|
|
i
1
|
E ¢rikan rakam, o igin satigs fiyati dedildir. Atelye yap- :
|

sdeyecedi tazminat miktari ve sekli.
Fi9 fotexdon bir mixtax KA alnak rormiwjmmtati Brnek olarak aldifimiz kasnak modelin gartname-

sini hazirlayarak bu konuya drnek verelim.
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SARTNAME

. Sipari$ No:23 mrmﬁ
: Nisan 1978

G¢ETINEL MODEL FABRIKASI

ga

siPaRlsi Siparis Sartnamesi

gIN ADI Fi ‘

. A ' qt i L3 0]
‘ det Lir: ; I.utun Pegin | Kolan | Teslim Tarini Loy l$ yveren muster:.de,

Kosnok modeli ] - irg #] Lire Wi Lire 20 Subat 197§ : eride anlagmazlik

9 sy _ '

89 20 4500 | 1989 by 30/Mayis/1978 hazirlamali ve 2

Sartnameye g

Siparig Sartlari:

1- Kasnak model
i agag
- Ja¢ model olarak yapilacaktir.
gok kuru
o, _ olacaktar. i
?éi?ﬁizgglacaktlr. Maca gigdzgluizksiblalar
. ::j::e o veya quirgen adacindan yapllzziﬁil -
o e ylar: 4 m den kiiglk verilmiyecek -
i i g yecektir,
ey verierecedg kaliplanacak i
5 | _l oy gekilde koniklik (+)
: Cekme payi % 1 olarak verilecekti.
- M?deller ve maga sandikl ,
gdre boyanacaktar. =

7- Modelin tesli
im tarihi, f£i

ve kalan miktarlar vk fiyati, tutar . :
ktarl yukariya Yf-':lZl] 51' pesin alinan

8_
X Model, atelyede teslim edilecekti
- Model dtskim i o
podel dk igiZeéggszﬁde kaliplanip dskiilip i i
ten sonra igte I ﬁmhkymiﬂahﬂaﬁéiiffb
10~ gartname : ]
ye uyulmadifinda ig teslim alimmuyacakt
ir.

11- Teslim tarihind
tazminat v € sonra gegen her giin i
t verilecektir. cin 200 TL.

1 model boyama normlarina

Yukarida yazali sartlara e
Siparig aldim:
Adres ve Imza:

Yukar
gtre 1da yaz:l.l:r._ sartlara

Siparig verdim:
Adres ve Imza ;

esaplanmasls.

(gekil:1s-1)'de

en kasnak mo

4

umﬂxkonstrﬁksiyon resi

t gore rasnak mo

*pak yapuma dis

. kont
Cedilir.

729 000x 6= 437
fire % 20 oldujuna gbr
546750 mm? = 0,
0,54675x0,0

"5=9.mm X 122-170 veya

dir.

rtname iki niisha olara
digeri ate
gikmamasl igin,sartnamey

delini yapmak i¢

alt ve ist tablalar
delimizde 5 mm 1li
tintilmigtir.
“Ylgl 270x270 olarak ali
rapléktan 6 adet kesilip,

0,00273375 X 26900

205

x hazirlanir. Biri si- :
lye sahibinde kalir. “
i titizlik-

fadeler kesin olmalidir.
Sre model malolma ve satig

fiyaﬁlnln

11 dlgedinde detay resmi veri-

in model ve maga gandik- ;
mleri gizilir. (sekili142) \ |
. kontrapldktan yapildigina i

k xontraplak kullanila= f

nip bu dlglide’5 mm lik
2 adet xontratabla elde

270x270 = 729 000 mm2
. |

am2
437 400x 100
80

54675 M2 .

400

e; - 546 750mm>

05 = 0,00273375 m -

220 -250 cm kontraplék 3 26900 TL

73,33 TL.

gembex pirincisinif gam keres=

[éiii Yigma
e —r ‘teden yapilacaktir.
\Jl\ |
D = 270 s
; 5 1] < a = 160
. | —+r=J] =
’ *;"#:—:{\ ne 2 _ .2
i . - ! . - il . -
Sl v = —f 07 -an
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V = 0,785.h(D? ~a2)

<
[}

0,785.42(270% Z1602)

v

0,785.42(72900 ~25600)

V =0,785.42.47300

V = 32,970.47300

V = 33.47300 Q@Q Y
V = 1560900 mm® LA I

Fire % 40 olduguna gére

15609gg_x100 = 2601500 mm3

vV =

V = 0,026015 m3

Gam kerestenin m3 9500 TL. olduguna gdre

0,026015 x9500 = 247,15 T, .

Cember igin cam malzeme fiyati.

6 adet deliklere ait macabaglari glirgenden yapi-
lacagina gbére: i ‘

110x660x25 = 1815000 mm3 .

181500 x100

- 3
&0 = 3025000 mm

Fire % 40 oldujuna gore:

Pullar igin : 80 x 80 X20 = 128000 mm3

2 adet pul igin: 128000 x2 = 248 000 mp3

Fire $ 40 olduguna gore: —248000X100 _ 4535 13

299

sekil:14-3
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Gobek delik ig¢in magabaslari:.

60 x60 x120 = 432000 mm>

Fire % 40 oldufuna gore: —232000 x100 :
: - = 3
60 720000 m@

6 adet deliklere ait magabaglari igin 3025006 mm3

2 adet pullar igin 413330 mm3

2 adet -alt ve iist macabaslari icin 720000 mm>

Glirgen- 4158330 mm>

Deuarresmindeqﬁﬁiﬂen.kasnaknndelhxhlknl bogluklarina
ait macasandiainin konst:ﬁksiyoﬁ. reami (Sekil:l14-3) dé griilmek-
tedir,

200 x 45 x 35 = 315 000 mu3 .

315 000 x 3z 945 000 mm? giirgen magasandigimn ana gerceve-

si icin i : " 945000x100
¢in fire % 40 oldufjuna gére o6 = 1575009 3

- Magabasy bogluyu igin:
200 x45 x45 = 405000 mm3

405 000x 3 = 1215000 mm3 .

Fire & 40 sre 1215000 x100 - . |
oldugduna gére 50 0. = 2025000 mm3

I¢ profil ve kapak igin
200 x35 %15 = 105000 mm3

105000 x3 = 315.000 mm3

g <5 = 525000 mm

|’ 40 T1l. giradin saat ic

Magasandlﬁlnlh ana gergevesi igin 1575000 mm

r ‘ v . 3
i Magbasi bogluju igin 2925000 mam
i¢ profil ve kapak igin 525000 mm

galeta maga sandigi igin kullanilan 3825000 mm

glirgen:
Gbek délie ait silindirik magasandign igin kullamlan glirgen:
200x100x50 = 1000000 mn’
1000000x100_ = 1666600 mm
60 =

el venmgasandlklarlnda kullanilan gﬁrggnndmwmn

Fire %40 3

Mod

4158330 mm>

3825000 o
1666600 mm3
9649930 mm>

9649930 mm® = 0,00649930 m> glirgen. Model ve maga-

sandiklaranda kullaniliyor.
Glirgen kerestenin m3 8000 TL. olduduna gore;

0,09649930 x 8000 = 771,99440000 TL.
Bu kasnak modelinin yapiminda pir usta ve bir

girak 48 saat galigtiklarina géref ustanin saat licreti

reti 12 TL. olduguna gé;e iggilik

. tutari.
48 x40 = 1920 TL. ustanin lcreti
48 xl12 = 576 TL. ¢iradin licreti
1920 + 576 = 2496 TL. isgilik tutara
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GEREC LiSTESI - | L 303
e GERECIN ADI Miktar: Fiyat: Tutorl 4 Kasnak modelinin malolma hesabl:
n ‘ | Lira el L - Gereg tutari 1497 50 T
1 X ; ' re - (Kr] W . .
ontraplak 5mm lik P,00546]5m3 2 - tgegilik + 2496 00
3 [Glirgen kereste J'g;:g . 3 9500 - 247 115 Genel giderler %25 _+ 998 40 ‘ :
4 tkal i 3m®  8000] - = ‘ 4991 90 ‘ '
: : : 772 |- » : ,
5 [ida ]jékq = SQ - 100 |- B Malolma hesabina satilan pir ig ancak gereg
6 kcivi 36 adef T701= . is¢ilik, genel giderler ig¢in harcanan parayi kargilar.
7 cun 1/2 kai . 20l - ~ =4 W 50 halde bir igin (satas fiyati) malolma hesabi lzeri-
8 JBoya - %/ﬁgk . 60| - 15 — ne (kar) katilmasiyla bulunur. ts yerinin durumuna ve
9 JZimpara L 0adet] _ 60/ ~ 120 | - - 5zelligine gdre, malolma hesabinin $15-%30 arasinda
i'](_) T'ya firgas: 1adet] 33 201 55 |- | kar haddi vardir. ‘
L ' h 30 - | 2 _ '
1 kg 40! - a0 | - * Rasnak modelinin satig fiyata
-‘ . Malolma hesabi 4991 90
~ Kar: %30 ~+ 1497 30 ‘ .
satig fiyati 6489 20’ ’
tste kasnak modeli bu fiyatla yapllip satilirsa
biitiin kanuni ve toplumsal xurallara uygun olur. Normal
satis saglanmig, gerekli kazang alinmistir. Isin fiya-
i tinda yapilmasi diiglinlilen indirim (iskonto) ancak kara
. 1 azaltmakla mimkiin olur.
: ‘ - Bir sanatkarin hesapl: davranmasi iyi sonuglar
] I 3 verir. lglerin maolma ve satig fiyatlari hesaplan:.rken'
- ; - her bsliim igin ayrilan para yerine harcanmala, birbiri-
, o X ne kar:.sta.rllmamalldlr. is yerinin geligmesi ve daha
;‘ ' : ' , verimli olmasi igin kérin pelirli bir kisminin artira=
.| ‘ GEREC TUTARI 1197 Eo ' lirak saklanmasi, yeni tesislere harcanmasi yerinde
g . . | olur.
| .
I
i 3
: ;‘,!
.| , j
’

e NS e e
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CEVRE, ALAN ve HACIM HESAPLARINDA KULLANILAN

BAZI FORMOLLER

Alsn hesaplan

“

Dikddrtgen |
=T L //)\ } I A=l b I
Umd] v b A
- T
- .-,'n— //// ‘r | L
=i 1,414 f :J-g 2.048)
. Il )
e —
widio A '
& 7 l-.‘. < . a .
[Ty l -T”-T
— ] u= :;pmmm'.
1-b
A Yok
i ) amith
!-EF l-].'p.
= S
'.-i;_‘_','
Iy= 35‘_4-:.'
2-A
-
x
'-V‘_".. L) Am0,7 —_
¢ ] 'x -y =78 (D — o

l/t-.u_

.D" T+4‘-I/'___.‘ +d

IS [ VLT P A
e

A e (N )

Daire JEmi

A=

Iy r—1I-{r—b}
2

| M- ? T
U VAW
{Devami var)

Neot: A = Alan
U = Covre
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Eskenar gokgen
Merkez agim sdedi

kanar

O . ——

L=
Dgarpy agerpi] roapy Igarpi| dgarpii igetp) DgarpijDgerpl

D1 daire

Al
on Gopt D=

- 360°

| Gokgenin lg_agis

oA

]

8=

10
(n—2)- 180° || 13
n

16
20

nw Kenat hd\ndi

Misal

A =it 4,820 30T 4,830 =

600 00
i e

g
ad
g

0,325 | 1,297 | 0,433| 1,54 § 2,000 0,578
0500 | 1,000 | 1,000] 1,414 | 1,414 (1,000
0,595 | 0,908 | 1,721] 1,702 | 1,236 | 1.37%
0,5:6 2,598| 2,000 | 1,155 | 1,732

B

0,829 kX
0,735 | 0,812 | 7,694] 3,
0,804 3,
0,766 | 0,79 5
0,7

&
0.773 | 0.792 (31,569} 6,392 1,013 | 6,014
0.717 | 0790 | 45,575 | 7,662 [ 1,009 1.5%

Y LT
¥ 3
b
o
~
(=]
~3

222588

3§

e
»
o
=
<
n
o
=]
-
Y- 1)

o= 180" — o 24

Sekizgen!= 20 mm; A, D, ¢, 5, A=t .
1991 2mm'; Dei-2618=30-2,614= o8 man; ofwie 2,414 220 2414 m 43,28 mm

. — + *
- ‘LZ’,E_"E - Lﬁ:.ﬂ - 135" vays B o 180° — 45° r 135°

lamins egittir.

Misal !

Pisagor teoremi .

Bir dik Oggends hipotenOsln ka-
rasl, dik: kensriarin kareleri top-

Py
Pyt =y
(Y 'ro=r)

Laom¥m; b=lim: t=1m

o= PP =TI = B~ 15m

1, ¢ o= 35 mm; am il mm; "
b=t =)= 70 = [T =2

b= 1 mm

Egksnar dggene pisagor teoremi tatbik ediliras aga-
gidaki  formalier gikarilabilie, b ylksaklik A-Alan

]
~
-
™~
I
n

Bh L1085
|

=80 mm; A, h=?
A= [1-0,433 = 1082, 5men’;h= 1-0,866 = 50-0,866  &3,3mm

¥ Hacim A, = Taban alent  Ag= Tavanslam Am = Drtalems Am= Yan slan
Agm Toplam_aien Hyays b = yiiksaklik alsn
Kip Ve pl=i-2! Prizma Vaml.-b.h|=4H
- v
-V | T o
¥
- | ] Jrmm—— S [
Ao ¢ ,)‘ =3y
i=b=h z . b
|-
1 Agm2.-{l-b+lh+boh)
pr Silindir halkasi
;o : Boru =X Dt —dn -
v E b ,.-..\(.)v“(n an-h
¥ 0,205 4% A N | V- OTaS ke (DY —d7)
Ay=d-n-h - 1] = ¥ oxrh (R}
f.n 11
Ag=d-n-h+2. "y A=
\“'--.F ”




QI birimi kgldm? i, )

;
Aluminyum 2,7 Altin 19,36 Plain 21 Aseton, Aliko| 0.7
Aluminyum Bronzy 27 Grafit 2,1 Porselen 2,26 Benzin . 07
Antimon 3.8 Kir dékam 125 Kizil dtikilm 8,78 Benzol 0.88
Asbest 25 Kaolin 22 Gumdy 105 Glisarin 1,28
Asfaly 13 Kobslt 86 8lik (Pemir -_7.85 Mazot ,
Barilyum 1.8 Bakir 8,89 Titan 4.5 Afeclar (Kura)
Kurgun 11, Magnezyum 1.7 Tantal 168 Mage
ronz 7 Piring 85 - Urapyum 18,7 Digbudak ,
Kiom 71 Moiibden 102 Vanadyum 55 am A
Demir : 2.88 Sodyum 097 Yulkanize fiber 1.28 Kavak [T
Yajiar 093 Nikel 8,86 Woifram 19, Knymn 0.4
Al 232 Kagn 0,95 Ginka - 7.2 Koknar 0.54
[€am 28 Fosfar brenzu [X] Beton 21 {hlamur
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(Bir &nceki sayfann devamidir)

Piramit A & Ve P B
. . - . -T
""T;""' h
Agmrn-r.YoéT e 5
M_a-d'-a
2
Ll /oY
d V=2t e erp.
Vg Uy +44 +1/a - =70+t D.g)
Yaklagik tormii Yaklagik formii
4::‘;::,,. =2 s ng
Ime l.:l. v—.;_.(pl.‘.ﬂ-* )
b Bt AT T I
Kiire kapagji Kire parcag)
]
V:u .h'-(‘r—-;'—) V= !“—-'(s"l"i"'ﬂ.-f-;,
V=tin. ¢ "*""(;*'2.‘) ...:‘
Vel ox-p AamToron.h
P =T a0

MUHTELIF MALZEMELERE AtT UZGUL AGIRLIKLAR

A

(Ortalama degerfer.)

us’uslar
; llerm malOlma hesablnl veren h o
> . :

1_ Fb& ir? Nasil hesap edilir? I ™ el yapmnda
Firé ne hesabinda, geregler m[m'llir
,_ Model malolma dan hangileri gosteri |

lanilan e ir.
g < Jik redir? Nasil hesap edill .
¥ 15911 glde_rler psliimine neler girer,
5~ Gere

Y .
g~ Satis leatl nasil bulunede bulumGFﬂ-
7~ :
k-

agiklayiniz. 7

reken hususlar nelerdir.
ge .
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TEKNTK TERIMLER SBzZLUGE

A?_.';J.rl:.klar g1vi madenin meydana getifdiﬁi basincin kargir

1 igin, aSkum s1taginda ¥aln plarunfizerine kalibi doldura-
cak tahmini madenradiriigrion 3-5 kata afirlikta Bzel yaprimig
afirlak ylklenir. = ' .
Alagim: ki veya daha fazla retali birlikte eriterek yeni bir ‘
metal meydana getirmektir.
Rig1 modeller: Algy modellerin trrid kasa olup, bir veya birkag
parganin dskiirinde kullam ldrgindan, blyik dayamm ve devamlilik
gostermezler
Alt derece: Basit bir kalip iki pargadan neydana gelir. Bumin alt
kismni igine alan dereceye alt derece ad1 verilir.

Aliminyun: Erime derecesi 658 C dzgil agirlaga 2,7 kg/dm3 olan
saf halde pek az kullanilan glimiis beyazl renginde hafif bir me-
taldir. Boksit oevherlerinden elde edilir.

Almnlnymn alagim.: Aliminyuma direng ve lstenen bagka ozell:kler '
kazandJ.rmak tizere diger metallerle yapt1§1 alasmdlr

‘Ama derece: Biitlin alt dereceler’ bu derece dzerinde dsjlilerek ha-
zirlamrlar, bu é’ereceye ana derece denir.

Ayimma yiizeyis - (Mala yi.izeyi) iki kalibin pirbiri ile gakigan ve
kalibin en uygun ve €n bliyiik kesitinden gegen yizey. ’

Basingly GSkiim: Demir asilly olmayan alagimlar: gelik ké.llplar
igine enjekte ederek bigimlendirme iglemidir. yYardunuzda pres
avklim, kokil dokiim olarakta adlandimilir.

‘Basingl: yolluk: volluk memeleri kegitleri toplam , curuf ve gi-
dici kesitlerinden kiglik olursa, madenin akigl wene afirligindan
ayarlanir. Btiyle,yolli:k sistemlerine bas:.ngll yolluk sistemi de-
nir. Meme kesitleri hesaplandiktan sonra curufluk ve gidici belld

oranlarda biylir.

I
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Besleyici: Dkimde, ¢ekmeden meydana gelen ¢Skiintiileri &nlemek
amacl ile, pargamn gerekll giriilen kls::.mlarlna, savi maden de-
polari eklenir, Cekme ile bosa.lan yerlere, bu depolardan sivi ma-
den akar ve bunlari besler, bu sivi maden depolarina besleyici
adi verilir,

Birlegme ¢izgisi: Sabit ve hareketli kallplarln birlegme ylizeyinin
diger bir deyimle mala yuzey:.nln Aatkiim pargada biraktigy iz. ‘

Boksit: Beyaz, sari, kahve rengi, kirmzi ve siyah renkte allimin-
yum cevheri. Silisli olunca beyaz, demir oksitliyken kirmiziduir.
Beyaz boksit alliminyum lretiminde kullamlir. Kirmizi boksit ise
a]iﬁninytm_oksit,dolaylsn.yla aliminyum igin esas maddedir. Dider _

. taraftan dogal zimpara, korindon (gok sert bir malzeme) farinlar-
da astar ve dolgu maddesi, boya elemami ve benzeri yerlerde kulla-
mlir.

Bronz: Bakir ve kalay alagimidhir.

Biziilme: Ergimig metalin sofuyup kati hale gelirken veya bulundu- .
Ju sicakliktan daha diigik sicaklifa indirilince hacimee kiglilmese~
dir.

Ceket: Kalibin yan yiizeylerine gelen basincin etkisi ; kalip
kumunun ve derecenin tepkisi ile karsilamy. Cikma derecelerde bui
gbrevi kaliplarin arasina yapilan kum tanponlar: veyé kaliplara
gégirilen cenber ve geketler yapar. ‘ -

Cumbalamak: Bir pargamin dar kenarindaki testere izi yada benzeri
girinti ve gkintilara diizeltip g¥nyesine getirme iglemi.

Curuf: Ergimig madenin {izerinde bulunan pislik.

Curufiuk: Gidiciden iren sivi madenin, ydniini digeyden yataya
geviren; mala yiizeyinde bulunan yatay kanaldir.
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Caligma: Bﬁnyesindeki suyun azalmasi yada godalmasy sonucu ada-

‘cn.n bigim ve boyutlarimn dedigmesi.

Cekme: Metaller sicak halden sojuk hale gegerken hacimee kiigtilr-
ler, buna g:ekme denir. Cekme fiziki bir olaydir. -

Cekme payi: Ermu.g malzemenin socjuma sonucunda dlgiilerindeki kii-

¢lilme miktaradix.

Cikicilar: Kaliban yiksek yerlerine konur. Gaz ve hava,¢ikicilar
sayesinde kaliptan gikar. ’

Citaly birlegtimme: Tahtamn boyunca agilan kinige komug gita
yardim ile yapilan birlegtirme tird.

Cikma dereceler: Gok sayida ve seri halde yapilan iglerde her par-
¢a icin bir derece ayirmak ve bajlamak zordur. Maliyeti artirir.
Burun igin, kalip kapatildiktan sonra Gikarplip yeni bir kalip
igin kullamlan dereceler yapilmigtir. Makina kallpglllglﬂf'la.da
genis Slctide kullanilan bu derecelere gikma derece adi verilir.

Cinko: Galvanizlanéde ve alagumlarda (mesela piring yapmak i.gin
bakirla yaptigi alagim) kullamlan mavimtrak beyaz renkte bir me-
taldir.

¢Bklintli: DSkiilen paréamn bigim ve dlglilerine gore degisik gekil-
lerde ve dedlisgik verlerde olur.

Curiitme: Bir tabla yada tahtada galigmayl azaltmak, ba.tzen de ha-
fifletmek igin daire testeresinde karallar agma iglemi.

Dereceler: Kullaniglarina , bigimlerine ve yaprldiklara malzemeye

gire smlfland:l.rlllr Kalip kumunu tutan, kalibi pargalara ayiran -
ve pargala.rln tekrar yerlerine oturmasim saflayan gergeve veya

kasalara derece adl verilir.

Donma: Sivi halden kata hale gegme
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Dkme demir: Birlegiminde grafit halinde, karbon bulunan bir
% 1,5-3 demir karbon alagimdir. Karbon oram ylksek oldugundan
haddelenerez, dviilerez ve menevislenemez..

Dokdim: Erglt:.lmls madenin herhangi bir kalip igine doldurulmasi ig-
lemi sonucn elde edilen parga.

Dikim deformasyonu: Sofuma sonucu meydana gelen gerllmelerln par-
gada ortaya koyduklari bigim degdigikligidir.

Dklim stabilitesiz’Gerilmeleri giderilmig dtkim parga. Bdyle par-
galar iglendikten sonra dinlenme deformasyonuna ugramalidir.

Diiz birlegtirme: Yarcimm parcaya yada bicimlendirmeye bagvurma-
dan, iki afacin dilzeltilerek yapigtarilmasy ySntemi.

Diiz dig: Dikddrtgen yada kare prizma bigiminde yaprlmsg dis.

Egim: Modelde edim; Modelin, kum kalibi bozmadan ¢ilmasina yardam

etmek amaciyla geklin tizerinde yapilan degigikliktir.
Eleksol: Maden yiizeyinin kaplammasi
Element: Kimyasal olarak kendinden daha basit elemanlara ayrilma-

yan maddelere denir.

Ergitme: Katz bir cigni isaitarak sivi hale getime.

Fire: Bir egyamn yapumu igin tiketilen toplam geregle tamamlan—
mg igteki gereg arasindaki fark.

Font: D&kme demire bakin.

Forsa: Mala ylizeyinden madenin digara sizmasi
Gaz boslugu: Madenin kalibi doldurmasindan sonra madenl terketme-
yven gazlarin dokiim iginde biraktiklara bogluklardix. |

Gerginlik: Bir parcamn, kirilmasina yahut bigimini degistirmesine
sebep olan kuwvet yahut tesirdir.
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Gomre parga: Dikiimden &noe kaliba yerlegtirilip dokim parca iginde
devaml: kalan ve cnun bir kismi olan pargalarﬂlr.
Cizeneklik: Birlegmemig kristallerin meydana getirdikleri ince
bogluklu olan bir tir ASkiim hatasidir.
Gidici: Havsaya dokiilen ergiyik madenin curufliuga (yatay kanala)

. gidigini sadlayan du$ey kanala gidici ad:y verilir.

Grafit boyasi: Siyah, madeni pariltik, yagly ve hafif boyama kabi-
liyetinde bir metal cinsi. Kurgun kalemlerin ana maddesidir.

Hava kanallar:i: Kalip ve magalardan gazlarin grkmasi igin agilan
kanallar.

Havsa Ergiyik madenin potadan yolluc_ffa dsklildigh k.'LSlIl‘dlr. Gidici-
nin {ist kism koni bigiminde genigletilerek. yapilir.

Istavroz: 1ki pargamn birbirini kesecek gekilde ve hac bigiminde
baglanmasina verilen ad.

Izgara gatky: Izgai‘a va da gergevlelerle yap1lan modellerde bagvu-

rulan gatki ybntemi.

t¢ bikey: (konkav) Bir silindirin igi gibi diizgiin ve kavisli olan
bir parganmin ylizeyidir.

1¢ sofjutucular: DSklimlerin ¢okiintli meydana geleblleoek yerlerlne,
sivi maden iginde kalab:l.leoek sekilde, yerlegtirilen madenl par-
calar. :

Imalat. Bir paraganin veya makinamn gerceklestirilmesi igin pro-
jeleri, geregleri, aletleri, makinalari ve igleme metodlarim kap-
siyan caligmalarin timiidir.
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Imalit atélyeleri: Belirli bigim ve boyutlardaki ig pargalarini
yapebilmek igin gesltll alet, avadanlik ve tezgahlarla donatilmg
atelyelerdir.

tskelet: Kalip ve magalari tagiyan iskeletler, biiyik kaliplarda
nemli bir etiit konusuduwr. Iskeletler genel olarak delikli font
plakalarla, bunlara bagl: demir ¢ubuklardan meydana gelirler.
Tgeilik: Bir igin yapam igin gerekli emek

tsoilik ficreti: Bir igin yapim igin isgilere ddenen deger toplamw

Ralay: Ozgil agirlags 7,28 kg/dm3. erime sicaklagy 2329C olan gi-
mis beyazi renginde bir metaldir. Lehimlemede ve gegitli alagim-
larda kullanilir. Mesela bronz gibi.

Kalip: Modelin kumda birakmig oldu{.‘;u bog,luktur.
Kalaplama: Kalib: meydana getirmek J.g:m vapilan iglemdir.
‘ Kavela: 5-20 mn gapinda gember kesitli afjag qubuk.

Kirlangig kuyrugu dig: Kirlangig kuyruguna benzeyen kama b:Lng:Ln-
de dig.

Koniklik: Kalip bogluu yan ylizeylerine verilen ve modelin kalip-
tan ¢ikmasim kolaylastiran egim. Bu tlir ejim magasandrklarina
verilerek magamn magasand:.c}’;mdan gikarilmasinn kolaylastirir.
Bu terim unumiyetle silindirik pargalar igin kullanilir.
Kontraplak: En az {ig kapla:ﬁan:l.n, damarlar: birbirine dik gelecek
bigimde st liste yvapigtirilmass yolu ile hazirlanan levha

Kinig: Is pargasimn iizerine boydan boya agilan kare ya da dik-
dortgen kegitli kanal.

Kinigli birlegtirme: Tahta kalinliginin ligte biri genigliginde
agilan kanal ve buna girecek 8lglide karsit parga ile yapilan bir-
legtirme gesidi.

ol
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Konik: Boyut artikea, gapi diizglin olarak bilytiyen veya kiigtilen
pargadar. '

Koniklik orani: Buyuk ve Kiglik tabanlara ait caplar fark: yarisi-
mn konik uzunlujuna oramdir,

Kontratabla: AJacin ¢aligma cranim. azaltmak ve zararsiz hale ge-
timmek igin gepraz yapigtimma ydntemi ile hazirlanan tabla. '

Kordon: Agag kenarlarina agilan girinti gikintilar.
Karkas modeller: Iskelet modeller.

Ko birlegtirme: Dig, kinig, gita v.b eklentiler yardum ile ge-
nig pargalari baglarindan birlegtirme yontemi

Rursun: Ozgil agirlzd 11,3 kg/dn’, erime sicaklida 328°C olan
yuuigak, gri renkte bir metaldir. Genellikle kalay ve ginko ile
lehimi meydana getirir. Lehimlemede, su tesi,.satlrﬂa ve daha birgok
yerlerde kullanilir. |

Lamba: Pargalarin kenarlaripa agilan, gerellikle dik agil: girinti.

Lambali gegme: Genigligire birlestirilen tahtalarin, yan yana ge=
len dar kenarlarini yarl yariya kerterek yapilan ekleme. .

Lehim: (Yumsak lehim) kursunla erime noktasi diisiik olan kalayin
yaptigy alagimdir. Metalsel pargalarin birlegtirilmesinde kulla-
mlir. Sert lehim, genellikle, bakir-ginko alagimdir.

Lehimlemek: Metalsel pargalari, erime roktasi 426°C altinda olan
demirsiz bir alagimla ( genel olarak lehimleme) birlegtirme meto-
dudur. Islem sirasinda cksitleri ¢damek ve oksitlermeyi &nlemek
igin gesitli tozlar ve lehim pastalar kullamlir. ‘

Maga: Dikiilecek pargamin ig kismini bog veya delik gikartmak igin,
kaliba konulan kum kiitlelerine maga adr verilir.
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Magasandigi: I¢ bogluklar: meydana getiren kum kitlesi maganin,
dbviildiigli yaprldiga sandida denir.

Magabagi: Magamin kalip igerisinde oturdugu kisumdir. Modelin
esas gekli lizerine ek olarak konan pargalara verilen addar.

Magatavasi: Magalari kurutmada, magalara yataklik ederek maganin
sekli ve Slciisli bozulmadan kurutma kolayligi saflayan madeni par-
galar.

Madeni modeller: Madeni nodel ve magasancdhiklarinin yapiminda kul-

| lamlan, gegitli metal ve alasmﬂardan,yéplllrlar.

Mala ylizeyi: Kalibin muhtelif kisimlarim birbirinden ayiran yli-
zeye mala yiizeyi denir.

Meme: Madenin kaliba girerken basincin hiza dbniistiigli delik.
Mikron: Milimetrenin binde biri. '
Model: Dokiilerek elde edilecek parcgalarin, ddkim teknifire ve ka-

Liplama esaslar:.na uygun olarak modelci tarafindan yapilan parga-
va denir.

Montaj: Bir makina, tezgah veya mekanizmamn cgegitli pargalarim
taklsi:l.rma iglemidir.

Montaj resmi: Kample bir mskina, tezgah veya rrekam.zma meydana
getirecek parcalarin numaralarini, uygun konumlarini gdstermek
lizere gizilen teknik resimdir.

Monte etmek: Montaj yapma iglemidir.

Muayene etmek: Is parcasa boyutlarinin resme uygun olup olmadidani
anlamak i¢in yaprlan &lgme ve kontrol iglemidir.

Nem orani: Adagtaki nemin yiizde olarak dederi.

Nomallestirmek: Demir cinsinden bir metal alasimani kritik sicak—
ligimn listiine kadar isittiktan sonra oda sicaklifinda, agikta
sojutma iglemidir,
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Onarma macunu: A%agtan yapilan modellerde kiigik delik, catlak,
aralik, kdse kavisleri v.b Sziirll yerleri doldurmekta kullanilan
gereg. '
Oyma: Ozel araglarla a?jaca $ek11 verme.
on hasap BJ.r egyanin yapim.na gegllmeden kaga glkacacjml anlamak
amacy ile yap:.lan hesap, yaklasaik deger. )
Oz kesit: Tamrugun boyu ydniinde alinan ve &ziinden gegen kesit yii-
zeyi.
bz odun: Olgunlagan ada¢ govdesinin &ze yakin bdliimi,

Uz tahta: Ortasinda boydan boya &z bulunacak bigiminde tomrufun
ortasindan girkarilan tahta.

Pah kirmak: Bir :Ls pargasindaki keskin kdgseleérin giderilmesi ig-
lemidir.

Parelel: Aym diizlem iginde, ne kadar uzatilirsa uzatilsin ayni
araligil koruyan iki dogru.

Pim: (Kaveld) Model ve magasandiklarinin merkezlermesinde kulianl-
lan ada¢ veya madeni kisaim. :

Plak modeller: (;ok sayida kallplanacak 1slerde, pléka lizerine
bacjlanan modeller,

Plast:Lk modeller: Plagtikten yapilan model ve magasandaklari, bu-
giin endiistrisi gelismis biitin {ilkelerde bagarr ile kullan lmak-
tadir. :

Plastik tutkal: (Formika tutkali) Polivinilasetat (p.v.a) dan ha-
zirlanan ve afagislerinde kullamlan afag yapigtirici.

Regine: Tatli veya yari akigkan, saydam, kolay eriyen, suda gtzlin—
ik madde.

meyen, billurlagmaya elverigsiz veya az elverigli organ
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Regine kesesi: Gam tiri afaclarin yil halkalari arasinda bulunan,
igi regine dolu kiiclik bogluk.

Sarma maga: Biytk Slglideki silindirik magalar, mastarlar yardimi
ile gamirdan yaprlirlar. bzel bir yéntemle yapilan bu macgalara
sarma maga ady verilir.

Sicak gatlama: Domma sicaklidimn hemen altindaki s:Lcakln.klarda
dayanim zaylf olan bazi alas:.mlarda meydana gelen gatlamalar.

Siyirma mastar: Bazi basit nodellerm vapum.nda, model yapamindan
kagirmak igin, bazi pargalarin kaliplari $zel mastarlarla kumi -
s1yirmak suretiylé yapalar.,’ ‘

Sogutucu: Diskiilen pargalarda d_.ngell bir soguma ve kat:.lagma saf-
lamak igin, kalip igine konulan madensel parcalara sogutucu ady

verilir.

stipertlar: (Maca destekleri) Siliportlar macanin, kalipta sarkmasim
dnlemek, saflamlik temin etmek ve maganin bajlarmasim gaflamak
igin kullamilar.

Sablon: Genel olarak metalsel levhalardan yapilan kilavuz model-
lerdir.

Sigme: Yepisindaki su oraminin artmasi sonucunda' afagta .ortaya
gikan hacim biylmesi, afirlagma, bigim degistirme olayi.

Tabla: Ajactan yapilan ya da ac‘_:‘;ag‘ijriinle:cinden hazarlanmig biivik
JYylizeyli dlizglin parca. . ‘ -
Takalama: Modelin kumla olan ilgisini kesmektir.

Tempérlane: Kirilgan ve sert olan beyaz ddkme demiri, dsviilebilir
hale getirmek amacim giden tavlama iglemi {900°C den baglatila-
rak, yaklasik olarak 60 saatlik uzun bir sofutmaya dayanan bir
tavlama iglemi sayésinde, damir karhbiiriin, semantitin, demir ve
grafitin ayrigmasiyla dskme demire geliklere yakin tzellik ver—
mek mimkiindlir)
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Tenzilat: Fiyat indirme..

Truso (arda) modeller: Diiz ve dairesel olmak izere iki gekilde
yapilir. Model yerine siyirma magtarlary yapilir.

Tutkal: Agag iglerind. lwullanmilan yapigtirici gereg.

tist derece: Basit bir kalip iki parcadan meydana gelir.Bunun alt
kzsmm igine alan dereceye alt derece, Ust kisnim igine alan
dereceye iist’ derece denir.

Ustibeg: Kurgun, ginko, benzeri metallerin cksitlerinden hazirla-

nan beyaz toz Yayly boya ve macunlarda dolgu gereci olarak kulla-
nilir. '

Vernik: Stirtildikleri viizeyde koruyucu katman yapan katy cisimlere
ya da kuruyan yaglarla, bunlari eritme Szelligindeki sivilardan

hazirlanan dgereg
Verniklenek: Agag egya uzerme vernik slirme eylem:.

vida: tizerindeki egik digler yardim ile afaca giren ve baglantl
saglayan gereg.

Yarim gizli dig: Diglerin bigimi yalmz bir yandan gtrinen birle§—
tirme. ‘ -

Yigma gember: Yuvarlak sekillerin iki punta arasinda veya aynada
torna edilerek elde edilmesi ¢ok kolaydir. Modelin daha az malze-
me sarfiyla gerekli saflamlidin temin edilmesinde biiylk fayda
saglar kiigiik pargalarin ek yerlerini kaydirarak {ist iiste yapisti-
rilmasy yolu ile yigma cember elde edilir.

Yolluk havgasi: Eriyik madenin potadan yolluga doklildugl kisimdir.

Yolluklar: Potanin alléalnaan dskiilen eriyik madeni kalip bogluguna
gdtiiren kanallara yolluk adi verilir. ’
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"gyvana:’ Elemanlarindan birinin iki tarafi, &blirlinlin ortasi bogal-

tilarak yap;lan'geéme Hirli.

Zavanali birlegtirme: Zivana ile yapllén gegme.
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