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GENEL BILGt

Metaligler], standart metallerin resimdeki &lcili, bicim ve amagclarg
Zbre sieak ya da soguk olarak gekillendirilecegi, yerine goére bunlara ¢e.
pitli 11 iglemlerinin uygulandif, kaynakeihgt da kapsayan bir meslektr,

Bu meslek agagida aciklanan dallara ayrthr: -

1) Sofuk demireilik

1} Sieak demireilik

3) Stisleme demireiligi

4) Kaynakcilik

6) Im iglemleri

6) Kahyp demireiligi

7) Yiiksek celik yam demireiligi

8) Kazan demirciligi ' '

Iste cesitli islemler uygulanarak yari yapik madensel gergelerin iste-
wnilen bigim ve boyutlara getirilmesine gekillendirme denir.

Sekillendirme Tiirleri:

1) Talag kaldirarak gekillendirme

'2) Ergitip dokerek gekillendirme

3) Soguk gekillendirme

3) Soguk gekillendirme ‘ .

4) Swieak gekillendirme (d6verek, haddeleyerek, kalipta)

5) Toz halindeki metali kalipta mkistirarak gekillendirme (Toz Me-

talurjisi)

1) Talag Ialdirarak gekﬂlendixme: Yart yapik madensel gereclerin,

lom tezgdhlarinda Zimpara tagl, kalem ve brcaklarla ¥ya da ege ile fize-

rinden talag kaldirlarak iglenmesine “TALAS KALDIRARAK SERIL,.
LENDIRME” denir, o :




imi i bi talin kat-
ki irme: Frgimig haldeki bir me
tin dokerek gekillendirm ' . e
2;: ?i:iepbir kalba dékme iglemine denir. Talag ka.ldl:‘l vaeaka iy
a s £33 a
taai:msekiuendirme yontemleri ile yapilmasi miimkiin olmiy yni

i m yapunda
manda fazla hassasiyet gdstermiyen baz makina pa.rgalarm_ y

uygulanir. .
i & k talag
8) Sofuk sckillendirme: Yari yapik gereclerin sog'ukd cr)ll;m
- - ; enir.
kaldxrmadan regimdeki olgiilere gére bigimlendirilmesme

‘ igi ire i Blcii ve
Sicak seldllendirme: Ozellikle demir ve gelifin .resmc:;ll{j ) ;iadar
- 4.) mare iizerinden talag. kaldirilmadan belirli bir s};a;l n;g;rak o
:;gllmu;(:kfan .:sonra elde ve makinalarda gesitli talumlar a
en ) " denir.
‘gimlendirilmesine “SICAK SEKH.LEND:[RME __

Bé LU M . 1 \:: ) t:'l'*.:"iv -
YARACAKLAR

Genel Bilgi: Yanma olaymin olabilmesi igin, yanmaya elverigli bir V.
kacak ile yeterli degerde oksijen veya havaya ihtiyac vardr.

Sicak gekillendirmede, ig pargalarmin tavlanmasmda yararlamlan 131,
gesitli yakacaklarm yakilmasmdan elde edilir, Yakacaklar bilegim y&niin-
den degisik yaprya sahiptirler, ‘

Yakacaklar ya dogadan cikarididanm gibi veya rafine edilerek kulla-
nilirlar. Ister doZal yapilan, ister fiziksel bzellikleri egag alingin, Snemli
olan yakitin kullanma yerine gire secilmig olmasidir. Yakitm kullanma
yerine gére segilmemesi, iilke ekonomisine zararhdir.

Yakacaklarin Simflandirilmast: Yakacallar fiziksel 8zelliklerine gﬁi‘e
¢ gurupta toplanmaktadir.

a) Kati yakacaklar,

b) Sv1 (akar) yvakacaklar,
¢} Gaz yakacaklar.

Elde ediliglerine gore yakacaklar iki ana grupta toplamak miimkiindiir,

1 — Dogal yakacaklar: Dogadan cikariidiklar gibi kullanilan ve cegitli
dogal olugumlar sonucu geligim gosteren yakaeaklardir, Bunlar arasm-

da odun, turp, linyit, tag kémiirii, ham petrol ve dogal gazlar gibi Vam
kacaklar sayabiliriz, :

2 — Yapay Yakacaklar: Dogal yakacaklardan cesitli fiziksel ve kim-
yasal yontemlerle elde edilen yakacaklardir. Bunlar arasinda; odun k-
miirii, kek, katran yagt, mazot, gazyagl, benzin, benzol, sivilagtirilmmg gaz
(likit gaz) vb. yakacaklari saymak miimkiindiir,
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‘ i e - ? C arasmds

Ocak ve firinlarda pargalarm 1sl m@leﬁaﬁo ‘ 1320 o
aplmaktadir, Bu sicakliklar elde etmek igin ¥ caklamn“ o bemmiemk
y'axlzunludur Elﬁe edilecek 1suim degerine gore ya.k.a,c:sn,k.1:uruan§mka.cak ol
;Zrekmektédm Ocak vgi‘{mmaégjkft:n ﬁi 1:‘n uygun olam segilir.
agagdaki gizelgede verdigl 1s1 -
Giiniimiizde agik demirel ocaklarinda ya.ygn? O%rﬁ dtzgi;fnmekmdin

landmaktadr, Bu nedenle tag kdmirll genig bir big

Qiﬁelgé: 1 Cesgitli yakacaklar ve 11l degerleri
Verdigi 191 miktart keal/kg

Yalubm Ad 6500 — 7500
1 — Tag komiirii biriketi 6500 — 8000
2 — Tag komiirll tom 6800 — 8100
4 — Antrasit ] 6000 — TO
5 — Kok kbmilrli 3500 — 5000
6 — Linyit kém@wrd - 4200 — 5900
7 — Linyit biriketi 4200 — 5000
§ — Linyit tom 6500 — 2090

8 — Afac kimiiri (odun kdmilri) '

10 — Ham petrol 8009 — 9:’;2‘1 _
1 — Katran yagt 200 — 1207

. 12 — Ceneratdr gam - 9500 — 3000
13 — Su'gam

1300 — 2500
14 — Kangk gazlar

10000 —10000

‘ 4000 — 5030
15 — Hava gaa 3500 — 5000
18 — Likid gaz 4000 — 5000
17 — Kok firm gazm 700 — 800

18 — Yiksek firm gam

} Kah yakacaklar: Sicak gekiﬂendirr.n‘e"ve diger sitma lg.lemle'rm«-
de l:ﬂlaml;an yakacaklar1 gbyle sxralayrabﬂn-g.

1 — Tag kOmiiri,

2 — Linyii kdmird,

3 — Turba,

4 — ‘Antrasit,

5 — Kok kimiir,

6 — Odun kdmiiril.

5

1 — Tag Ldmitrid: Tag Lkémiirti yukanda @a dafinmig olduFumuz gi-
b, aqik demirei ocaklarmda en ¢ok kullamlan bir yakacaktm, Tag ké&mii-
ril, jeolojik evrim siirecinde agaglarm ve diger bitkilerin topragin derin-
liklerine gbmiilmesi ve orada basing altinda kalmaéxyla. olugmugtur, Top-
ragm derinliklerinde basmg altinda kalan afag ve difer bitkiler vavag va-
vag karbanlag.a,rak dnee, turbaya Lnyit ve tag kémiiriine d8niigiirler. K5-
miirde yer ajtinda kahg siiresine gore karbon oram da artar. Ver altmdan
¢tkarilan hkomiirlerin en kiymetlisi' antrasittir, Bu tir komiirlerin bilegim-
leri yiizde yiiz karbon degildir, Bilegimlerinde karbondan bagka, kiikitrt,
hidrojen gibi elementlerle yanma degeri olmiyan maddeler de vardir, Tag
kémiirii, goritniis bakimndan mat veya parlak olup dzgiil aguwh$H 1.3
'kg/dm{ olan tag kimiiréintin tutusma sicaklifn 330° - 340° C arasinda de-

gigir,

2 — Linyit kimiirti: Bu kmisr geng tag kdmiir olarak isimlendirile-
bilir. Acik kahve rengi ile koyu siyah arasinda bir gdriiniimleri vardir.
Kolay pargalanarak, toz, findik, ceviz ve daha biiyiik pargalar halinde
bulunabilir, Linyit komiirii genellikle, com tiirii kozalakh agaclarin bin-
lerce yil dnce yer ve toprak kaymalan sonueuy, toprak altinda kalmasryle
olugmugtur, Kémiiritn yaghhi dokusunun gériiniimiinden anlasthir. Lin-
yitlerin Jarlp dokusuna bakilacak . olursa, kémiir kesitinin afa¢ dokusu
yapisinda, oldugu gorithir, Daha eskiler; krbp bakildiginda, agae doku-
sunun kaybolmaga yiiz tuttugu goriiliir, Dokular daha sik ve rengi, kah-
verengi ile siyah arasmdadir, Yerin derinliklerinde bulunan linyitin rengi
koyu kahverengi ile siyvah arasidad, Kmilp bakilinea kesitte agag¢ do-

kusuna rastlanmaz. Saglam ve sert dokuya sahip linyit zorunlu olmadik.
¢a kullanyimaz,

8 — Turba: Turba, az cok kémitrlesmiy bitkilere verilen istmdiy,
Turba, bitiilerin ve diger organik maddclerin yiizlerce yil batakhklarda
tamur altmda kalarelk ayrigmasimdan _clugur. Turbamn yanma, 1sis1 cok
diigliktiir. Bu nedenle sobalarda az miktarda linyitle kargtirilaralk yala-
e, . . .

4 — Antrasit: Parlak siyah renkie ve gam az olan bir tag kémiirii.
diir. Zor. alevlenir ancak, alevi kisadiwr, Antrasitin 1s1 degeri 7.300 keal/
kg - 8.200 keal/kg dir. Demir endiistrisi igin tag kbmiirden daha elverig-
lidir, Karisinmnda kiikiirt, fosfor gibi zararh maddeler yoktur. Yanarken
duman vermemesi, gazmm az elmasi nedeni ile gemi ve agir endiistri ya-
kair olarak kallamhr, Antrasite doZal kok kémiirii de denir.




6

5 — Kok komiirii: Kok komiiril elde etmek icin fazla yapiskan, yag- , ¢) Gaz yakneaklar: 7

11 olan tag komiiril kullantir. Tag komiirii, ici tugla ile Sriilmiis firmlar-- : dnemli bir kullamm' r: Gaz yakacaklarmda, svi ve kst .

da havasiz olarak 1sitilir. Boylece icindeki bazi maddeler uzaklagtiridik- gibi yapay olarak dalam vardz.r. Gaz yakaeaklar dogal Oiar:;‘:bacaklar gihi

tan sonra kok elde edilir. Tag kémiirii ufalanarak firmlara konur. Hlde bolitme ayrrabiliriy a elde edilmektedir. Bu acidan K | ulunduklar

cdilon Tok Ibmiriniin icersinde meden kémilriide oldufundan, golt 22 - » 832 yakacaklan iki

miktarda kitklirt bulunur. Bu szelliginden dolay1 ocaklar igin gok elve- 1 — Dogal gaz yakacaklar

riglidir. Endiistriyel degeri yitksek oldudugu icin kok Lkémiirli actk -demir- i 2 — Yapay gaz yak ’

oi ocallarmda kullanmak dogru degildir. Metaliglerinde, Kok komiirtinden yakacaklar,

genellikle, sertlegtirme amacma yonelik 181 jglemlerinin yapildig1 ozel tav 1 — Dogal gaz yakacakl ‘

finnlarinda yararlambr. Kok k6miirli tamamen yamip kiil oluncaya ka- olusum stirecinde aﬁ: . ar: Yer altinda kati ve sivi Yék'aca.l dl

dar sekil deSigtirmez. Kok komirii % 4- 9 5 arasmda su igerir. Bir ton dnemlisi “yer gaz d1r§ ;’ sonucu meydana gelirler. Dogal eazl o

tas komiiriiniin rafinajmdan ortalama olarak 750 kg. kok, 32 kg katran, Petrol yataklarmnn uze Xer gazi ham petrol cikamlan y:rlerg bam o

12 kg siilfiivik asitli amonyak, 9 kg benzol ve 300 m® gaz yakit elde edilir. den gikar, rinde olugan bu gaz, petrolle birlikte lienl:llﬂlu'g'?u—lr.
§ — Odun komiirii: Odun pargalarinm cok az hava ile yakilarak da- 2y :

rartlmasmdan elde edilir, Odun parcalarmi yakaralk damtmak ilkel bir apay gaz yakacaklar: Yapildiklar: ham

re bu yakacaklar: iic maddenin cingine g5- :

gruba ayrmak miimkiindiir,

yontemdir, Bu yéntemle odun kimirl disinda agag sirkesi, alkol gibi di-
I— :
Sw1 yakacaklardan elde edilen gaz yakaeaklar

Fer damitma tirtinlerinden yararlanmal miimkiin degildir, Odun komiiri
iilkemizde ¢ok miktarda iiretilmekte ve kullamimaktadir. Icersinde kii- O — Kati yak

kiirt yok deneecsk kadar az olup sicak gekillendirme icin elveriglidir. Ce- ; T yakacaklardan elde edilen gaz yakacakl
gin tavianmas sirasinda olugan zararl maddeler bu kdmiirde bulunma- ' ‘ —— Yakacak olmiyan maddelerde ) sl

maktadir. Ozellikle, ocak kaynagl ve kalayethkta gok iyi sonug verir. Ay- 1 elde edilen gaz yakacaklar.

. e . I'— Sivy
rica, lehim, suverme ve gementasyon iglemleri igin cok yararhdir. 100 M* lard yakacaklardan elde edilen ’ _ .
: ¢ ! "~ _ o n yak
kuru odundan 50 -75 M® elde edilen odun komiiri, gimiimitzde ilkel k5- gen an dge edilen gaz yakaeaklarin basmggz"A acaklar: Bu tiir yakit-
miir ocaklary yerine modern komilr fumlarnda elde edilmektedir. Mo- 8az buharlagma sicaklis diigiik olan 81:’1 erogen” gaz gelir Aero-

. Bl v 5 w
dorn k8miir firmlarimda kémiir elde edilirken odunun igerdifi diger yarar- e elde fdﬂen buharm hava ile k y a}facagm buharlagtiriima-
. v 318 ma sicakligr 60° C'ni e karigtiriimas: ile elde edili
It maddelerde agiFa gikarilmig olur. Agagdaki giralamada odundan elde da aero nin altinda olan benzinin b : ¢ edilir, Buharlas.
odilen maddeler gorilmektedir. - < g¢n gazn olusturur, _ uhan ile havamn kargum

Agag (odmm) £aZ yal . i : "

i F ek e eIl o o rkaddorn i P s
oy ¥ I ! vid sicakhfa kadar wsitalir, I 1 biri havastz, kapah
Odun Komiri  Afac Sirkesi  Agag Teri Alkol  Yama Gaz an ayrilir, Elde edilen gaz yakacak k sitma sonucu otusan buhar s-

b) Sivi yelacollar (Ham Petrol): Ham petrol dogadan cikanidiga I—x
gibi kullamlmaz, Petrolun damitiimasindan elde edilen, petrol firiinleri- caklardan dah yakacaklardan elde edilen
nin sanayide bityik bir yeri vardir, Petrol, cagimzda oldugu gibl gele- amitma yoluyla gaz vakacalda

. ktmiirii, linyi v : il .
cckto de Snemini koruyacak bir yaluttir. Gintimitzde petrol yagamin bir U, linyit, kok kémiiri, bu yakacakll‘af{iiz;ldilzilrlqa:]ﬁ somilrt, odun
amli

pargasi haline gelmigtir. Bu nedenle, ilkemizde petrol arama ve cikarma kaeakl ?_ ; azl, kokgaz1, viik ; rlar, Bunlarn
galigmalarmna hiz verilmigtir. : ar elde edilir. a2, yuksek firn gaz, su gam gibi ya-

gaz yakacaklar: Bu tiir yaka-




Hava gam: Maden (tag) komiriinin kuru damitilmasindan elde edi-
lir, Tag komiirii kapall yerde az hava ile yakilirsa, tam yanma “o!m_az.
Tam yanmaya ugramayan komiirden cikan bubar ve gazlar, goguk su
ile sofutulunca gazn icindeki katran sm hale ‘gelir, Ham gaz bu sirada
katrandan ayrilir. Elde edilen ham gazin benzol ve to_luo’lii ayrildikian
sonra (baz maddeler bu arada zararl. olduklar icin uzal;la;%tmﬂax:ak)
kullanmaya uygun “Hava gazl” geriye kalmig olur. Hava gdzinin yogun-
ugu 0.35-0.40 kg/m® arasindadir. Yanma 1sis1 5.200 - 5.800 keal/kg dir.
Bir m* hava gazini yakmak igin 4,08 m*® havaya ihtiyag vardr. Hava_ga‘
znm genig bir kullamm alany vardir. Ergitme formlari, faviitmiar, drzet
gaz sobalari, ocak, aydinlatma, lehim ve kaynak igleri kullamldif1 alar}-_
lardandr. - |

Kok gam: Kok kémiiri firmlamndan elde edilir. Siemens-Martin fi-
rilarinda, gaé motorlarmda ve evlerin wtilmasmda kullamlir, KokA ga-
zinmn verdigi 1s1 miktar: 3500 - 4800 kcal/kg:' dwr. Bir m-“; lc?k gazinin yan;
mast icin 4.5 me havays ihtiyag vardir. Ozgil agrlign ise 0.42 kg/m

. -Yiiksek firm gam: Yitksek firmn icindeki kimyasal rqa.ksiyon gona-
en olusan gazdir. Yitksek firmlarn iist Ikisminda bulunah biiytik ¢aph

borularla alnan bu gazmn % 251 karbonmonoksittir. Yanie: olan bu. ga--
mn 1/3 8 yiiksek firin igin gerekli olan sieak havayl saglamak da kul-.

Janihr, Firm gazinm birlesim elemanlary, % 25 Karbonmonoksit, % 15 kar-

bondioksit, % 0.2 metan, % 4 hidrojen ve geri kalamda azottur..

Gazojen gaz: Odun veya odun kdmiiriiniin yan yanmasnlid.a.n glde
edilir. Gazn elde edildigi {initelere gazojen denir. CGazojende iiretilen gaz
tiiplere doldurularak kullanmilir, Baz1 otomobillerin calistirilmasmda, .cam
fibrikalarinda, seramik ve maden ergitme ocaklarmda kullam.hr. Gazo-
jen gam ¢ok az deferde yanan kSmiiriin iizerinden hava ge(.;‘:rx}'.le.l.: (s
buhari ile karistk olarak) suretiyle de elde edilir .Maden kdmiiriinden
elde cdilen gazm Ozgiil afirhg 0.86 kg/m® ve yanma 1sist 1450 keai/Wg
dir. Yanma asist 2z oldugu igin bu gaza fakir gazda denir.

Su gam: Komiirlin yaryamk durumundaki’ ortam;ﬁda hava i]fz. b_‘f"
raber su buham génderilirse elde edilen gaz “gu gaz"” dir, Gazin Gzgiil

arhig 0.40-0.52 kg/m?® arasindadir, Bir m? su gazmn yanmast icin’

46 m* havaya ihtiyag vardir. Bu gazin yanma 31s1st 2.500 k-calfkg d1r
Genellikle, aydinlatma gaz olarak, firmlarn tilmasmda, lehim vé kay-
nok iglerinde kulamhr,
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I — Yalkacak olmryan maddelerden elde edilen gaz yakacaklar: Bu
tiir gazlar1 yama ve yakier olarak ayirmak daha dogru olur. Yakiel gaz-
lar; oksijen, hava ve azottur. Bunlardan sadece oksijen ayri olarak clde
edilerek kullantlir. Yanier gazlar ise; genel olaralk kullanilan asetilen ve
hidrojendir. ' :

- Asetilen: Karpit fizerine st dokerek, karpiti su icersinde daldirarak

veya karpit iizerinden su buhar gecirerek elde edilir. Karpit ise, stnme-

mig kireg tag ile kok kdmiiriiniin ark firmlarinda eritilerek birlegtirilme-
sinden ‘elde edilir. Bu olusum 56 krsim kiree tast ile 36 lnsim kok komii-
riidiir. Asetilen renksiz, cok Iuzlh ateg alan crilk sarmmsak kokusu k-
vaminda bir gazdir, Ozgill afirhin 0.91 kg/m?* olup bilegiminde % 92.3
karbon 9% 7.7 hidrojen vardir. Genel olarak aydinlatma iglerinde, isaret

" fenerlerinde ve teknikte encok oksi-asetilen kaynaginda kullamhr.

Hidrojen: Suyun elektrolizinden veya asitlerin metaliere kimyasal
etkileri sonucu elde edilir. Oksi-gaz kaynagmda, kimya laboratuvan gibi
yerlerde kullamimaktadir,

SORULAR

1 — Yanmay: kimyasal olarak aciklayimz.
2 — Yavag oksitlenme nedir?
3 — Yakacaklar: fiziksel &zellilderine stmflandiriniz.
4 — Tas kiomiviin dzelikleri nelerdir?
5 — Antrasitin &zellikleri nelerdir? .
6 — Linyit, antrasit, turba komiirlerinin olugumlarm agiklayimz
T — Kok kOmiril elde etmede hangi tir kimir kullamlic?
8 — Dogal yakacaklar nelerdir?
9 — Gaz yakacaklarin dzelliklerl nelerdir? )
10 — Odundan elde edilen diger tirlinler hangileridir?
11 w Gaz yalatlarm tlirlerini aciklayiniz, l
32 «— ¥lava gazinim elde edilmesini anlatiniz.
13 — Yiksek firm gazi nerelerde kullambir?
14 — Asetilen nasil elde edilir? '
©13 — Sicak gekillendirme islerinde hangl yakacéklar kullainﬂxr'."




BOLUM: 2

; |
SICAK SEKILLENDIRME ve ATELYELER

. ey K ya-

e veya ¢elik konstruksxy(_)n. oli.ra -
dir. Ately'ilef. 11:011{{1 Ii?tha;i?:l;irzleriny hacmma.. ve yerl'elgt;r;ilsc%lz yrli:;,ak;l
i Buyuk o v sz.yisma. baghdir. En kiighk.blr a{.:_ey et
Py kutles{l'llj Vllgliéi de 3.8 m olabilir. Atelyenin zeminl noBunun arak
AN yu?rﬂe tatitozlar rdikine dégenerek kaplanma.gilr.mokajm as
e a“‘iagi ile atelye tabam blokaj yapllmakt?. .beton o
I‘af-h_?l?{aﬂ ron 011: olugturmast igin 10 em ka,hnhg){l@a. m@ekudir s 1
Iline‘slaia?e:ﬁg:irﬂecek makinalar ve yer dilzeyl igin ger . ’

u igle ogt ‘

a g g )

Sekil: 1 Mekanik bir gahmerdan
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de sicak gekillendirme atelyelerinde Jullamlan (sarsintily ¢aligan) gahmer-

dan goriilmektedir, Baz atelyelerin yiizeyleri bir m* lik plakalar halinde
mozaikle kaplanmy.

~ Steak gekillendirmede tavlanan pargalarm 1s: ile aldif: renkler, atel-
yenin aydinlig: ile yalindan ilgilidir, Aydinhgin degigkenlik gostermesi
yanlg degerlendirmelere neden olabilir, Ozellikle dogal aydnlatmadan ya-
rarlanan atelyeler icin bu gok Onemlidir, Giineg ismlarmin fazla oranda
atelyeye girmesi arzu edilmemektedir. Bu durum saglk yoniinden Balnmn-
~cali olmasina kargn verimlilik yoniinden yararhidir. Bir ‘atelyenin verimii
gahgabilmesi icin ii¢ dnemli faktbriin yerine getirilmesi gerekir. Bunlar;
havalandirma, 1=mitma ve aydinlatmadir,
Havalandirma

Biyiik atelyeler i¢in proje cizilirken fizerinde dwrul-
mags gereken bir et

kendir, Atelyeler betonarme veya cellk catih olarak
Sekil: 2 de swcak ge-

agithr ve kapamr camh panjurlarla donatdmalidir,
killendirme atelyesi girilmektedir,

Sekil: 2 Sicak sekillendirme atelyesi

Igyigin tabana dogru degil, yansima bi¢iminde dolayli olarak pence-
relerden girmesi saglanmalidr., Catinn iist kismuna, hava akimin ve. ay-
dmiatmay saglayacak. gekilde panjurlar yerlestirmekte yarar vardir.




. Atelyelerin 1sitilmast caligma kogullari ﬂe_gah“}anlarm Sii:ﬁf
sttma--" "e Y tagimaktadir, Bu atelyelerin 1sitilmalarl zor O ‘ i
yanﬁnd?: bu;::a;]?e?nlemler alimmak suretiyle mmmimsulg:;ii‘lifz
la berah®, & ' in sicakligr 15° C ka T.
aaglanabilr. Normilaz::;:: :ﬁﬁ’fﬁfﬁs szellikle caliganlarm (fiéretiez
Iyi blr. mlt?aﬂyap b.) rahat bir caligma ortami diginda taklmlanlnelerde
Grenci ve i8¢ exl-ﬁ;r . diizeyde kullamimast gok zordur, Ba:’:-l.atf:‘! y o
pargalarmllt e eI;duéu gibi, bazlarinda igse duvar iif.l‘e;,.nmle:::l.V«':l»;5 ‘ .
sa.b.r:?. so.b:.narl kt(l;;un 3 m yiksckte olacak gekilde yerlegtmﬂmehdmkﬂ : yg
fueuifg:::;y;vasmn deggimesinde ctkinlik saglanmug olur. He ‘-
ec

Metaliglexi atelyesinin genel gdriniisil verilmektedir.

Seledl: 3 Metalisleri Atelyes!

l tadir. Ka-

Aydinlatma: Ogellikle kg aylarmda hava erken kara.rmak;:}d; il

anhk ve bulutlu giinlerde ¢aligmalarm istenilen diuzeyde olmamr ig -ﬂom;s

. lerin aydinlatilmas gereklidir. Aymlatmada civa buharh veyva :
yelerin ¢ ’
tirii aydmlaticlar kullanmak daha uygun o]maktadlr

GUVENLE vo VERDMLY CALISMA

Giivenlik: Caliganlan is kazalarma karm korumak, makinalarin kiti
kullamimum, yipranmasini 8nlemek ve atelyenin yangmn, su basknr gibi
afetierden zarar gérmesinin dniine gegmek igin alman Snlemlerin titmii-

ne “GUVENLIK ONLEMLERI” denir.

Is yerinde giivenlik snlemleri yukarida tammlandify, gibi, su. amag-
lara y3nelik olmaldir. ,
. 1 — Caliganlarin glvenligi,

2 — Makinalarm glivenligi,

3 -~ Atelyenin glivenligi.

1 — QCabsanlarm giivenligi: Isciler ve Ggrenciler, iglerin yapimnda
en ok emegi gecen kigilerdir, Bu nederile cabisanlarin gitvenliFini. gag-
lamaya Sncelik verilmelidir, Islerin yapilinasi sirasmda, makinalarda ve-
ya ig alaminda dikkatsizlikten dolay1 olugsan kazalarm Bnlenmesi olanak-
sizdar. Ornegin; Kay1g koruyucusu olmiyan bir sahmerdanin ealigtiriima-
B veya elelitirik kacaf1 olan bir makinamm kullamlmast gibi. Biylece ma-
kinalarda gereken .giiventik ‘Onlemleri almarik elektirik sistemleri kont.
rol edilmelidir, Atelyelerin zaman Zaman
lik temizliklerinin yapiimagsnda BAyISIZ ¥

de yafda. ayag1 kayan ve parca arasma

havalandirimass, genel ve giin-
ararlar bulummaktadir, Sekil: 4
elini kistiran . eleman gériilmek-

Sekil: 4 Glvenli sahsmama
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2) Makinalarmn giivenlifi: Makinalarm uzun siire kullamlmalanm sag-
lamak icin periyodik olarak halum ve onarimlan yapimaldir. T1gisizlik,
dikkatsizlik ve bilingsizlikten dolay yipranmalar1 Snlemelk amaciyla Gzel
yonergeler hazirlanip hakina ve tezgahlarin uygun yerine asilmahdr.

3 — Atelyenin givenlifi: Atelyede olmas1 muhtemel yangm ve ben-
zeri olaylara karg gerekli giivenlik #nlemleri alinmahdar. Ocaklarda ve
drste caligirlen herhangi bir kazayi snlemek icin dnlemlere diklkat edil-
melidir, .

a) Ocak dizgiin yalalmaz ve devamli bakim yapilmazsa veya hava
gereginden fazla aglirsa, komilr sarfiyati fazla olacad1 gibi gevresinde-
Iilerin hafif de olsa yanmalarmma neden olabilir. Ayni zamanda, ocak
fcersindeki pargamn tavlanmasi da egit olmaz

b)) Ocaktan tavh parga alimmadan gnce, ocak kapatilmahdir. Parca
Srse tasmirken diigiiriilmemel, cevrede bulunanlara degimiyecek gekilde
agafidan gotiiriilmelidir.

"¢) Tavlanan gerece uygun kigac secilmeli ve gereel fyibir gekilde tut-
malidir. Iyi tutmadif zaman, parga kisactan firlayarak bir kazaya neden
olabilir. Bu gibi durumlarda kisac tavlanarak pargaya uygun bigimde
aligtirlmalidir. Kisag ile ig parcas: ocakta birakilmamalidir, Buda kisag-
Tarm agz kisimlarinm bozulmagma yol agar, Zoruntu olarak, igle bera-
per kisac ocakta kahrsa, onee kisac sofutuimalhdir. Ozellikle, uzun sap-
I kisaclarm kontrollu olabilmesi icin sap kisimlarma «gn geklinde bir
kaneca takilmahdir,

dy Cekic ve balyoz saplar yeterli giiventikie olmah., Saplar =ikt ca-
Tdarak kamalanmahdir, Saplarin skt igin suya gokulmamahdir. Bu
iki talim digindakilerin saplarmin suya gokulmaginda herhangibir sakin-
ca olmadigr gibi yararh olmaktadir.

e) Saph keskilerle kesme iglemi yapilirken, parganim Kopacagina ya-
Tan, drstin kenar kismindan yararlanarak, daha kiiglik darbelerle kesilen

kisim koparilmalidir, Keskinin afz1 Ors yiizeyine degdiginde hem Ors hem-

de keskinin agz bozulabilir. Sekil: 5 de genis agizh sicak gekillendirme

keskisi gorillmektedir.

g) Dovme sirasinda parca brs yiizeyine tam temas ettirilmelidir. Ce-
ki¢ ve balyoz ile parcanm Ors yiizeyindeki kism1 canll olarak giivenli ve

15

|

2akil: 5 Genis afiizl keski

etkin bu: bicimde ddviilmelidir. Parca fizerine dengesiz vurma halinde
sert’&oz . amo:ler:: firlayarak herhangibir kazaya neden olabilir, Cekic ve bal'

e miigterek galgsirken dikkatli olmah her iki biclerine
defmenmelidir, er iki takimda birbirlerine

h) Pres ve sahmerdanlarda et .
" caligirken &rsteki ghivenligi
Szen gosterilmelidir, ghivenligi uygulamaya

k i
. ) Bask ve benzeri takimlarin, zamania fist kisimlarinda olusan mans
arlagma kazaya neden olmadan temizlenmelidir |

. D IAtelyelerde alinan giivenlik Onlemleri ve dikkatli galigma sonuecu

dlaza 1o u?umunda bityiik dlciide azalmalar olmast kacimilmazdir, Bunlar
ginda olan hafif siymk ve yaralanmalar ici '

: : ar icin atelye olanak’arm icersin-

de ilkx yardim ile tedavi etmek miimkiindiir. g o
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SORULAR ) . ' ‘ :

i ‘ i = lugur?
1 M.etalisleri nedir ve hangi kistmlardan olug

. . as o ) . | | f
Sicak sekillendi-rmeyi tarif edmjz. ' R— | | | | BO LUM - 3 ‘ "
. %k sekillendirme atelyelerinin dzellikieri n _
3 — Swcakge

‘ | . i
atma nasil olmalidir?

VLARX CLAR . ¢l

4 — Atelyelerden istenen aydinl @ clordic? | - . | . ]

k sekillendirmede ahnacak glivenlik on oo | l I

S da alinmas1 gereken giivenlik 6nlemini belir

'§ — Ocaklarda ]

7 — Urste glivenli galisma nasil yapilic? .
Klsac;larda alman giivenlik &nlemi nelerdir:

8 —

. mimaktadir, Metaliglerinde kullamilan
9 -~ Talumlar nasil lml‘lamhn;zrdi‘ra; elordic? , : swralayabiliriz. : . ‘ ‘ il
10 — ‘Givenlik Snlemlerinin y ' : 1 — Ocaklar, . = | | .
2 - Tay firmlan, -

. 3 — Banyolar,
' 4 — Endﬁksiyon_. .

1 — Geaklar:

Sieak gekillendirmede kultamlan' taviama araglarinn
en snemligidir. Bu k

1smun temelidir de denebilir, Orta ve kiigtik parcalarm
in sitilmasinda (tavlanmasinda) kullamilan .araclara
ocak denir. Ocglk komple olarak birgok kisimlardan meydana gelmektedir,
Bir ocagm tammak icin ksmmlarmi tanmmalk yararl olmaktadir, Ocagn
ksymlan ise; ‘ . :
a) Gﬁvde.‘ve ayaklar,
b) Ateglik,
¢) Hava haznesi (cegme)
d) Daviumbaz, '
€) Komiir sandif,
. £) Su kah,
h) Curuf sandig,
k) Kisachk,

. a) Govde ve ayakiar: Ocak
konstriiksiyondan da yapilir,

kévdesi tugladan yapldigr gibi, celik
- _ ‘ : Ayak ve iskeletin yaprminda

Govde sacinin kalinligr 8 mm -10 mm dir,
70.70.7 lik kigebent kullanilabilir,
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b) Ateglik: Dokme demirden yapilir, Kesik piramit gekiindedir ve
ortasi qukurdur, Kémiir yanmast bu alanda olmaktadir. -

Davlumibaz gdvdesi Daviumbaz

Su kabt (Velok)

! V - Ayoklar

Sekil: 6 Komple bir ocafm Kesit semast

¢) Hava haznesi (cesme): Hava haznesinin gbrevi, vantilatoriin ver-
digi havay, kémiirii yakmak icin ateglige iletilmes..im ‘gaglar, Hav? ha;z-
nesi genellikle dékme demirden yapimaktadur, Sekil: 7 de de gbrildugii

- gibi hava haznesi ateglife baZlanmgtir. '

. d) Paviumbaz: Ocakta yanma sirasinda meydana gelen art:t.k gaz-
larm dagilmasim 6nleyerek, toplanmasma ve emme bor_usufa _gon&er.ﬂ-
mesine yardmmer olur. Buradaki dumanlar genellikle .as:*.pl.rator. kanah 1_le
cekilmektedir, Sekil: 6 da davlumbaz ve baglamg bigimi verilmekiedir,
Baca ¢ikismda bulunan kelebek bir kapak gaz ve 1s1 cllaginl aye%rlar. Dav-
lumbaz sabit ve hareketli olmak iizere iki kisimdan olugur. Sabit kimimlar
dokme demirden yapilarak iglenmektedirler.

19

Bu dékme demir kisim ocafin. govdesine eivtalarla baglamr. Ocagin
duman ceken bu kismina davlumbaz veya sadece gbvde adi verilir. Dav-
lumbazin hareketli Jusmu sagtan yapilarak govde iizerine monte edilir,

Govde sag

(% ,\ SRR |
iy
Hova tast
Hava dyar strgiisi N
Hava haznesi
Hava giris borusu : Supap

Klape Kl siirgi il

Sekil: 7 Ateslik ve haifa haznesi

¢) Eomiir sandigi: Tekerlekli olarak yvapilarak, oeagin altindaki bog-
lukta bulunur. Cercevesi kigebentten olmak fizere sactan veya tamam
sactan yapilr. '
C | . .
g) Su kabi: QOcagm oniinde bulunur. Kaln sactan veya dékme de-
mirden yapibr, Kabin igersindeki su, kdmiirii 1latmays ve talumlar: so-
gutmak igin kullanir, ‘

OCAK TURLERI

Ocaklar yapihg veya kullanma amaglarin goire ikiye ayrnlir. A — Tagr-

nabilir ocaklar, B — Sabit ocaklar, )

A — Tagmabilir ocaklar: Ingaat alanlarinda, gereclerin 1itilmas: zo-
runiu oldugu yerlerde bu tiir ocaklar kullanilmaktadir. Bunlar fazla agiwr
olmayp rahathkla sékiiliip. takilabilmektedirler, Kiigiik parcalarin tavian-
masiada, boru bitkiim yerlerinin 1sitiimasinda kullambhr, Acik havada ca-
hgtidar igin davlumbazsiz olarak kullamulmaktadirlar. Kollu bir vanti-
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latérii ve arks komiir destegi bulunmaktadir. $6k11: 8 de Tagmabilir bir
ocagm krokisi girillmektedir. - .

Sekit: 8 Tasinabillr ecak

B — Sabit ocaklur: Sicak gekillendirme atelyelerinin planlanmg alan-

larna yerlegtirilerek aspiratdr veya vantilattr borular: dogenmig ocaklar. -

dir. Calisma prensiplerine gore lige a.ynhr. a) Yan ocaklar, b) IOrtg ocal-

lar, ¢) Gurup ocaklar. - .
a) Yan ocaklar: Genellikle iki ocak bir araya getirilerek du;ra.r gi

lerine kurulurlar. Tugla veya ¢elik konstriikglyon olarak yapiliriar, B

Ni N
N
\: \
N |
T /77«’;*:-’;»//‘1 g _ i
g-sﬂuﬁk ehgsjli:r;bcz o-Ateslik  c.Hva borusu
c- Atesotik f‘- Baca b_Su kab d.Davlumbaz

Sekil: 9 TuBla yan ocak Sekil: 10 Celik kontiiriiksiyon ocak
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¢iik veya orta bilyitklikteld par¢alarm tavianmasma ya'rarlar. Bu tip ccak-
larmm bacalain tugladan olup, duman ve gazlarin emilmesi dogal olarak

. yapumaktadw. Seckil: 9 da tugladan, sekil: 10 celik konstiiriiksiyondan

Yapihmig yan ocak titrleri gﬁz'uhnektedir.

b) Ortz ocaldar: Normal olarak atelyelerin orta kisimlarina yer-
legtirilen biitiin bu ocaklar dairesel bigimde yapilmaktadirlar. Yapim ve
-geregleri genellikle celik konstiiriiksivondur, Ocagin hemen hemen tim
gevresi acik oldugu igin, diger ocaklarda tavlanamayan biiyiik parcalarm
tavlanmas: olanaft vardw, Izepindeli davlumbaz sactan yapilmg olup
hareketiidir. Orta ceaklara merkezi sistemden deZil aym bir vantilatér.
den hava verilmektedir, Sekil: 11 de bir orta ocagin komple resmi go-
riilmektedir,

Sekil: 11 Orta ocak

¢) Gurup ocaklar: Cift iki yan ocagin arka arkaya birlegerek olug-
turduklart dort ateglikli ocak tiiriine gurup ocaklar denir, Celik konstii-
ritksiyon ve dokme demirden yapimaktadirlar, Ocagm yanmasi vanti-
latdrle saglanarak, duman ve gazlar aspiratsrle emilmektedir, Gerekirse

atesliklere ayr bir vantilatérden hava verilir, Sekil: 12 de Gurup ocak-
larm konum bigimleri g(‘)'rijlmakted'irl

Sekil: 12 Grup ocaklar
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OCAK TAKIMLARI .

Sicak gekillendirme ocaklarinda kullamlan takimlara ocak takimlar:

. denir. Bu takimlar ocagin yakilmasinda kullamlirlar, $ekil: 13 de ocak-

larda kullanlan takimlar birlikte gortﬂmekt°d1r

1
L |
—

Sekil: 13 Ocak talamlan

a) $ig; Uecu sivrl yuvarlak veya kare demirden yapilmrg bir takim-
dir, Ocagin ategini biiylitmeye veya ategligin altinda birikmig curufiar
¢itkarmaya yarar,

b} Gelberi; Sis gibi kare veya yuvarlak gehkten yapxhr Ocaktaki
kémiirleri belirli alanlarda toplamaya yarar. .

¢) Stizgee; Alt kisma bir dizi delikli kutu ve gelberi tiirii saptan iba-
reftir, Ocagin ategini kiiciiltmek, 1smman parcalarmm digarda kalan kisim-
larim sofutmaya ve. ocagr sondiirmeye yarar,

d) Koémiir kitregi; Yanmadan dolay1 oczkta olugan curufu curuf ka-
bina atmaga, ocafin kémiir ikmalini yapmaya ve ocak gevresini temiz-
lemeye yarar,

e) Siipiirge; Pargalarm ocaga konmas: ve glkarﬂmasx sirasinda gev-
reye vyatlan kémiirlerin yanma alamna toplanmas: igin kullamilir, Kolay-
ea yanmasy nedeni le baz yerlerde kullamlmast yeg tutulmaz,

OCAGIN MAZIRLANMASI ve YAEILMASI

Ocak, tavianacak pargalarm hacimlarma gire hamrlanmalidir. Oca-
£1n yanmasma yarayan vantilatsr ve aspiratér caligtirlmalidir. Ategi yak-
mak i¢in Gnece, yanmig euruf halindeld kdmiirler, alinarak ateglik aciima-
hdir, Hava supabi kontrol edilerek yeterli hava gelip gelmedigine bakl-
mahdir, Ateg yakmak i¢in acilan bogluga yagh iistiibii, odun parcalar: ko
narak ilk yakma iglemi yamlmalidir, Efer daha once yakilmig ocaklar
varsa, bunlardan birinden yararlanarak atcs alimp yakilmahdir, Yanan
ocaktan ateg alirken ocagn kapatmak gerekir. Sakil: 14 de bir ocak ve
kismlar goriilmektedir.

%ty d
f ""i-- 6 . e w
b R ‘ f '
h . - g ke 3

Sekil: 14 Yanar durumdaki bir ocal

Sekildeki ocagi Insimlar;
a8 — Davlumbaz,
b — Basmgh hava borusu,
¢ — Ateg icersindeki ig parcas,
d — Ateglik,
e — Hava siirglisii ve tutamafh,
f — Kiil bogaltma sitrglisii,
g — Hava supab kolu,
h — Hava haznesi.
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Komiiriin kaynagmasim gaflamak ve parcayl 1sitmaya yarayan si-
cak gazlarin kagmasimy Snlemek igin arasira komiir ylizeyine su serpil~
melidir. Ocak igersinde euruf olusturmamaya dikkat edilmelidir, Bunun
igin supab agilip kapanirken hava haznesine giren komurler kiil stirgiisii
agilarak temlzlenmehdlr

Ocakta yapilan 1§1n islemleri tamamlandiktan sonra hava siirgiisk
kapatilarak vantilatér durdurulmalidir, Bu iglemden &nece ates halindeki
kdmiirler gelberi ile agllarak su ile géndiiriilmelidir. Ayni zamanda dav-
lumbaz kaldirlarak ocak ve civar: temizlenmelidir. Tezmﬂu( ‘camamla.mn
ca aspiratérde kapatimalhdir.

CCAKTA TAVLAMA

Ocaklarda genellikle ince taneli az kitkiirtlii kémiirler kullanilmasina
caliglmahdir, Ocagm ik yakimasi sirasinda sar-siyah tiicll birduman
meydana gelir. Bu duman tamamen temizleninceye kadar parga ocak iger-

sine konmamahdir. Bu tiir dumammn cikmas: ocagm hentiz tam olarak yan-

madigimm helirler.

Ocak igersine konacak pargalar kdmiiriin fist ksnmndan konarak
iceri dogru bastimbir, Bazan &grenciler iqnai-g:alamnx ocagt delerek ateg
jcersine birakmaktadiriar. Iqlerm bu gekilde ocaga konmast hatahdir. Ciin-
kii; parca ile cegme arasmda 6-8 ¢m lik bir yiikseklik olmas1 ge sreklidir.
Yitkseklifin yarari, ig parcasima sofuk hava gelmesini Snlemesidir. Bii-

vitk kiitleli pargalan tavlarken egit bir tavlama yapmak igin parca ara .

swa cevrilerek tiim cevre tavlanmalidir, Isi cevirirken yanmamg kbmiir-
le temas ettirmeye caligilmalidir. Tavlama sirasmnda parca altmda kdmiir
bogalmigsa, gelberi ile yanan kémiir doldurulmalidir. Parga yiizeyi at-
mosfer veya basincl hava ile temas etmemesine dikkat etmelidir, Temas:
eden ylizey havamn oksijeni ile birlegerek ylizey oksxt]en olugturur,, Ok-
sitin kalmhgx hava ile temas oranin baghdir,

[

RENKLERE GORE TAV. DERECELER!

Ocaklarda tavlama sicakh@im kontrol altinda tutmak cok zordur.
Bbylece herhangibir dikkatsizlik nedeniyle ig parcast kivileimlar sagarak
yanabilir. Tavlanan islerde renklerin tam olarak belirlenmesi icin ocak-
lar giines gmlarindan korunacak bigimde yerlestirilmelidir. Ocaklarda
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tavlanan iglerin sicakhklarimi yaklagik olarak renklerinden anlamak miim-
kiindiir, Renklerin kargiigt olan sicaklhigt g8steren gekillerin ocagin yanma
asiimasmda yarar vardir, Boylece ocakfa tavlanan .bir igin tav sicakhi
da yaklagik olarak tahmin edilebilir, Agagidaki cizelgede tav renklerine
gore sicakliklar gosterilmektedir,

_ Tav Renlder | . Sieakhk ¢°
1 — Beyaz - 1200
2 - Actk sar1 o 1100
3 — EKoyu san ‘ 1050
4 — San kirmuz - 980
5 —- Portakal rengi - 230
6 -—— Kirmizn : 870
7 — Kiraz rengi (kirmzis) ' 810
8 — Koyu kiraz rengi : 760
9 — Koyu kimin 700
10 — Esmer kirmz : 650

11 — Koyu esmer 600
12 — Karanhkta goriilen karmza 500

2) Firmlar: Hassas, seri iiretim ve kiitlesel parcalarin tavlanmasm.
da firmlar tercih edilmektedir. ¥irinlardaki tavlama parcalar hava ile te-
mas etmedigi gibi egit bir tavlama meydana getirmektedirler. Ozellikle
bityitk igyerlerinde sicak gekillendirme i¢in firmh isitieilar kullmu]maktaf-
dir, Iyi bir tav firmmnda aranilan ozellikler gunlardm;

1 ~— Giivenli olmals, .

2 — Kisa zamanda cahg.mah ve istenilen smakhkta tutulabilmelidir,

~ 3 — Ekonomik olmahdn'

4 — Ayarlanan tav derecesi 10° hata ile tutulmahdir,

5 — Stcaklik firimn her tarafmda aym olmaldir,

6 — Finn sicaklig, igin fina konmasi siramnda diigmemeli ve dii-

gerse ekl micakbifina knsa zamanda cikmahdir,

Sicak gekillendirmede kullamlan firmlar gorditkleri islere, bilylikliik-

Ierme, kullandiklar: yakitlara gbre agagrdaki gekilde simiflanirlar;
1 — S yakrtla calgan firinlar,
2 — Gaz yalatla calisan firmnlar,
3 — Elektrikle galigan firinlar.
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1 — Smv1 yakaila caligan firmlar: Bu firinlarda yakaeak olarak ma-
zot, fuel-oil, katran vh. petrol iiriinleri kullamlr. Isi iglemlerinde kulla-
nlan firmlarn birgofu kamarali olarak yapilirlar, Kamaralar tek veya
¢ift olarak diizenlenir. Sekil: 15 de tek kamarall bir firm gériillmelktedir,
Yanma gazlart tek kamaral firmlarda, firina giren sofuk havanm ve
yakacagin 1sitilmagsinda, ¢ift kamarali firinlarda ise esas kamara ile ikin-
c¢i bir kamaranmn 1sitimasinda kullamhr,

d — Kamara '
b — Baeca borusu
¢ — Briildr

a — Baea

NIRRT

Sekil: 15 Tek kamarall tav fimm

2 - Gaz yalatla calisan firmlar: Bu firmlarda yiksek firm aBiz
gazl, jeneraldr gaz ve havagazi yvakacak olarak kullamlir. Havagaz yan-
makta olan ktmiir lizerinden su veya su buhar gecirilmek suretiyle elde
edilir. Hvagaz liretilen kentlerde havagazi ile cahgan firmmlar kullanihr,
Firmin ici ateg tuglas1 ile 8riiliir, Yenma odasi ile kamara arasi tugla
dégemeli oldufundan icerde parcalar alevle temas etmez. Hava (250 -
1500 mm) su sutununa eg defer basing altinda gazla karigtimlarak firin
icersine gonderilir, Sekil: 16 da gazla ¢ahgan bir mufl firm1 goriilmekte-
dir. Mufl finnlar: gaz, stvi ve katt yakacaklarla ¢abgabilir gekilde dii-
zenlenebilirler.

27

qaz
!

Sekil: 16 Gaz yakitla calisan mufl frrima

o Bekil: 17 de gaz ya.kltla ;;a.hgan ¢ift kamarah bir firinin caligma
bigimi kesit olarak c¢izilmistir, Cift kamarah firinlarda yakit uzun bir yol
katettifinden famamen yanmaktadir,

‘ la

Sz

NSpyy 7227
r%/"_

Sekil: 17 Cift kamarah bir firn




3 — Flekirikle caligan fumiar: Elektrik firiplarmda siealkhn dar
k kolaydir. Bu firmlar aliiminyum .

gmirlar icinde tutularak kontrolu ¢o

ve alagimlarmin 181 iglemleri igin cok elveriglidir, Elekirik firmiarinl s1V1

ve gaz yakacaklaria cahgan firmlar gibl kisa zamanda jstenilen scalds-

go cikarmak ofimkiin degildir. Bu firmlarda clektrik akimi yitksek di~
tiiriilie, Tavliama icin bu 18-

rencli iletkenlerden gegirilerek 11ya Goniig
dan yararlanihr, Direng telleri krom nikel alagmhidir, Tellerin ozelligine

gore 1100° C kadar kullamlabilir. 1100° C den daha yukari meakliklar
igin seramik karekterli iletlkenler kullamiir, Direng telleri genel olarak

tuFla koruyucular jcersine yerlegtirilir.

VANTILATOR ve ASPIRATORLER

Yanma ve yaktlar finiteleri igenirken, yanmanin olmast igin, yakt
ve havaya ihtiyag oldugunu pelirtmigtik, Demirin ille gaglarda iglenmeye
baglamasi ile gegithi yalatlarm yakilarak 1sl elde edilmesine gereksinme
duyulmugtur. Taviama igin gerekli olan 11 ancak hizh yanma ile saglana~

bilir. Thizh yanma ise yeterli oranda havanm yakit igine gonderilmesi ile
- miimkiin olmaktadir, :

Tavlamanmn yapildigt ilk

™~ r

zamanlarda, yenma igin gerekli olan hava,
dogal akimdan yararlanarak elde ediliyordis, Sekil: 18 de dogal cekmeli
bir baca tiri girilmelktedir. Bu gckilde; a) gaz cakig bacasi, ¢y odun
yeya benzeri yakit, b), dzel #rijlmilg duvar, d) hava gelig kavall

EH

Sell: 13 Dopzal cokmeli baca
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Zg i : .
dm‘bi&f%‘;i?ﬁ’f”. yeni yeni buluglar yapmslardwr. Koriikte bunl
olan hav ; ~gun..1§le‘” yanmanin hizli ve siirekli olmasi iel o
ayl ccaga gondermektedir. Celigin tavianmasinda velg;ne g;:re::h
' nel ola-

rak kal ‘ tinii
ayeilikta kullamlirdr. Giniimiizde koriiiin yerini vantilatorler al-

rmghir,

Vantilatorler, maksi

: ’ simal (0,0007 X107 kg/m? ‘

veren bir ¢i : g/m?) basincta siirekli

Mg ir c:ha_,z_ olarak tamimlanmaktadir. Vantilatirleri Y surek1.1 ha-\?_
i gruba ayirmak miimkiindiir. ' ' i yaptiklan ige g5-

1 - km s s . . .
toplanan gg!;la,rfu vgln ggggoﬂenf Yanma sonunda olugan ve daviumbazda
basing diismesi sagl ' X10 kg/m?) ve (0.0127x10* kg/m®) arasmd
me vantlatiet aglayarak atmosfere atilmaswa yarayan e s

ilatdrii veya aspiratér ad: verilir, yarayan cihazlara- gek-

2 — Ufleyen vantilats
. ; atorler: Ufleyen vantilats T
5 g \ e at o,
]m 3 OIdugu_muz gibi belirli maksimal bir basmet Grler yukarida da defin-
ardr. LSmeta. sitrekli hava veren arac-
Vantilatérleri : . ‘
mﬁmkﬁndﬁmgﬁl ,d?wtgen kuvvetin kaynagina gore de ikiye
iinddr. Bunlar; elle gahgan vantilatérler e ikiye aywmak
vantilatorlerdir. : , motor giicit ile gahgan
Elle eabignn vaniilath - ! ' '
. : : rler: Bu 1P .
de 35 ) vantilatdrlerde bir g -
et ]:;etl;nl?ilr p:rw:ne, pervaneyi déndiiren bir kol ve %1?;1?:? ?Llnmunm algmm-
Josit ol -s.uksm,. em 1?1den olusur. § ekil; 19 da elle caligan bi ¢ fzim aru-
t olarak glalenig resmi goriilmektedir Ir vantilatoriin

e

o e T ‘
S0k 19 Elie eohisan vantilatér
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Elle yapilan eevirme hareketini, digli ssitemi birka¢ kat artirarak
pervaneye iletir. Bbylece pervanenin dénme sayist da artmg olur. Bu
Yip vantilatorler. kériikler gibi seyyar ocaklarda veya kalaycihkta kul-
lamlir, Blle calisan vantilatérierin bir diger benzeri ayakla caligan vau-
titatérlerdir,

: A
" Motor giicii ile cahsan vantilatorler: Motor giicii ile caligan vanti-
latérlerde (aspiratorlerde) motorun hareketi pervane sistemine iig §e}§i1-
‘de iletilmektedir, ‘ '

1 — Vantilatdr pervane sistemi motor miline direkt olarak baglansr.
Sekil: 20 de motor miline takilan pervane ve motor baglanma yeri goriil-
mektedir, _ '

Sekil: 20 Dogrudan akuple parvaneli vantilatir

2 — Motorun hareketi vantilatdre bir kavrama mekanizmas ile ile-
tilmektedir, Sekil: 21 de Motor miline baglanan vantilatér iiniteleri ke-
sit ve gematik olarak gérillmektedir,
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= —
Aspiratér, .
pervanesi :

L .

™ Motgr sehbast
' (Tasiyici)

Sekil: 21 Motor miline kaplinle baglanan aspirattr

3 — Motor milinin devrini vantilatér pervanesine kayig-kashak gig-
temi ile ileticbilmektedir, Ozellikle vantilatér verimini artirmak igin ya-
pilmug aksiyal vantilatérlerde bu sistm uygulanmaktadmr. Sekil: 22 de
vantilatdrlerin verimini artirmak i¢in yapilan kanat tiirleri griilmektedir,

Sekil: 22 Santrafiij vantilatérlerin pervanelert

Eelirli nzdaki vantilattrlere verilen giig, hesaplanan noktadaki giic-
ten hicbir noktada %2 -3 den asla fazla degildir,
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“ Rut Vantilatoreri: By vantilatrler; ocaklarda, maden kuyuiarmin
havalandinlmasinda, ku_p-ol firinlaninda daha cok kullamilmaktadir. Rut
vantilatorleri paralel sekildeki cift milli olup bakla bicimli kanatlara sa-
hiptir. Sekil: 23 de rut vantilatdriiniin kanat bigimleri ile calisma yonleri

[

*

AP=500_1000 mmss

n=300.500 m/'c_n

Gonderme o s =Yastiklar

Sckil: 23 Rut vantilatérli

' giiriiimektedh‘_. Kanat millerj ayni caph cark ile déndiiriiliir. Bu kanat cark-

larmdan biri #ist kanaldan gelen havayr emerken, diferi daha dnee iceri

aldizt havayr sikigtirarak cikig borusuna iletir. Bu tiir vahtﬂatﬁrlerdeki,
kanatlarm gévdeye cok iyi alistuilmig olmasi gerekir.

. Pistonlu Vaniilatorler: Rut vantilatérlerinde hiz ve basing artirmak
stretiyle havanmm hacmim (debisi'ni)‘ artirmak olanaksizdir, Yapm tekni-
gi bakimindan buna imkan vermemektedir. Pistonlu vantilatérlerde ise
basme artmas kar§1smda. hiz belirli bir degerde kalmaktadir, Ozellikle
kupol ocaklar igin cok uvgun bir vantilatér tiridiir. Eupol ocaklarinda

daima basingt havaya ihtiyag vardm. Sekil: 24 de pistonlu vantilatérle-

rin palet bicimleri, hava alum ile piston gekilleri goriilmektedir,

R
\
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A
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Sekil: 24 Pistonlu vantilatérler

Y

BACALAR

Metaligleri atelyelerinde ocaklara ve firinlara hava vantilatérle ve-
rilmektedir, Yanmadan dolayl olugan duman ve gazlar aspiratorler yar-
dimi ile.digan atilmaktadr. ‘

Calisma sirasmda vantilatorler ve aspiratérler bilyitk gliriiltii yapar-
lar. Cahganlart rahatsiz eden bu giiriiltiiniin 8nlenmesi gerekiidir, Giliriil-
tityil ¢nlemek igin aspiratérler ve vantilatérler miimkiin oldugu takdir-




de binanmin digina yada atelyenin bodrumuna yerlegtirilir, Ocak sayist bir-
den fazla olursa, guruplar fazla girintili ¢ikantili olmayan kanallarla bir-
birine baglanir. Boylece havamn ayni vantilattrle verilmesi ve dumann
da ayni aspirattrle cekilmesi saglamr. Kanallara yerlestirilen boru do-
namimlar? az dirgekli temiz yapilmig olmahdir. Aksi halde yiik kayiplan
artar, Yitk kayiplarimn artmasi ise motor giiciiniin artmasina neden ol-
maktadir. Bort dorammlar: ve kanalizasyon plam konuyu bilenler fara-
findan hazrlanmahdir, Boru yapimina ecak girig yerinden baglamahdr.
Normal biiyiiklitkteki ocaklar icin gerekli hava 1,3 m?/dak. ile 1,5 m*/dak.
arampda olmahdir, Kanallardaki borulardan ¢ikan dumanlar bacalar va-
sitast ifle atmosfere atibr. Bacalar sae, tugla veya betonarme olarak ya-
pibirlar, Metaligleri atelyeleri icin yapilan bacalar genellikle sacdan yapi-
Iirlar. Gegiel olarak kabul edilen sac bacalar standart levhalardan fire ver-

meyecek gekilde imal edilirler. Boru ve dirsekleri birbirine gecirerek mon-
te etmek ve sonra bacayr karsilikli olarak belirli yerlerinden telle gerdi-

rerek kazmk ya da kancalara baglamak gerekir, Bacalar 1,5 mm ye kadar

sactan kenetli, daha kahnlar: da kaynakh olarak yapibr, Sekil: 25 de baca

saglarmin birbirine eklemeleri goruhnektedxr
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Muﬂu blrlestarme Flansli birlestirm

Sekil:' 25 Baca saclarmm eklemleri
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Genellikle dairesel kesitli olarak yapilan bacalar tugla veya betondan
hazrlanmg olan bir althk {izerine monte edilir. Kimyasal maddeler iire-
ten fabrikalarda, kimyasal reaksiyon nedeni ile, sac bac_alar kullaniima-
maktadlr. Yiiksek bacalarin yikilmasm ve sallanmasim onlemek igin 4-6
m de bir gergi telleri ile baglamak gerekir. AZir ve uzun bacalarda parga
parga yaptan borular birbirlerine kaynakli veya flangll olarak birlegtiril-
melidir, Birlegtirme tiirii ne olursa olsun boru i¢ yiizeyl piiriizsiiz olmal-
dir. Borularmn fist kusimlarmdan ¢ikan artiklarn veya kavileimlarin tehli-
keli olmamas1 igin bacalarm iist lasmina sapka konur, Sekﬂ 26 da baea
{istiine konan gapka tiirleri gorulmektedlr

Toz tutucu sapka '

, civek s“o'ndiirﬂf?/
e sics =l -

o

Boea Gavdesi |

Sekil: 26 Baca ucuna konan sapka tirleri

' SORULAR

1 — Tavlama araclar nedir ve kaga ayriir?
2 —— Ocaf tarif ederek kisimlarmi aciklayimz.
3 — Sabit ocaklar kaga ayilr?
4 — Ocak talamlarimin isimlerini aciklayimz.
5 — 'Ocaklarda tavlama nasil yapilir'?
6 — Bir firindan istenen 6zellikler nelerdir?
7 — Bacalar nigin ve neden, gereklidir? .
8 — Bacaya neden sapka gecirilir?.
9 — Vantilatér ve aspiratériin islevi nedir?
10 — Kag tiirld vantilatér vardir ?
11 -— Rut vantilatérleri ile digerleri arasinda ne fark vardir?
12 — Tazla hava emme ve lifleme nelere baghdir?




SICAK sEmLENDtRME ve TAKIMIARI

Sicak g;elm]lendlrmede temel iglemler dzel ve genel baz takimlardan
yararlamlarak yapihr. Sicak sckillendirmede su taklmlar kullamhr
1 — Ors ve 6rs altliklan,
2 — Cekicler,
3 — Balyozlar, N
4 — Saph keski ve rs keskileri,
5. — Baskilar ve alt baskilar,
6 — Zimmbalar,
7 — Mdhreler veya zmba aItthar:
8 — Delikli el kaliplar,
9 — Delikli pleytler, ¢ :
10 — Dogrultma pleytler, '
J1 — Dogrultma konileri,
12 — Ayakh mengeneler ve mengene tezgahlam,
13 — Kisaglar, ,

1 — Orsler ve 6rs altbKlan: Srs iizerinde genellikle sicak olarak ma-
densel parcalar: bigimlendirmek icin kullanilan gelik bloktan yapinug bir
alettir. Sekil: 27 deki resimde 8rs ve althg: goriilmektedir. Ors._ve althk-
lar1 ocaklarin yan taraflarinda bulunur. Sekildeki Ors kogeli olup ilti ueu
boynuz biciminde sivridir. Bu uclardan birisinin kesiti kare, digeri ise dai-
resel- Kesxthdx\r Konik (dairesel) olan kisim cekme ve bitkme islemierinin
yapilmasina, piramidal kismida kogeli biikme ve dilzeltme iglemlerinin ¥a-
pllmasma yarar. Ofsiin alt kismimnda ayrica bir &rs y1gma tabam vardir.
ilcvma tabanmdan gigirme igleminde ya.ra.rlamhr Sertlegtirilmis olan &rs
yiizeyinde biri kare, digeri yuvarlak olmak iizere iki delik vardir. Kare
delik, alt baskilarin ve 6rs konilerinin talnlmasmna yarar, Yuvarlak delik
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Sekil: 27 Ors ve drs althin

ise parcalara zimba ile delik delinirken altlk (m8hte) gdrevi yapar. Sekil:
28 de bir orsiin kisumlan gﬁrﬁlmekted?r'.

Ors yiizeyi atelye tabanmdan yaklagsik olarak 75 cm yiikseklikte olm_af
fidir. Genel olarak drslerin agirhg: 150 kg dir. Bunun diginda 300-350 kg hk
Sralerde bulunmaktadir. Orsiin ve 8rs althginn agwhg ddviilecek parcas
nin kiitlesine ve agrrh@ina gore degigmektedir. Isttilan madensel parcalar
cekiclenerel bicimlendirildiginden, drslerin vurma tesirlerinil kargllay?.c.:a,k
durumda olmas: gerekir. Ancak, bu gekilde varma tesirinin tamami bigim-
lendirme iglemi icin kullamlmg olur, Ors althg), fizerine Orsiin oturtuidu-
gu pirizmatik ya da piramidal agag veya dékme 'dem'}r kiitiiklerdir.

2 - Celdcler: Metale sicak ve sofuk olarak bicim vermek icin }&ul-
lamlan celikten yapilmug olan takimlardir. Sekillzndirme iglemlerinde kul-

laniimakta olan cekigler genel olza'r_a,k. ikiye ayrilir.
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" Sekil: 28 &rste bulunan kisimlar

: . ) " a) Sertlestirilmig yiizey,
r - » by Alt knsim,
| . ’ ¢) Yigma tabanm,
. _ d) Piramidal kisim,
1 i e) Konik kisum,
| ‘ £} Yuvarlak delik,
'J'f g) Kare delik.

e A — E cekigleri,
" . B — Makina cekigleri,

A — ¥l cekigleri: El cekicleri takim celiginden yapilir. Bunlarin gov-
desine sap takilarak kullambir. Bu delikler dairesel ya da eliptik bicimin-

:f...".':_z

e
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dedir. Cekiclerin etki yapan (vuran) kisimlar: sertlestirilir, Delkilerin bu-
lundugu govde kisimlar: sertlestirilmez. Cekicleri uzun zaman saghkh bir
sekilde kullamlmasiu saglamak amaer ile saplar, koniklik verilmig deiik-
lere bogluk olmyacak gekilde mikica cakilmalidir. Sapa cekicten cikma-
mas! igin ayrica sekil: 29 da goriilen kamaralardan gakilmas: gerekir. Ka-
ma konik olarak yapilir ve her iki tarafina keski ile gentik acihr, Saplarin
. d . e AR
Ug {Narin) kism L : :

. P

""':‘;1".“;'1'.“'".‘\' ‘ . \,-:’. ‘ - 'l,v A@/gc sap

Taban kism
Sekil: 30 EI ¢ekici ve kisimlar:

luzileik veya megeden yapilmas: tercih edilir. Cekiglerin ag"lrllklarl enfazla
2 kg dmr. Celikg saplarmin boylan cekic boyunun 2,5-3 kat1 kadardir. Ce- .

‘kigler, saplarmin ortasina yakn bir yerden sag elin bag parmagi ile kav-

ranarak tutulur. Sekil: 30 da bir e! cekicinin kisimlar ve sap kisma goriil-
mektedir,

Selil: .31 El cekieinin tutulmas:

Cekiglerin iglemlerde kullamlmasmdalg rahathk cekicin tutulmas ile
yakindan iligkilidir, Bu amacla sicak gekillendirme iglemlerine yeni bagla-
vanlara 6nce ¢ekicle vurma pratifi yaptirnlmaktadir. Sekil: 31 de bir ce-
kicin tatulug bicimi gériilmektedir.

1 cekigleri bicimleri ve ‘af;lrhkla.rma gore ikiye ayirmak gerekir.
7
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1 — Sekilleri bakimindan;
a) Alman celkicleri,
b} Ingiliz gelkicleri, ﬂ

. a)- Alman cekicleri: En cok kullamlmakta olan cekic tiirtidiir, Taban
Jasimlan kare

de Alman ve Ingiliz gekiclerinin tiirleri gorillmektedir,

Alman t_:-ékicé :

_ ingiliz celda Fransiz cekici
—0- . s . —_C *
f _C._
Scekil: 32 Cekig tlrleri

b) Ingiliz cekicleri: Taban (alt) kisimlan sﬂindir.'ik hafif bombeli, ug
lusimlan yarim kiire veya tiggen prizma bigimindedir, )
II — Agirliklan ve kullanma amagian bakimindan; -
a) Percin cekicler, ’
b) Camer gekicleri,

¢) Tesviye cekicleri, " ‘ .
Iolmak lizere iic gekilde yapilirlar.

B — Malina gekdiclerf: Ozellikle sahmerdanlarda, kullamilan bu cekic-

ler hakkmdaki gerekli bilgiler bliim begte verilmektedir.

R 5 — Balyozlml-: Cekiglerin daha bityiigii olarak tanmmlanan balyoz-
latm agwhklar 2 ile 10 kg arasinda degismektedir. Biiyiik parcalarin ve
sicak geltillendirmenin cekicleme digindaki hemen hemen tiim islemlevin-
de kullanihir, Sekil: 33 de balyoz tiirleri ve kistmlar gﬁriilmektc;dir. ‘

e A ey

Jbrizma, u¢ kisimlan iiggen prizma seklindedir, Sekil; 32 °
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" Baus kisim {narin)

uhan kisim

b-Kisa pramit Q_Uzt.in pramit

a. Prizma

Sekil: 33 Balyoz ve turleri

Gereg iizerine gelecek darbe etkisi balyozun agirhgr ile dogru oran-
tidir. Hafif bir gekic parc¢a yiizeyinde pek az bigim degigikligi olugtur-
dugu halde daha afir cekicler (balyozlar) yeterli degigikligi saghyacak
etkiyi gbsterirler. Sekil: 34, hafif bir balyozu, 34D ise afir bir balyo-
zun etkilerini belirlemektedir. I < Co

' \' \ .
‘a . : b
Sekil: 3¢ Balyozun vurus etkileri

4 - Saph keski ve ors keskileri: Sicak iglemlerdeki kesme iglerinde
kullanilan"ta,klmlard.lr. Parcalarin kesilmesinde etkili olan keskilerin agiz
agillaridir,' Af1z agilar 30°-40°- arasinda olan kesiklere sicak keski, kes-
me acilari 50° - 70° arasinda olan keskilere sofuk keskiler deniry Sofuk
keskiler parcalarin soguk olarak kesilmesinde kullanihr. Saph kés‘ﬁ:i_lerin
kargit: olanlar ise ors (alt) keskiler olup gekil: 35 esleri durumunda gé-
ritlmektedir, Keskilerin sadece kesme iglemini yapan u¢ kisimlarimn sert-
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legtirilmesi gerekir. Bagkisimlarmm yumusak kalmasinda yarar vardir.
Keskilerin saplar1 agac olup kamagiz olarak. talalmast ongoriilmektedir.

_p.

Sekil: 37 Tirnak keskisi

" Kesme iglemlerinin daha cabuk (Ozellikle sicak iglerde tavlamadan
yararlanmak amaci ile) kesilmesi igin alt ve saph Ieski bir}ﬂ'{te.kpl_la,ml.
maktadir. Sekil: 38 de saph keski ile karsilig1 olan alt (Grs) keskisi yan

Sekil: 35 Sicak ve soguk sapli keski ve ors keskileri

Keskiler, ig parcalarinm istenilen dlclide kesilmesini, yarma ve ca- 0
pak alma gibi iglemlerin yapimasmda kullamlr. Yarma islerinde kulla- ' _ .
mlan keskilerin agizlar: ve agizlarmm yakin kisymiar: gekil: 36 da eldugu |

_ Sekil: 38 Saph keski ve alt (grs) keskisi

N

yana goriilmektedir. Islerin tek tarafli kesilmesi gerekirse gadece sapl
~ keski veya alt keski kullambr, Kesme iglemi sirasmda keskinin Srsiin sert
yviizeyiné gelerek bozulmamasi icin gekil: 39 da goriilen kesme althgr (ca-
paklik) kullambr, Kesme althklari yomugak celikten veya kalin saclar-
dan olabilir. Capakhiklar Ozellikle yarma iglemleril"ide kullamlmas: gerck-
mektedir, \ ‘

Sekil: 36 Yarma kesidsi

gibi kavislendirilmigtir. Bylece yarlan kismin kenarlarmda keskin k-

geler olusmiyarak hafif kavisli aikar. ic kogelerin kesilmesinde ue kisim-

lar1 yarim ay seklinde olan ftirnak keskileri kullamlmasinda yarar vardrr,
kﬂ: I * 4 ne an 4 3 . .

Se ?7 de tirnak keskisi goriilmektedir, | Sekil: 38 Kesme althi
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5 ~— Baslilar ve alt baskilar: Bu takimlar balyoz darbelerini gekil..

lenmesi gereken pargalara ileten araclardir, Baslular genel olaralk’ sert.
legebilen celiklerden yapiirlar. Saph baskilarn delik bigimleri oval gelil-
de olup sap boylar (keskilerde oldugu gibi) 60 - 80 cm uzunluktski agag-
lardan yapihr, Saplarma yine keskilerdeki gibi herhangibir kama cakil-
maz. Bagkilar gekil: 40 da gorilldiigii gibi, bag, govde ve taban kismmig-
rmdan olugmaktadir, Baskilar taban kisumlanna gére' isim alirlar. Bas-

Bas kisim

O F - GDVdE’.

Taban

~=

Sekil: 40 Bask: ve kisimlan

kilarin taban Ikisimlam sertlegtirilerek beg (balyozla vurulan} kisimlar
yumugak birakihir. Bu nedenle bag kisimlari zamanla mantarlagr {zenis
gekilde gapak wolusturur), Mantarlagan kismm temizlenmesi veya tavia-
narak dovillmesi gerekir. Aksi halde, balyomm. vuruglar, sirasmda sigra-~
yan bir parca kaza veya yaralanmalara neden olabilir, Baskilarm iirleri
ve kullamldiklari yerler ige: ' :

b) Bort kise (kare) basky ve alt dért kigse (kare) baski: Dar ve

Kare baski

Sekil: 41 Kare bask

45

) . - o - - . ], .
ince yiizeylerin diizeltilmesinde, bogma islemlerinin yapim: sirasinda olw
gan keskin kenarlarin giderilmesinde kullambr, Sekil: 41 de bir kare bas-
t" N 3
lunm gematik resmi gdriitmektedir.

b) Boncuk bask: ve alt boncuk basks: Bogma iglemlerinin yapimmda

ve cekme islemlerinin baglangtemnda kullanilir. $ekil: 42 de alt ve iist bon-

Sckil: 42 Bonecuk baski ve alt boneuk baski-

cuk hkaskh gﬁrﬁimektédir. RBoneuk bask:, tek tarafl bcfglzaa iglemlerinde
sadece saplt bask, iki tarafli iglemlerds alt bask: ile birlikte saph bask:

hkullanthr, ’ -
e) Tablak (dtiz) baski: Sicak olarak doviilerck s_sekillendirilmig‘ ig-
lerin genig ylizeylerini piiriizsiiz olarak elde etmek 1gi1; kullamihir. ? Sekil:

ﬁ-

o |

Sekil: 43 Tablalz (diiz) bask:

43 Qe goriildiiFi gibi taban kusm faturah olarak pahli bir sekilde yapilr.
Genellikle son iglemler icin elveriglidir. - . : L

¢) Ay basla ve alt ay baski: Kavisli ve yuvarlak bogma' iglerinde
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kullamlarn bask: tiirleridir. Sekil: 44 de taban kisimlarimn birer taraf:
- yarmm ay biciminde oyulmugtur., Alt bask: érsiin kare delikli yerine ta-
kilarak kullamlir. Qift tarafh iglemler i¢in her iki bask miigterek kuila-

nihr. Igler iizerinde iz birakmamas: icin baskilarm ay bicimlerinin kenar
* boylar1 keskin olmamahdrr, Lo

L=

-

Sekil: 44 Al ve Ust ay bask:

2) Cluklu basla ve alt oluklu bask: : Genel olarak yuvarlak ve kare
biciminde déviilmiis olan iglerin yiizey diizgiinliiklerini elde etmek (sag-
lamak) igin kullanilir. Sekil: 45 de yuvarlak bicimli alt ve iist bask: (a-

r—

(>

a o b
- Sekil: 45 Al ve iist oluklu bask:

tist olukly, b- alt oluklu baski) goriilmektedir. Selil : 46 da kare kanallt
(kgeleri pahlanmisg). alt ve iist kare bask: verilmigtir.

g) yan baski: Diiz baskimmn bir tiirii olan bu talim, kige kenar (yii-
zey) uzantist olan yerlerin diizeltilmesinde kunllanilir, Tablanmn bir tarafi
konik biciminde yapiloug olan bask: gekil: 47 de gdriilmektodir.

6 — Zmmbalar: Sekil olarak keskilere benzeyen zimbalar, bag, govde

47"

- ve zimba kisim®arindan oiugur. Zimba ustmlar1 digmda hicbir tarafi (Kes-
kiler gibi) sertlegtirilemez. Saph zmmbalarm sap kistmlar _ba.skl ve keski-

Sekil: 46 Kare kanalll ait vé iist bask:

lerde oldugu gibi kamasiz olarak aZactan yapihrlar. Zimbalar delme ve
‘genisletme iglemini parca iizerine konarak, balyoz ve cekigle (bagkismina)

Sekil: 47 Yan bask:

‘vurulm_eik stiretiyle yaparlar. Zmbalarin uc kisimlar: yvapacaklart igleme.
gbre yuvarlak, oval, dort kdge, altigen veya degigik deliklerin bigimleri~

~
[ -

Sekil; 48 Kare ve yuvarlak mil




S J 7 — Mihre ve zimba althidart: Zimba fle deiik delinirken zimba yey-
B hun orsiin sert yiizeyine carparak bozulmamag, i¢in (zimbanin we kism-
S nm hoega gelmesi amao; ile) parcamn altina konulan geliki; yiizsiiklere
o . mohre denir, Sekil: 49 gy gorlilen mihreler yumugalk celikten yapilirlar,
Méhrelere zmimbg altliklar: dgq denilmektedir, ’

|
\ . .
{ n Sekil: 49 Zimba antuy (méhre)
| ' !

i ‘ll‘ X
1Ty
] f U 8 — Deliklj o] kaliplar; Percin ve civata gihi iglerin bas kisimian-
,:H‘ mn yapimasindg, (sig‘h'-ﬂmesinde) kullanilan by takimlar, e] tutumalkl
olarak yapmirlar, Sekil: 50 de goruldiigi gibi degisik bilyitldiik ve goleil-

' ‘;‘w - Sekil: 50 Delikli e] kalm
I | H . "

" f . 9 — Delikl pleytloy: Dikdortgen veya kdre brizma geklinde oiup
‘ f' ' igerisinde_ degisik ‘bigim ve gekillerde delilleri bulunan &zel vapilmig Lir
|

, rilerek bag eikmas; gibi iglerin yapimasinda, delik delerken althik olarak
o kullanmaya, kenarlardaki oluklarda basl yardim ile parcalar bigimlen-
P - ~ dirmeye Yyararlar, '

T -.'r*-—~,—_-_~rws——-——_w —— - - Z S .

W
=)/

Sekil: 51 Delikli pleyt ¢a) ve althii (b)

16 — Dogrultma pleytleri: Tist ve yan kisimlar gok iyi bir bigi_mde
(piiriizsiiz olarak) islenmisg, bu yizeylerin carpimamag: igin alt klt'zm_ﬂa-
11 kaburgah bir gekilde yapimig araclardir. Sekil: 52 de (a) pleyti, (b}
bleyt altig: goriilmektedir, Pleytler genel olarak dokiimden yapilmig kare

Sekil: 52 Pleyt ve althig




prizma geklindedirler, Pleytlei' gegitli bozukluktaki gereglef*in diizeltilme
ginde, dogrultulmasinda, islerin ginyelerinin kontrollarinda kullanimalk-
tadirlar, Pleytler kogebent veya borudan yapilmig 70- -80 Cm yiiksekligin-

. deki altliklar (sehpalar) iizerine konmaktadr,

+ 11 — Dogrultma konileri: fci bog olarak konik bir bigimde dokiim-
den yapilimg oldukea agir bir talkimdir. Genellikle atelyelerin merkezi yer-
lerinde bulunan bu koniler degigik captaki yuvarlak iglerin biikiilmesinde

Sekil: 53 Dogrultma konisi

. ve dogrultulmasinda kullamhr, Sekil: 53 de bu konilerin bigimi goriilmek-

tedir. Oldukga agir olan bu konilerin yerleri-mecbur olmadikea degistiril-

_memelidir,

12 — Ayakl mengeneler ve mengene tezgahlari: Kittlesel olarak tez-
gah mengenelerinden ¢ok farkli olan bu mengeneler sabit ve hareketli ol-
mak fizere iki'ayaktan meydana gelmektedir, Sekil: 54 de bir ayakh men-
genenin kistmlar: ve baglantr gekli goriilmektedir. Ozellikle steak ve soguk
biiylik pargalarin darbeli olarak gekillenmesinde kullamlan mengenelerin
kisimlar; .
A — Sabit ayak (gene).
B — Hareketli ayak (cene)
Cc — Kare vidal mengene mili
D - Mil {izerindeki kovan (kare somun)

51

E — Mengerne -agxzian
F — Kare mili cevirme kolu.
G — Harcketli ayag1 gerdirme (itme) yayn

Sekil: 54  Ayakh mengene ve selipasi

Mengeneler celiklerden déviilerek yapﬂd_]gnida.n ist kisimlarindan her
tiirliz gekic ve balyozla vurma iglemleri yapiir, Mengenede soguk olarak
egme ve biikkme igleri ve sicak olarak efme, biikme, burma ve sigirme zibi
islemler yapilabilir. : o

13 — XKisaglar: Sicak olarak iglenecek parcalari, ocaga koymak ve-
ya ocaktan almak i¢in kullamlan pens bicimindeki takimlara “kisac” de-
nir. Boylar1 kisa olan igleri sicak gekillendirmek icin elle tutmsg ~planagl
yoktur, Parcalarmn iglenmesinden olugan titresim ve sicaklik calizanlan
devamh kisag kullanmaya zorlamaktadir. Kisac bir percgin ile birlestiril-
mis kollar ve agiz kismmlarindan meydana gelir. Sekil: 55 de kisacin kisim-
lan ile kollarmn belirli bicimde kalmagsim saghyan bir ‘S’ gapraz tutamag
bulunmaktadir. Birlestirme percini aym zamanda mafsal gorevi de gor-
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melktedir, S genellikle kollarm boyu agiz uzunlugﬁnun dirt katr
alan boya 450 mm) egit olarak yapllmaktadir. Kisaglar tutacakiar:
- S {Caprz) Mof_s%
Q}\*‘ =
.‘ A" ) .,'l
. iz
® Mok Kolldr g

Sekil: 55 Risac ve parcalari

ig pargasin sekline uygun olarak yalpﬂa.n ag1z bigimlerine gﬁrel isim alir-
lar. K;sagla.n kullanma alanlarma. gire su gekilde simiflandirmak miim-
kiindiir; ] . '
1 — Diiz Tkgaclar,
2 — Oliklu kisaclar,
3 ~— Zimba kisaglar,
4 — Yan kisaglar,
5 — Capraz kisaclar,
6 — Ceneli kisaglar,
7 — Kargaburun kisaclar,

I

8 — Takoz ksaclar.

\

- 1}—-— Diiz lasaclar: Agiz kisimlarmda herhangi bir kanal veya oluk
bulunmiyan, diimdiiz olan kisaclardir. Sekil: 56 da diiz kisac tiirleri veril-
mektedir. Bunlardan birinin agiz kieminda Kigiik bir kanal bulunmakta-
dir. Bu kanal kiiciik parcalart rahat tutmaya yaramaktadir,

Sekil: 56 Diiz kisaclar

& — Oluklu lonsaclar: Genel olarak yuvarlak veya yarm yuvarlak
Parcalarn tutulmasinada kullamlan bu kisaclar iki gekilde yapmimakta-
. }

¢
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* dir. Bunlardan birisi iki agzida yuvarlak olarak gekillenmig kisaclar, di-

Sekil: 57 Oiuklu kisaglar

feride sadece bir a§m sekillenmis kisaclardir. Sekil: 57 de her iki g:kilde-
¥i kisaclar giriilmektedir, - :

8 — Zmmba kusachar: Afiz lnmmlarl zimba profiline uygun olarak
yapiirms ksag tiirleridir. Sekil: 58 de zimba kisac1 goriilmektedir.

. ’ . |
o f
| o=

Sekil: 58 Zimba klsafm

4 — Yan Ilasaglar: Ozellikle uzun parcalarin tutulmasmda leuilamil-
maktadir. Bu kisaglar gekil: 59 da gorildiigi gibi gene}i ve cenegiz yan
lasag olmak iizere iki gekilde yapilmaktadir.

) . §§ og f
’ ‘ R —

Sekil: 59 Yan kisaclar

3 ~ Capraz lﬁsagla.r: Her iki agz capraz bicimde yapilmig kisacla-
ra bu isim verilmektedir. Sekil: 60 da goriidiiZii gibi lama ksac olarak
da anmlan bu kisaglarm her iki agizlarida ceneli (faturali) bicimde biikiil-
miistiir. . - :

Sekil: 60 Capraz (lama) kisact

6 — Ceneli (digli) Kisaclar: Agiz Jasimlar yuvarlak ve digli bigimde

- yaptimig olan kisaglardir. Sekil: 61 de gdrillen bu kisaglar Hem zimba tut-

maya hemde parcalari dik olarak gekillendirmede kullamlir.
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. o
‘W
Sekil: 61 Cenelf (disli) kisag -

_ Y — Kargaburun I.nsagla.r: Daha cok siisleme ve kii¢iik iglerin yapl-
n.a'afmda ktﬂla'nlhr. Sekil: 62 de goriildiigii §ibi ksac tiirlerinin en kiiciik
tiirli olup motif ve siig clamanlarimn yapims icin elverighdir,

Sekil: 62 Kargaburun kisag

8 — Tokaz knsaclar: Zimba kisaclart gibi agiz klél'mla,n cift gekilli

,Olan kisaglar olup, yuvarlak ve kogeli olmak iizere iki tiirliidiar, Sckil:63

de ?er 1k1 gegit kisag gériilmektedir. Genel olarak mafsala valan olan k..
sunlari mce ve dairesel bigimlidir. A%z uclar: ise yuvarl
rak gekillendirilmigtir, © yuarial ve kave dla-

SORULAR

1 — &rs neye yarar ve neden yapilmistip?

2 — Orsiin kisimlayr nelerdir?

3 — Ors althfma neden gerek vardmr?

4 — Sekillendirmede ¢ekicin 8nemi nedir?

-5 «— Cekiclerin kisimlar: nelérdir?

6 — Cekie saplar: nasil talkilir?

T — Kag gegit cekic vardir?

S_ — CQekiclerin agirhiklar: ne-kadardr?

9 — Balyoz nedir, hangi igleri yapar?
10 —. Kag¢ cesit balyoz vardir ve Insimlaxt nelerdir?
i1 — Balyozlarm hangi yiizeyleri sertlestirilir? I
12 — Kaskiler nerelerda Ieullamhr? .
13 — Yaptilklan islere gire keskiler kaga ayrihr?

14 — Ors keskiler] ile sapli keskiler arasmda ne fark vardm?

15 — Keski ue agilary neye gérz belirlenir?

16 — Keskilerin saplarina nigin kama gakilmaz?

1t — Bask: ve tzellikleri nelerdir? . .

18, 2= Taban sekillerine gbre baski ¢esitlerini saymiz.

19 — Alt basla ilé sapli baskilarin kullamilmasmi belirtiniz?
20 — Sicak sekillendirmede kullamilan zmbalar agiklaynnz,
21 — Keski ile zimba arasinda ne fark vardir?

22 — Mohre nedir ve nerelerde kullanmilir?

28 — Delikli el kaliplarimn kullanildigi yerleri belirtiniz.

4 - Sekilli pleytlerin el kaliplarindan farla nediv?

25 — Delikli pleytlerin neden birgok kanal ve oyuklar: bulunur?
26 — Dogrulting pleytlerinin Snemini ve Gzelliklerini yazmz,
27 — Ayakll mengeneler .nerclerde kullanilir? '
28 — Ayakll mengenelerin kisimlarl ve Szellikleri nelerdir?

25 — Kisac nedir ve neye yarar?

30 — Bir kisacm kisimlar: nelerdir?
-3l — Dz kisaglar ile oluklu kisaglar arasmda ne fark vardir?
32 — Zimba kisaclar: nerelerde kullanihir?

31 — Yan kisaclar neye yarar? ) )

35 — Yan kisac ile gapraz Kkisa¢ arasindaki farki belirtinfz?
46 — Ceneli kisaclada meden gerck duyulur?

37 — Kargaburun Kkwmsaclar hangi tiir islerde kullamlmr?

38 — Kag tlir takoz kisact vardw ve neye yarar?

55



_BOLUM: 5

makinali cekicler iizerinde durul
1 — Makinal gekicler,

cekicierin karsilifr olan ayrica, bir

tedir. Tabanlar ise 8zel olarak yap!
oturulur, Cekicin ig parcasinag wvu

G v .
A =T57 dir. Burada (4) ig Kgm,

pargala vurma sirasmds kaybolur.

agiklandigy gibi cekicler: e] cekicleri ve makinal gekicler olarak ikiye
rlmaktadir, F] cekiclerini bir neel kiliimde islendiginden bu béliimde

dokiimlerden yapilmaktadirlar, Orslere colr biiviik giig
lam bir althik iizerine oturtulmas: zorunludur, Bn althfa taban deniimek-

dir. Bu ig aym Zamands, bir kinetik enerjidir. Kinetik

Makinali gekiclerin vurug sayisi ve kuvvetl ayarlanabilir olmahdir,
Kaba gekillendirmelerde vurmsa kuvveti bii

Lp baglanabilmelidir. Qekig en aleak noktada wzun siire tutulabilm
Ma,k_inah gekicleri galisma sistemleri ve yaptiklan i

SICAK SERILLENDIRME MAKINALART

acaktir., Makinalarda sekillendirmeyi;

2 — Presler, olmak iizgr-e iki kistimda incelemelk milmkiindiir,
1 — Makinah Geliigler: Malinali ceki
vetine olan gereksinmeden dofmustur. Cek

., si halyozlarmn birkag kat: bltyitkliiFiindedir, Bunnnlg beraber diisme sira-
sinda kazandigs (yer gekimipden dolay:1) ayribir diisme enerjisi vardir, By

cler, biiyii-k gliclii dévme kuv-

drs buhunur. Orsler gensl olarak celik
geldiginden sag-

1lmig saraint ¢nleyiei tgmeller izerine
rdugu andaki enerjisi ile yaptifn is;
(V) hiz m/sn, (G) cekicin agirhid Ke.

enerjinin bir kism

elidir.
slerin durtmuna gdre;

iglerin ig lizerine vuran govde-
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a) Kollu gekicler,

b} Diigme c¢ekicleri, I : )

c) Kayislt cekicler,

d) Siirtinmeli gekicler,

e} Furlatmali gekicler,

g) Yayh cekicler, o
h} Havah cekigler, olarak tiirlerine aywmak miimkiindiir:

2) Kollu gekicler: Bu tiir cekigler en eski makinalt ¢ekiclerdir. i ce.
kicler'nden esinlenerek yapilmiglardir. Cekic, bir eksen etrafinda h—fireket
eden manivels, sistemli bir kolun veuna baglanmigtir, Sekil: 64 de koilu ge-
kiclerin elemanlar goriilmektedir. Qekig vurug sirasinda bir gember yo-

Sekil: 64 Kollu makinal gekfc

ringesi ¢izer. Ceki¢ kolunu destekleyen ‘¢’ yataklari ‘D’ gévdesine ba%—
Iaﬁm@hrﬁ. Cekice hareket veren ‘a’ mili ‘@’ kasnagindan hareket alarak ‘s

ve g’ destek {initelerine baglanmgtrr.

b) Diigme cekicleri: Sistem olarak cekig iim'tegi, hir makara et::a:fmda
dénen (sarlmg olan) halat veya kayigin ue knsming takdraigtir, 1id m_a-
kara arasinda harekeét eden agac tabta kayigm ucuna baglanmigtir. Sekil:
65 dc ditgme cekicleri ve kisimlar sematik olarak giriilmelktedir. Dugme
etkisinin ‘g’ siddetine bagh olarak cekig paleti (bar) az veya cok olarak yiik-
sefc kalkar, Serbest diismeyi ‘¢’ kollar1 yardim ile yapmaktadir. Frenle-
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me ve birakma hareketleri ‘a’ disk parcas: yvardim ile yapﬂi’na.ktadlr. Ce-

kicin normal vurma yiiksekligi 2 metre kadardir. Ozel kaldirma finitesi ile

-zorlandigi zaman 4 metreye kalkmasi olanagh bulunabilir. By yiksellik

sekillenecek parcalarn kiitlesinin' bilyiikliigt ve kiigiikliiZii jle orantiichr. |

Ancak, diigme yiiksekligin artmasi karsisinda vurug saywisids azalmakta-
dir. Normal olarak diisme gekiclerinin vurug sayilarl 15 - 60 arasinda de-
gismektedir. Bu gekiglerin 8rs (taban) lasimlan gelik dokiim veya blok
ceiiliien yapilplaktw'dlr. Tabanlarin oturma yiizeyleri, temelleri cok sag-
lam betonarme sekilde yapilmig, althiklar tizerine oturtulmalicar,

Q

T e -

Sekil: 65 Digme ¢ekicleri ve elemanlart

{
c) Raywsh cekicler: Kaywigh. veya ¢ekme kayish gekic iinitesl basit
olarak V" kasna iizerinde doldigan ve serbest ucuna. bir halka takilmig

i

 § kolu ile ‘h’ gergevesi tarafindan baglanmaktadir. Tabanda bulunan ‘o f '

yaklagtiriir. Béylece ‘a’ latas sikigmaktadir, Sikigma ile beraber gekic de
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‘p’ kayigmin ueuna baflanmasi saglanmaktadir. Kasnadn takildigz milin
bir uctna uyaric1 (harcket kasna$) diger ucunada volan talnlmigtie, K-
zaklar ortasinda galbgan gekic tam olarak gekil: 66 da hareket etmekte i
dir. Bu kizaklarin ayar ‘d’ vidas ile vapilmaktadir, Kizaklar birbirine ‘@ |

mafsallar1 frenleme ve galistirma iglemlerini yaparlar, Cekicin oturma ye-
rindeki ‘d,g’ ayar vidalan diigme boyunu belirler. '

@) Siirtiinmeli celdcler: Siirtiinme dzelligi tasiyan tahtalar kayis ye-
rne kullamlmaktadir. Cekig tahta latann uc ksmina bir kama sistemi ile !
baglanmaktadir, Sckil: 67 de dnden ve kargidan resmi cizilen siirtiinmel; i
cekigierin elemanlar: gériilmektedir. Biitiin cekic tiirleri gibi slirtiinmeli
gekigierinde taban oturma temelleri blokaj betondan saglam olarak ya-
pimandr. Sekilde de gériildiigii gibi ‘b,¢’ kasnaklan ters yénde donmek-

hareket kasnag
o
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Sekil: 66 Kayigh cekiclerin elemanlar ve calisma Kenumlari

tedir. Hareket elemam ‘b’ makarasy, ‘d’ sistemi ile ‘e’ -ddnen kasnagma

donme yoniine gbre sgag1 veya yukar: hareket etmektedir. Hareketi idare

[
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eden ‘€1 manivela sistemi bir kol yardim ile ‘b’ makarasina uzaktan ku
manda etmektedir. ‘ . . .
iki makara arasinda sikigma olmaymea, serbest kalan tahta lata asag

ya dogru luzla dilgmektedir. Yukar cillemast igin .makzira,lar birbirine yak-

lastinlriaktadir, Yaklagan malaralar, siirtﬁnmenin etkisi ile ddnmeye bas-
Iiyarak tahta lata yukart dogru gekilmektedir. :

¢) Frrlatmal cekiclor: Firlatmal gelciglerdg, ,geki‘g iinites_i b1r x;ayf:}
-veya cubuk herhangi bir sistemle bajlanmannghir. Sllst_emv blrvblr.lilj, t}e);r
relel 1ki cubuk arasmda yulart dofru firlatilarak kendi agirhg ile ,

rar taban orsii lizerine diismektedir. Bar ismi ile gbsterilen gekic 1k1 yazn.
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Sekil: 67 Siirtiinmeli gelsicler ve elemanian
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kizak ‘z’ arasinda hareket eder. Kizaklarda hareketin kolaylkla olabilme-
st i¢in, cekicin temas eden kismmlar siirekli yagh tutulmalidr. Harckeli
olusturan ‘b’ dilzeni, yayh bir sistem olup, cekicin firlatilmasinda temel is-
levi yapmaktadir, Temel yapilar diZer maknal gekiclere gdre daha ge-
nig olarak diizenlenen bu gekiglerin kullamimalar elverigli degildir. Giinii-

kii: 68 de Firlatmah geki ve elemanlan goriilmektedir.
£; Yayh geltiglgl;‘: Sistem olarak araba makas yaylarima benzeyen
bir yay demeti yardim ile caligmaktadir, Cekic {initesi bir krank araci-

|

Sekil: 68 Firlatmal cekic semast ve elemanlar:

'h-g-; iic dik ve paralel kizaklar arasmda'yukan dogru hareket etmektedir.

(kg finitesi krank muylusuna dik olarak cahgan bir kolla baglanmgtir,
Boyle baglanmasaydi carpma tesiri elde etmek olanaksizdl. Cekic hare-

ketinin alt 8lii noktast sturh olurdu. Bu ise istenilen kalnhktaki dovmeyi

yapmeay1 onlerdi, Sekil: 69 da yayh cekic ve caligmas1 goriilmektedir,

miizdc kuilamimasi uygun olmamak’s beraber kullantlmamaktadir. Se-
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azaltmak i¢in, biiylik parcalarm iglenmesinde c¢ekigler yerine preslerin
" yullanimasi tercih edilmektedir. Sekil: 71 de presin genel bicimé ve ke-
git resmi gorillmektedir., Preslerde garpma yerine, istendigi kadar uzug

! i |
b plip
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s @ d N
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Sekil: 69 Yayh cekie !
- h) Havali cekicler (sahmerdanlar): Yayh gekiclerle darbe ve sar«
sty etkileri nedeni ile ¢atlamalar, kinlmalar ve benzeri hatalar olmalkta-
dir. Sekil:70 de hava ile cahgan cekiclerin resimleri kesit olarak goriil-

mektedir, Cekig krank yardim ile ‘a’ pistonu yardimi ile yukar dogru ce-
kilirken, ‘e’ boglufunda olugan basme dilgmesi nedeni ile '’ havas1 piston
tizerine basmg yapar, Biylece gekic darbesi (etkisi) saglanmmg clur, Vur-
ma swrasinda olugacak geri firlama ‘d,e’ haznelerindeki hava arada yay- |
laumay: saghyarak yastiklik yapar. Calgmamn siireklilifi ve periyodik |
olarak yaplmasi krank mili ile saglanr. o

Sekil: 70 Hacal gekie

'? — Presler: Makinalt cekiclerin caligma sistemlerinde baz sakm- |
cali durumlar vardir. Iglerin iizerine ani ¢arpma ve vurma ile iglemler ya- |
pildigindan enerji kaybi, agir giiriiltii ve sarsmmtilar olugsmaktadir, Biiyiik |
gekiclerde Grs ve taban zeminin yapim cok ‘pahaliya ‘olmaktadir, Cevreye |
yayilacak sarsimtilarn dnlemek igin zeminin dikkatli ve &zel olarak yapi- §
mast zorunludur. Alman tiim &nlemlere ragmen cevreye sarsintuarr én- {
lemek miimkiin olmamaktadir, Cevreye yaylan sarsmtilart ve giiriitiiyi ¢

slire ve igin iglerine kadar etki eden basine yapilabilir, Boylace, garpma
kayb1 ve sarsmtilar azaltilabilir. Preslerde ig parcasi rs gdrevi yapan alt-
bk fizerine konur ve pres baghf ile iizerine bastinhr, Sicak kalpiamada
ali kalip pres taplasma, iist kalip ise pres baghgina baglamr, Sekilde F
bogiugu igin yapm alanm, presin ¢aligmasm dilzenleyen ‘e’ supab, Sekil:72
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de supabm (valflerin) konumu gdriilmektedir. Motor hareketini pistona
ileten ‘€ piston kolu vardir. Cekicin fazla agir olmamasi igin geki¢ baglants
elemanrnin i¢ kismu ‘g’ bogaltilmighir. Cekig piston yilzeyine hareket icmn

gdnderilen hava ‘d’ ve ‘e’ bogluklarindan sevkedilir, Cekicin calisma duru- §
munu ayarlayan valfim konumu sekil:72 de her ii¢ duruma gbre gosleril- ]

mektedir,

‘ Islenen gereg igersindeki kristallerin tam olarak islenmesi icin ge- {
- nellikle hidrolik presler kullanihir. Presleri ¢caligma durumlarma gére hid- |
roiik presler, eksantirik presler ve siirtiinmeli (friksiyon) presler oimai _

iizere lice ayriir. Bunlar icinde genel olarak soguk sekillendirmede iul-
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. Y
MNON |
\ »
]
4

65

lannan eksantirik preslerdir,” Hidrolik ve friksiyon presler sicak gekilien-
dirme igm daha uygundur. Hidrolik preslerin diger bir kullanma aiam si- -

Ekzost v .
5N 5
N o
£ g\\‘\\\\\\\ a 3
8. § . b ’ g . . .
Vukarda fotma AFir veya tam darbe Asciida duana o

Sekil: 72 Pres hava valft (supabi)

vama iglemleridir. Sekil: 73 de fri-kéiyon (siirtiinmeli) presin gemasi go-
rizimeltedir, :
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Sekil: 73 Siirtlinmeli (friksiyon) pres

Presin galigma durumuna gdre elemanlar: ise; ‘e’ pres tabam veya or-
sii, 1, T"hareket finitesi caligtiran manivela kollari. Motordan alman ha-
rekel ‘g ve £ kasnaklar yardim ile ‘e’ kasnaga dolaysiyle cekic miline
iietit.,r. Cekic mili bir. kax‘g vida, ile cekici ve hareket kasnagmi birlegtir-
mektedir. Friksiyonlpres]erde genel olarak sicak kaliplama iglemleri ya-
pimakiadir. Ornegin, el takimlarinin seri iiretimleri bu makinalarla ya-
pimaktadir, ‘
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SORULAR

1 — Sicak gekillendirmede makinali gelkice neden gerek vanhr!
" 2 — Makinali cekicler kaga ayrilir?
3 — Kollu cekicler nereléerde kullamlw?
4 — Diisme ¢ekici nedir, nasil cahs?
5 — Kaywsh cekiclerle, digme -gekiclerinin farky pedinf
6 — Silrtiinmeli gekiclerin $zellikleri nelerdir?
7 — Firlatmal gekicler nasil ¢calisir ?
8 — Yayh g:eklclerm vay sistemileri nasildmr?
9 — Haval cekiclerin calisma sistemini anlatiniz.
10 — Sahmerdan nedir ve nasil dévme yapilir?
11 — Hidrolik presler nerelerde kullanule?
12 — Eksantirik presin Szelligi nedir?
13 — Friksiyon presin elemanlarint sayimz
14 - Friksiyon preslerde hangi isler yapir?
15 — Preslerin genel olarak kullanma alanlari nerelerdir?

OLOM: 6

OLCME ve KONTROL

Olgme deferlerine sahip elemanlarla, bilinmiyen deferleri kargiluge

twarak &i¢li niteliklerini belirlemeye dlgme denir, Metaliglerinde geael~ .

Iikic hulamlan olcme aletleri;
1 — Metre,

2 — Celik cetveller,

3 — Mastarlar,

1 — Metre: Tiim Slgme iglemlerinde kullamilan uzuntuk dlcii birimi

‘dir, Bir metre, diinya gevresinin kirk milyonda birine olan uzunlufa ‘met-

re’ den’r. Bir metre boyundaki orjinal uzunluk Pariste 6zel amach miize-

de sakli bulunmaktadir. Bunun gereci highir degigiklife ugramayan %90

platin, %10 widyumdan yapilmigtir. Metrenin gekli ise gekil: 74 de gériil-

N2
.

S-ekil: 74 Metrenin orjinal sekli

*

diigii gidi ‘X’ bicimindedir. Metrenin katlar: ve as katlar onar onar bi-
yir veya kiigiiliir. Ornegin; :

1M=10 dm =100 cm = 1000 mm,

1 M~=01 dam, == 0,01hm ="'0,001 km,

0 ¢me tekniginde engok kullanilan metreler agac veya metalden, diiz, kr«
ma veya ince gerit halinde yapbrlar. Metaliglerinde kullamilan Sekil:75




Sekil: %5 Celik cetval

ise dave bicimindeki cevresel dleme: aletler
cevre metre

me igl-mi, efriler iizerinde yiirtitiilerek yapilir. Hareket sirasinda kayma-

Jekil: 76 Cevresel Sleme aleti

mas jgin aletin dig kenarr tirtillidir, Alet bir tur

I vaptiginda gevresi kadear
yol asrnaktadir. Kink cizgi geklinde olan metreler kige ve benzeri ycrler

ile dakia cok diilger ve camecilar tarafindan kullamlmaktadir, Sekil;¥T de
kirma metrelerin baglangic kism gorillmektedir,

Sekil: 77 Kirma 'metreler :

Metaligleri benzeri mesleklerde daha cok gerit metreler kullanilir, Bu

rietreler yapilis tekniklerine gore bircok tiirleri vardir. Sekil: T8 de basit 4
bir gzelik serit metre goriilmektedir, o

idiig gibi celik éetve11erdir. Bunlarin boylart genellikle bir metre- ; '
g,ma kiiciiktiir. Bgrisel veya kavisli bicimde olan islerin Olciimest .

’ f
mmmmk(”'! O) - ‘r 1

gekil: 76 da goriildigyd giti &
sisteminin baliintiile ‘ne esit by b'¢'mde diizenlenmigtir. Olg- |

lJ-_"'_""‘_ﬁ

. Bekil: 78 Celik_ .sel_‘it metre

Konfrol: Yapilan iglerin ‘gereken oleme ve diizgiinlik simirlar Yap-

- lip yapilmadiklarini belirleme iglemine kontrol denir. Atelye ve igletmcler,

kir amac: ile cabgmalarm stirdiirmektedirler. Kar saghyabilmek icin ve-

rimli Bir iiretim yapma zorunlugu siiphesiz dncelik kazanir. Uretimin ve-

rimi kwlanabilirlii. ile orantihéir. Bir malin kullamlmag1 8legme ve kont-
red dle yakindan iligkilidir. Oleme ve kontrolu yetersiz olan bir ateiyede
yapilan islerin resme ve trnege uyguniugu da tartigilabilir. Sozulan ve ha-
tah yaplan igler nedeni ile igletmenin masraflar: da artar, $ﬁphe§iz, mas-

rafr artan bir igletmeden yenilik ve gelisme beklemek dofru olmaz. Atel-
yelorde kullamlan kontrol atelycleri ige; '

1 — Cap kumpaslan,

2 — Cift cap kumpaslari,

3 — Delik veya i¢ kumpaslart,
4 -— Gényeler,

5 —- Sablonlar, .

6 — Mastarlar.

/

1 — Cap kumpaslar: Sicak vapian iglerin dleme ve kontrollar: has-
¥as Xumpas yerine cap kumpaslan ile yapilir, Hassas kumpaslar ve celik.

. Sekil: 79 IDns cap kumpas
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"asmin ayaklar teré olarak kullamlirsa ic cap kumpas 0.1ab'1111‘. Sekil; 8%
ge bu kumpagih ayarlanmasi ve kullamlmast goriilmektedir.

metreier sicak iglerle temas haline gegerlerse ¢abuk bozulurlar, Bunlarn
yerine, metre ve kumpaslardan yararlanilarak ayar edilen ¢ap kuwmpas-
- lart kuiiapidmaktadir, Cap kumpaslar icinde engok kullamlan gekil:76 da j
goriilen dig gap kumpaslaridrr, Oleme kollart (ayaklar) ice egik durum-
dadir. Yalmzea bir dlgiiyi kontrol etmelte kullamhrlar, 3

2 — CQift cap kumpasian: Bunlarla iki 61§iiyii kontrol etme olanag |
vardir, Bu kumpaslar gekil:80 de goriildiigii gibi, iie ayak ve bir aski hal-

Sekil: 82 Delik kumpasimt ayarlama ve 8lgme

- \

' C'ap kumﬁaslanmn ayaﬂanmam ve kullanilmas: ise delik kumpasinq

tersi bigimindedir. Sckil: 83 de ¢ap kumpaslarmin ayarlanmasi ve yap a.n.
bir kontrol goriidmektedir.

Jekil: 80 Cift (ikiz) c¢ap kumpast

kasindan meydana gelmistir, Sicak sekillendirme iglemlerinde encok il
lutsian tiiridite, o

3 — Delik (iccap) kumpaslar:: Delik ve benzeri gekillerin dleti kont-
rollart bu kumpaslarla yapimaktadir, Sekil: 81 de goriildiigii gibi slgme
kollan (ayaklar1) dig ¢ap kumpasinin tersine diga, egimlidir. Dis gap kum-

Sekil: 83 Cap kumpaslarinm ayar yapilmas: ve dleme islemi

Cap kumpaslarmin tiirleri icinde vidah ve aya.x:h olarak kullalgﬁg;?l
gegiteri de bulunmaktadir, Ayarh‘kumpaslafda,- gekil: 84 de dgorilla, :r-
g8.bi, ayar vidasi yarim ay geklinde bir kanal errmde ha,_r(?ket 'Z exi'lee kinal
lamr. Ayar yapildiktan sonra, aciklifn sapl't kalmasi icin 11-;1 aam'k o
ayaia sikigtrilir, F¥ayh kumpg'sla.rda, yay iki ayak ara.su;:nﬂ;);_l et o
gekil: 85 de goriildiigit gibi fist kismina tutturularak kul ’ te‘lj y_ﬂﬂlga
pilmas: ige, vidamn agilmasg ile ayaklarda acilir, 'ko'lla.rm yeterli ag
gelmesinden sonra vida durdurularak ayar yapiliug olur.r
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a) Normal gdnyeler,

' b) Ag bbliintiilit gényeler,

¢) Ayarli gbnyeler,

d) Sapkali gonyeler,

e) Merkezleme gonyeleri,

g) Aasal gényeler, ) ‘ .
h) Basit ayarli gényeler. ‘

P a) Normal gényeler: Celikten yapilan bu gb‘nyele‘r,'taglandzktan sonra
kullamlir. Taglanmadan &nce hassas eZelenip iglendikten sonra sertlestiril-
melidir, Metaliglerinde encok kullanlan 80° lik gonyelerdir. Sekil: 85da

s

Sekil: 84 Ayarl ¢ap kumbam

nilmektedir, Goényeler genel olarak agi birimi iizerine isimlehdifi]mékté-»

Zir. Agr ise, derece ile i i ‘ . T . . ‘ ‘ '
¢ ce ile Jfade edilmektedir. Derece; bir gcemberin 1/360 par- Sekil: 86 90° lik génye ve kontrolunun yapilis

090° lik gonye vg'bu goényelerle yapilan dogru ve yah11§ yapilan kontrol !
gorilinektedir. Normal gényeler; 45, 90°, 120° ve 135° olarak kisunla- -
mma ayrimaktadir. Sekil: 87 de 90° ve 120° lik gonyeler gorillmekredir,

S

3 \90 [

NIRRT NRNANAN,

. » Sekil: 85 Yayh cap kumpast ’

Sekil: 87 90° ve 120° lik gdnyeler

¢asuun merkezde ordiigii aciya denir, Gényeler genel olarak, yaptixlar

. N " N Y seyes  yaufes _sn va . H | . P 2m-
Isler ve aglarma gbre, yedi grubta smiflandirilir; b} A bolinlili gényeler: Yarm daire seklinde taksimath bir cem

ber tizerinde merkezi ibre ile ayar yapilan gonye tiiriidiir. Sekil: 88 de 70°

| N




Sekil: 88 Agq bolintill gényeler

tadir. Bu gényelerin diger bir kullanma yerleri
kalanmagindg elverigliligidir,

Sekil: 89 Ayarl: gonye

!

- °r Sieak gekillendirme igin ¢ok kullamiir. Bun-
§ uzerindeki egik yiizeylerin agilarmn Olgiilmesine

e agilart ayarlanan g3

- gonyeler sicak i
larm diger ozelligi jse § seillend
yardime: olmalaridyr,

: d) Sapkal ginyeler: Yiizey
l(amga;g:’g g;::riifaq Ifonyelerdlr. S_e_kﬂ + 90 da gbriilen by gonyelerin tablagiz
) . %lan Renan uzun diferi ige kisadir, Kisa kenar sapka gérevi

ve ayarlama ibresi gbriilmektedir, Agr bolintiii gényeler ge-
‘agisal biikiimlii kOselerin kontroliarinda daha -¢ok kullanmimajc-

de ag1 ayarlanmas ve mar.

ie i irbiri |
rin bu‘bu;lne olan‘ konumlaring marka-

75

yapan bir tabla kdnmusiur, Sapkah ganyeler; 4,_5°', 90° ve 120° dla:n tir-
jeride vardir, }

ST
M
he

Sekil: 90 Sabkah ginye

e) Merkezleme ginyeleri: Genellikle silindirik Vpafgalarm merkezle-
rinin bulunmasinda kuilamlan bu gdnyeler, 45° ve90° nin bilegkesi olarak-

Selkil: 91 Merkezlemg gonyesi

da dﬁsﬁhﬁleﬁﬂi_r. Sekil:91 de goriilen merkezleme gonyeleri 45° lik ginye
bigimindedir. 7 ' :

‘g_),Aglsa.I gonyeler: Sekil: 88 deki ag taksimath, giinyeleré benzeyen
bu ginyelerin ag1 bélintiileri daha az detayhidir. Gonye fizerindeki béliin-
tiller belirli rakamlair yansitirlar, Ornegin; 15,30,45,60 ve 90 dereceler
gibi. ‘ ,
~ h) Basit ayarh gionyeler: Sicak gekillendirmede hassas ayarh gén-
yelerin kullanilmas1 gereksizdir. Sekil: 89 daki gdnyenin bir benzerini bu

ama¢ igin kullanmak miimkiindiir, Bunlarn mafsallart vida ile degil, ge-
nellikle, kelebek somunla sikihr.

5) Sablonlar: Baz iglerin sekilleri diizgiin geometrik olmiyabilir. Bu
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durumda istznilen sekil resim tizerin"an alinarak ince bir gac
zilerek, bu gekil, sacdan diizgiince cilrarlirsa buna
de doviilzeek bir parganm clizarilmig sablonu goriilmektedir. Sablonlars is

—

Sekil: 92 Srnels bir sablon

lizerine elle yapistirmalk (1s1 et
dir. Bu nedenle sablon iizeri

ne bir tel veya ince uzun bir sac puntalanaralk
kullamlp, ‘ '

6 — Mastarlar: Konun bagimda iigiincit madde ol
icinde gosterilen mastarlar', genellikle kalinhik #]
larm iki tarafi degigik olglilerdeki kang
kanallar yuvarlak, kare ve diger profille

arak dleme aletleri
¢mede kullamliv. Magiar-
Hardan meydana gelmigtiv, By
rin Sletimlerine uygun: olarak acr

CSekil: 93 Kanalh mastar

Iir. Sekil: 93 de cift tarafi kanalll olan bi masta

r sekli goriilmektedir,
Mastarlar sadece sicak sekillendirmeds kllamimaz. Pratik olarak (hassas

clmyan) dlgtilerin yapimasmda da on fikir olarak kullamlir.’(')'zelﬁkle ig-.

: Iere_uygun yaklask malzemelc—:rinl: secilmesi icin Yararh bir takimdur

SORULAR

1 — Olemenin dnemini aciklayimiz,

2 — Olemenin kalite ve ckonomiye etkisi nedir? "

3 — Metre nedir ve nasil bulunmustur? o,
4 — Metrenin katlart ve ag katlary nelerdir ?

5 +— Metgaliglerinde metrenin
6 — Konirol nigin yapmr?
7 — Oleme ile kontrol arasindaii Tark ﬁedir? .
8 — Kontrol aletler nelerdir?

9 — Gonye neye yarar ve cegitleri nelerdir? -

10 Agt bolintuiiy ginye nasil yapihr ve kullannlr? )
r .

hangi katlar daha 'go'k kullanilmr?.

Uzerine i
sablon denir: Sekil: 92

‘ kisinden dolay:) pek miimkiin olmamakta-.

11 — Ayarh gﬁnyé nerelerde kullanilir?

12 — Merkezleme gényeleri nasildir?

13 — Cap kumpasi neye yarar? ‘ .

14 — Gonye ile kumpas arastndaki fark nedir?

15 — I¢ cap kumpasimmin gdrevi nedir? | ,

16 — Ayarhh ve yayli kumpaslar nerelede kulletnlhr.

17 — ikiz kumpaslarn digerlerinden _far?{l net'iu'. . ﬂamlm&?
18 — Hassas kumpaslar nigin sma‘k 5ek111end1rnj1ede ku {
19 — Sablon nicin kullanil?

20 — Mastarlarin gorevi nedir?

ey SR e re s e
T o TR E = e o ey =
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- { olur. Ancak, incelems Kalinlig1 da az olmaktadir. Cekime igleni Sokil: 94 de.

& gorilldiiZii gibi 6rsiin konik olan tarafinda cekme [(vzatma) Y&Pl%fn&kta“
L _-:i:—-: o R

“\

SICAK SEKILLENDIRME ISLEMLERL

Metaligleri atelyesine gerecler yariyapik (kare, yuvarlak, altigen ve
kbent v.b.) olarak gelir. Gelen bu geregler, verilen resim veya érnege gi-
¢, sieak olarak islenir. Islemede gegitli sicak gekillendirme islemleri uy- ;
gulanir. Yapilan iglemlerin tiimiine birden ‘SEKILLENDIRME’ denir, Te- -
mel iglemleri uygulayabilmek icin nce parca ddvme tav derecesine kadar
1sitilmalider, Normal bir tav (900°-1100°) ile gevger, yani yumugar. Gere~
cin bu durumda bicimlendirilmesi de kolay olur. Celiklerin déviilme s1-
cakhfz 650° kadar diigebilir. Daha diisiik sicakliklarda randimanh bir
iglem yapmak cok gii¢ olur, Gerecin islenmesinin giigliigi yanimda, yiize-
‘yinde ¢atlakliklar meydana gelir. Geree cok yitksek srecakhklarda tav-
lanrsa yanar veya kullamlmaz duruma gelir. Tavlama . hatalar ¢eligin
iglenmesi sirasmda belli olur, ‘

Bir igin sicak olarak yapimasinda biitiin iglemlerin uygulanmas: zo-
runtu degildir, Isin durumung gore bir veya birkacim uygulayarak gerek-
I 4 bigim verilebilir, tglerin yapmmda uygulanan temel gekillendirme ig-

Sekil: 94 &rsiin konik tarafinda cekme

dir, Pargamn durumuna, gére, ¢ekme gekic ve balyoz ile beraber yapilir..
Boyle galigmalarda iki kiginin es olarak bir uyum igerisinde ¢alismasi Ee--
rekir, Parca déviiliirken iglenme: gekline gore 90° déndiiriilmelidir, Parca-
nm diger bir ¢ekme islemi gekil: 95 de goriilen alt ve fist _(saph)‘_boncuk:?

g Temleri gunlardir;

it 1 — Cekme, yayma ve vigma,
i\ 2 — Kesme,

ity © 3 — Biikme, bogma ve burma,
| H ’\ 4 - Ya.rma,,

i 5 — Gerec hesahy,

11— 'Qelmr.é, Yayma, ve y1iZma: Her iic islem gereclere uygulanan te-
mel iglemlerin baginda gelir, Ogretimin ilk kademesi olarak kabul edilir.
Bunlar1 ayr ayrm incelemekte yarar vardw, -

Sekil: 95 RBoncuk (bogma) bask: takim ile gekme

]

‘bask ile yaplan iglemidir. Baz durumlarda saph baski yalmizea kullani.-
j labilir, Sahmerdanlarda cekme, cekig ile bask sisteminin bir bilegkesi ola--
] . zak goriilebilir, Bask ve cekig ile ¢ekme yapmayan bir kiginin gahmerdan--.
da calismas1 ¢ok zordur. ‘ .

a) Cekme: Gereclerin kalnhgm; veya genisiiéini azaltarak 'f:ioylarnﬁn
Azatllmas iglemidir. Cekmede gekic taban genisliZi en snembl faktdrdiir,
"Taban genigligi nekaday biiyiik olursa kuvvet etki alamda o kadar biiyiik

b) Yayma (genigletme): Cekmenin tersi olarak yorumlanan yayma,.,




:g(j

- .gerecler'n enine geniglemesing saglamaktadir, Genisligin artmag icin ce : 8ll

kig, balyoz gibi takimlarin narin (sivri) uclar parca ekseni dogfrultusrfn. f
da vurulur, Sekil: 95 da yaymada cekicin parga iizerine vuralugu ve a .
-madan dolay: olugan uc bozukIuI;larm Ors kenarinda diizeltilmesi gc?;u}lr: |

-, .rumu goriilmektedir. Yigma igleminin istenilen bicimde gerceklegmesi icin,
yigma yaptlacak alamn tavlanmasma Szen gosterilmelidir, Uzun parcala--
nn gigirilmesi ¢ok zor olur. Uzunluk arttikca yigma biikiilmeye déniigmelk--

]

Sekil: 96 Yayma j ini 7 .
yma isleminin yapihig: Sekil: 98, Grs kenarmnda yapilan yiEma

- . a yiizeyindeki jzler kare veya diiz bask:
Gt ilerek iglem tan.xamlamr.- Sekil: 97 de yayma yapilmig parcanin
zelti .kten sonra, cekicle ug kismmmn diizeltilmesi’ girtilmektedir

‘ “'f'nektedir. Geniglemé sirasinda pare
ile diizeit

calarm gisirilmesi halinde, bu parganm profiline uygun kisac secimine dik-
kat'edilmelidir. Sekil: 100 de kisa. bir dgpargasinin ors iizerinde kisac ile
tutularak difer (soguk) kismina gekicle vurulmaktadir, Eger parca ye-

Tavianmis - kisim

'kenit:;r:}?m (§i§_i1:me): Genellikle yuvarlak, kare, dikddrtgen ve benzeri
| ";; : "_1t gereglerin, ug veya orta kisimlarinda egsas dlciilerinden daha bij-
yik kegitte Yyapilmasint saglamak i¢in yapilan igleme denir. Yigma ile (cek-
arak, kahmhgy ile genisliFinin art-
rmda yaplan Yigmanm iglem du-

)

-menin tersine olar'a_l::) pargamn hoyu ksl
‘de Ors kena

g1 goriilmektedir, Sekil ; i :
T wekil: 98 Sisiritecek kisim /

- ‘ | 1 L o E : j
/& 5 'Sekil 99 Uc Jasm sisirilen pargs'y

Sekil: 97 Yayma ve diizeltme Islemi yapilmis is .  terli biiyiikliikte ise bir kigi tarafindan tavh parca kisac ile tutularak ikin-
' ' ' ! ol kigi tarafindan balyozla vurulmak siiretiyle sigirme iglemi yapulir. Ci-

tedir. Baz iglerin orta kisim ¢ kisimlarmm yigilmast gekil: 99 da goril- .
diigi gibi parganin ug¢ kismi tavlanarak, cekic ile vurulmaktadir. Kisa par--.

vata, pergin ve benzeri elemanlarm bag kisimlarimm yapimasmda, gere- - -
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- gerecim (Kesilen alanmindaki) kaydirilarak koparimaktadir. Resme dncesi,
parcanm 'kesilecek alam markalanarak igaretlenir. Bu isaret tavlama st
rasinda kaybolmamahdir, Genellikle igaret izleme olarak da belirlenir;.

Selcil: 102 Kesilen parcammn Ors kenarinda kopariimast

Kesme yapihrken parca orsiin iistiine almdiktan sonra keski parcaya dik:

Sekil: 100 Kisa parganm frste sisirilmesi olarak tutularak balyozla vurulur. Kesmede parga dondiiriilerek gevresel

vilmektedir, Igin gekline ve

1 kahb e . ‘ parc¢a orsiin kenarina getirilerek yavagea vurulmak siiretiyle koparimak-
makina kaliplarida, kullanh, 'na bigimine gére el Kalplary dismnda

‘sa zamanda iglemin tamamlanmast igin alt ve ist (sapl) Jkeski.birlikte-

Delikli el kalihy

Delikti pleyt

eme kesme denis, Eeame ile ' Sekil: 103 Alt ve sapli keski ile kesme

el e e e

kesme yapilmalidir. Kesmenin sonuna dogru, gekil: 102 de oldugu gibi,.

tadir. Kesilecek parga biiyiik ise tav sicaklifindan yararlanarak daha ki~
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Jraltanilir, Sekil: 103 de ait ve iis

t keski kullamilarak yapilan Kesme jslems -
- ] o . . igle
goriilmektedir. Cok biiyiik parcalarm kesilmesinde makina, keskﬂ-eri§]:11:1l.l. 4

lamilir. - Bu keskilerin saplari, ken

di metallerinden ve i
lerden yapilarak, diger keskileri ya adi karbo

n saplarimn iki ‘katmndan fazladir,
2 — Biikme, bofma ve burm ' i ,

B : a: Gereglerin k eri i
sekillerinin degismesini ga firloridi, B a2 bi

: ghyan iglemler tiirleridir, Bu igle i

1 incelenmesinde yarar vardir, Boylece; slemlert e
a) Bitkme: Qere

meye biikkme de

gereglerin ortg,

¢lerin dogrultularm; istenilen & g Sigti

( . ; yone dogru degigtir.
nir. Soguk veya, stcak olarak yapilan bitkme iglemle:inde
(nétr veys tarafsrz) eksenlerinde'herhangi' bir degigiklik

Sekil: 104 Dairese] biikmede eksenler
| . ;
-Sérl?amaiktadlr. Bu Inedenle;' biitkme iglemlerinde dleii almirken, tarafsiz ek-
; esas ahnr‘x_wf{tadxr. Sf%kll: 104 de biikme iglemi yapilan bip dairedeki ek-
Sen caplar: goriillmektedir, Eksenlerden q, i¢ cap, d tarafsiz eksen d. dig
B ’ *

O-O9H-
© P OG-
e Dik kesit
" Cizilebilir -
._Defsme yokiur

A B-Kesii

" basilmg

'

Sekil: ‘105 Lamanin biikiilme islemi

nlu gelik. ‘

¢im ve
2y~ 3
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dan daha zordur. Bilkme yerlerinde i¢ kisimlar incclmektedir. Sekil: 106

Sekil: 106 Ors Lonisinde bilkme

sinda aldig: sekiller goritlmektedir. Bu delikler kiristal durumuna gore ge-
killenmektedir. Orta eksen iizerinde bulunan deliklerden highirinde degi-

lerinde, bitkitlecek kesit onceden yamuk seklinde hazirlanmaldir. Hazmr-

Zekil: 10T Ors boynuzunda ve kKivirma kisac: ile yapﬂah bitkme

lanan parcanin-biikiilecek yeri 8rs veya koninin bir kenarina, gekil: 108 da
gorildiigi gibi, biikiilmelidir. Siisleme iglerinde kullamlan bazi ig Ornek-
lerinin bitkme iglemleri de aym yéntemle yapilir. Igler, biikiilecek gekile
gore iglenerek bicimlendirilir. Son geklini alan igin iglem gérecek yeri tav-
lanarak, gekil: 107 deki gibi, érsiin konik tarafinda gablon veya ornege go-
re biikiilir. Génye ve benzeri iglerin yapilmasindaki kOge incelmesini ka-

¢ap. Gereglerin ‘ic yépllarl nedeniyle kiigiik capl biikmeler, buyuk caplar- '

siklik olmadig1 goriilmaektedir. Kare veya dikdértgen kesitli bitkme islem-~

b

de bitkillen bir lamarmn, bilkiim alaminda denilen dsliklerin, _biikme stra-
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Melnmaik amact e kisenin dismg getecel yerine bir set yapilir, Sekil: 108 go
- geti hazfrlanmlﬁ 13 parcas; ile gerecin doviilmiig haldeki kesiti goriilmelk. ]

gedir. Gonye yapilacak igin gekig ve balyozun etki alanlar ile yarug yoale, |

tedir. Kare baska ile yapilan fek ve cift tarafli bogma iglemi. Keskin kogelt
olmaktadir, Keskin kdgenin olugmasmda orsiin diiz ylizeyindeki keskin ke-

-.-Balyoz l lC_ekic_:
) A
N ‘l %
SN\ N
N \ .
o |
N

Sekil: 108 Génve yaptlacak isin konumu
ride gekilde goriilmektedir. By b R taraﬂl -
k mengenclerde de yapilmakta,
da olmasana, Ozellikle, dikkat

likme iglemi Grsiin kenarmdan bagka ayak- -
dl:’t‘. Igl.el?a sirasinda parcanin dévme tavin- l .
edilmelidir. Tam kige yapilmas: icin, sekil- narma yardima olur, Yuvarlak boZma iglemi tek yonli veys ¢if€ tarath

olarak boncuk bask: ile yapihr. Cift yonlii bogmalarda alt boneuk kulla-

Sekil: 109 Ol_‘ste koseli biikme

:ﬂi .’3: ;;itégtulf gil:;il i?i once 120° bitkilmelidir. Bu tiir biikmeleorde iki kigi
. o caliglmast gerekir. Yardimer elems i .
yindekd igin #ist kismma baski yapar. an balyoz ile &rs yiize-

Sekil: 111 Cift tarafh bogma,
nilmaktadir, Tek yonlii bogma yapildiktan sonra parca Sekil: 112 de goriil-
diigti gibi 6reiin kenarma getirilerek cekigle keskin kenar: dSvillerek kes-.
kinligi giderilmektedir. Tek tarafh bogma iglemleri drsiin diiz olan yiize-
yinde yapiimaktadir. Cift taraflh bogma islemleri yapihirken gekil: 113 de
goriildiigii gibi alt ve iist boncuk baskilar aym dogrultuda olmahdir. Bog-
ma sirasinda baski kenarma gelen ig yiizeylerinin keskin kenar: kare bas-
ki ile efik bigiminde diizeltilmelidir, $ekil: 114 de ¢ift tarafh bogma isle-

ikle kiigitk igler igin bu titr 3 i
‘primakta : : slemlerin uygulan.
mast mumkundur. Sekil:111 de ¢ift tarafly yapilan bogma iglemi gﬁgﬁigxl;:;-




‘mi yapumig bir parcanin keskin kenariun diizeltilmesi goriilmektedir. Ba-
ma iglemleri cekme ve yayma iglemlerine bir gecis olarak vapilmaktadir,

i

Sekil: 113 Cift tarafli bogma

s

Sekil: 114 Keskin kbgelerin diizeltilimesi

¢) Burma: Gereclere estetik bir goriinlim kazandirmak amaci ile ka-
re, lama gubuklarin kendi eksenleri etrafida cevrilerek degisik bir bigim
clugturmaya burma denir: Bu iglemde parcanmn bir ucu mengeneye bag-.
lanarak diger ucu cevrilir, Sekil: 115 de defisik iic kesitten burulmus is

parcalar: goriilmektedir, Burulan igler genellikle agag matkablar, siisle-
me demireiliginde, samdan, avize ve aplik gibi iglerde motif olarak kuila-

a b

Sekil: 115 Degigik ¢ tir burma islemleri

N

mlmakt’adir. Burma sirasinda pargdlllll dig yiizeyi uzarken, orta kisimlar:
(notr eksen gibi) aynen kalir. Burma sirasinda hatvelerin esit olmas icin,
iglem boru igerisinde yapilmahdir., Bunun i¢in soguk Veya sicak burulacak

parcanin iglem alan: igaretlenir. Sonra parcaya serbestee girebilen bir boru .

AL

Sekil: 116

89
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Yuvarlak

clbul
Burulmus kisim
o ~ Agac takoz
: s _ _5

Sekil: 117 Bozuk burma. iglerinin diizeltilmesi

yuvarlak demir veya boncuk baski ile agag tokazun Uzerinde diizeltilmeli-
dir. Burma sirasmda biikme agis1 40° nin altinds dondliriiliirse herhangj
bir degigiklik olmaz, Boylece burma agis: daima 40° nin iistiinde tutulma-
Idir, Bunlar digmda Yarma igleminden yararlamlarak yapilan burma ig-
lemleri vardir, Gereg &nee burma boyu ve ‘selling gire yarilir ve gekil: 118
de goriildiii gibi burularak tamamlanr,

\.

b
Sekil: 118 Yarma iglemli burma sekillerj .

4 — Yarma, delme: Tavh

. parca, iizerine kare, yuvarlak, elips veya
* latenilen sekilde agizlar olan z

mbalar konarak, balyozla vurulmak sure-

91

‘ﬁyle yapilan isleme delme denir, Eger bu iglem keski ile gereg ortasmdan

aplirsa bu igleme de yarma denir, Sekil: 119 da zimba ile birl' parganin zgz:
] ﬂnmesi igin yapilan iglem goriilmektedir. Delme ve yarma 1§1em1end o
i balai' ve yarma keskileri ile yapilmaktadir, Gere¢ yarldiktan veya delin-

dikten sonra biiyiitiilmesi igin sapsiz zmbalar (malafalar) kullamr, Del-

Sekil: 119 Zimba ile delme

--*me yapilacak i parcas: icin delik capindan daha kiigitk zimba: secilerek

i ha tneeden markalanmalidir, Delme
delme yapilmahdir, Delinecek yer da : narkalan "
alam dgv}pne tavina kadar 1sitilmahdir, Zimbanin agz diizgiin ve 1zl§xecek

Jekil: 120 Zimba ile sicak delme islemi

‘bicimde olmahdir. Ik vurug ani ve kuvvetli ya,pﬂmahdlr.k ]?alha de;zr aﬁ;

¢l igerisi ir adet ktmiir konarak igleme s
lemler igin acgilan cukur icerisine bir a : : e 2
@dilmeli:;‘ir. Zimba arada sirada gikarilarak kontrol edilmeli ve goZutulma
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Ldir, p ) y;msm'a kadar delindikten (alt tabaninda be

etki ettirilerek kalan difer kisim deliner
delme iglem basamalklari goriillmektedir,
kurlagma, delik kenarlaring sikigan kirist
cu clugur, Bu nedenle, delme.smakhgl dit :
maz olur. Normal delme sicakhigt 800°

-800° arasindadir. Deliklerin bij. ;_,"

| | o
Delik maltus, ‘ ?

TS

?s_ pa rca‘s ] /r/

Sekil: 121 Delme ve srste

N\

=z
Is parcg s

genisletme

inzundan Yararlamlir, Sekil: 121 de de-
linen.parga ve delme sonras; isin 6rs boynuzunda i§1enmesi--?g6ri1'1mekte-
dir. Cok caph delikley yarma islemi ile yapilir, Yarma boyu, delik gapinin
_ ?:/3 i kadar biiyiik olaralk yarilir, S2kil: 122 ge yarma boyu L = 4/3 d dir.
Istenilen delik ¢apr ise ‘d’ dir. Yarma, sirasinda keski kenarmn kaymamas;
igin yarma boyunun her ikj ucuna delik delinjr, ‘ '

r\'_—"

B
.—j .
L

Sekil: 122 Ornek delik ve yarma hoyu

|
'
!

lirli' bir iz olug. -
turd‘ukt‘an) sonra parga ters cevrilerek, delik §rg veya pleyt tizerindeki k.
nallardgn birini karsilacak bigimde, diizgiince konup, Zimba difer taraftay i

TR ek bir pul cikariip, Sekilr 120 dp | .
Delmede, delik cevresindeli qyu-
allerin ¢elmeye zorlamast song.
sitk tutulurss catlamalar kacinil.
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Problem; Bir lama iizerine agilacak delik capr'40 mm dir., Bu delik icin

yarma boyu ne olmahdir, ? '

Coziim; L =4/3 d = 4/3x40 = 53,3 mm
d =40 mm, L, = 53, 3 mm : S
Delme ve yarma iglemlerinde caliganlarin -gok dikkatli olma.la.r‘l‘ gere'kl?.
Cevrede bulunanlar iglem sirasinda dogacak kazalarden zarar gérmemeli-
dir. Zimbanin ve keskinin saplar: uygun bicimde takilmig olmalidir. Her

iki kesme araemm bag kisimlarinda mantarlanmig parca bulunmamasma
dikkat edilmelidir,

5 — Geree hesab:: Geregleri istenilen 8lgii ve bigimde/ §ekiIIe.n.di:r-
mek igin cegitli iglemler uygulamr. Ornegin; gerejc_in bir kispmnm gigiril-
mesi gerekirken, diger tarafimin cekilmesi gerekebilir. Kullamlan gereg ke-.
siti titm boyda aym olmas: nedeni ile gigirme, yarma, gekme boyu pnceg:en
hesaplanarak iglem yapilir. Dévme swrasinda gerec hacrmnm .f.azla. -(.iegls-
miyecegini kabul edilerck, kesilecek miktar kabaca bulunabilir, Béylece
gereel fazla keserek sarfiyati énlemis oluruz, _Kesnfe”boy'unu hesaplamak
igin; yaplacak igin hacma, gereein kesit alaning bolunerek,.% 5-20 ara-
smnda yanma pay1 eklenirse kesilecek boy bulunmusg olur, Sekil: 123 de ya-‘
pilan bir igin dévme uzunlugu verilmektedir,

-

NS
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Sekil: 123 Dévme uzunlugu

S
L= ——w
I. = Kaba uzunluk (mm)
V = Hacim (mm?)
S = Kesit alan (mm?)
L, = Kesilecek gerec boyu (mm)
Li=Lx % 5-20=1, dir,
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Yani, bulunin kaba uzunlyk slensine, Bunun % 5-20 si arasmda bip yan-

ma pay1 eklenirse kesilopel gere¢ boyu bulunmug olur., :
Ornek: Sekil; 194 de goriilen dért kdge bir gubuktan, 50 mm bo;

df yuvarlak bip wamnluk gekilecektir, Yanma (ocak) pay; % b olduglm;'m

gore kare gergekten ne kadar boyda, kesilmesi gerekir?

Sekil: 124 Kareden yuvarlak cekma

Coziim:
2=30 mm
P d=15 mm Vv

h=? =

8
; V=S;X1=314><15><15/4X50“88
f . - 3 y
£ 8730 X 30 = 900 mm? ?

boop = 8830 |
L 000 . 9-81 mm

Ly =L+1X %5=981 + 9.81 X 0.05 =
: _ ), . 05 =9, 49 =
Igesﬂecek L; boyu 10.8 mm dir, oL T o 103 mam
Tnek: 2 Sekil: 125 de goriilen halka 1
7 ¥1 20 X 10 lamadan g
ka¢ mm boyunda gereg kesilmelidir, Yanmg payl1 % 10 dur, yepmaR lein

.. 95

Coziim: : : . LS I
d, = 60 mm V=1xXx8§8, .
d; =100 mm 1=31414 X d _
h=5mm _dFdr _ 60+100 ..
S=20 X 10=200mm: 9% 2 = 3 = B0 mx

=7 . 1=3.14 X 80 = 251.20 mm ‘
Ly=7 .8, =20 X 5= 100 mm? oA

V=251 X 100 = 25100 mm?*

A\ 25100 ; .
L= 3 = 200 125.6 mm
Iy=L+ L X 910 = 1256 + 125.6 X 0.1 = 125.6 + 12.56
L; = 138.16 mm dir.
SORULAR
1 — Sicak gekillendirmeyl tarif ediniz.
2 — Break sekillendirme -temel islemleri nelerdir?
3 — Cekme islemi nasil yapihr?
4 — Yayma ve sisirme islemleri nerelerde kullamlir?
5 — Sisirme ile cekme arasinda ne fark vardir?
6 -— Kesme iglemlerinin yararlarim aciklayimz
T — Kesme ve yarma keskileri haklkinda bildikleriniz nelerdir?
8 ~ Bilkmeyl tarif ediniz? : '
9 — Biikme nerelerde kullanilir?
10 — Kag tiirlili bogma vardir ve hangi talamlarla yaprir?
11 — Metalislerinde burma nigin yapihir?
12 — Hangi gereclere burma islemi uypgulamr? :
18 — Delmede "gereg¢ igersinde ne gibi defgisiklikler olur?
34 — Zimba ile malafa arasmda ne fark vardir?
15 — Yarmadan yararlamlarak burma nasn yapilir? L e
16 — Yarma ile halka yapilacak olursa, yaima boyu nedir?
18 — Sekil: 126 da gorillen makina parcasi (§ 26 mm gerecten yapilaesktrr,
Yanma (ocak) payr % 20 olduBuna gére, gerec kag mm boyunda kesll-
melidir? D, = 60 mm, D, =100 mm. olup halkanin cap: ise (7§ 14 mm dir.

[an)

~

=

o

[9V]
1556
D24

Sekl: 126 (¥ 26 mm geregten yapilacak makina parcass
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:QEL!KLER

Celik, genellikle, ddviilebilen ve gu vermekle sertlegtirilebilen demir-
karbon alasim: olarak tanimlanmaktadir. Celige iistiin nitelikler kazandir-
mak icin siliyum (Si), manganez (Mn), krom (Cr), Nikel (Ni), Vanadyum
(Va), Molibden (Mo), Volfram (W) ve bakir (Cu) gibi elementler de karig-
tirihir, . '

Celik iiretiminde, yukarndaki tammdan da anlaglacag gibi asl ele-
mentler demir (Fe) ve karbondur. Celik firetiminde kullamilan ham de-
mir yliksek firnlardan elde edilir, Ham-demirde (% 2 -6)’ dan daha fazla
karbon vardir. Bu nedenle ham demir doviilemez. Cinkii ¢ok kirlgandir.
1100-1300° C de ergimesine kargm, belirli bir derecede yumugama giater-
mez, ' ' ' -

Ham demir ergitilip kahplara doékiilerek, dokiimedemir (font) elde
edilir. Ergitme esnasmda ham demirin igerdigi karbonun bir bélimii ya~
nar, Basinca dayamkh oldugu icin makina gbvdelerinin ve basilmaya zor-
lanan making elemanlarmm yapimmda genellikle font kulanihr,

Bicimlendirilebilen gelik icersindeki karbon oramy % 1,7 den azdir.
Sicak gekillendirmede kullamlan gelik 1400° - 1500° C de ergir. Ergime

~ anmda kademeli olarak kat durumdan yumugama ve daha sonra srvi ha-

line geger, -

Celik iiretiminde ham demir igindeki karbonun bir kism yvakilarak
karbon oram diigiiriiliir. Karbon oran arttikca celigin dokusu ince taneli
olur. Sicak bicimlendirme ig¢iligini meslek edinmig kimsenin kullancdi@: ge-

+ re¢ konusunda az da olsa bilgi edinmesi bir zorunluluktyy, Celigin en tnem- -

i Ozelligi cesitli 1 i§leml-e1_'i ile sertlegtirilebilmesidir,
Celikleri iki ana grupta toplamak miimkiindiir,

1 — Sade karbontu celikler
2 — Alagimli (Ozel) -katikh-gelikler.
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1 — Sade Karbonlu Celikler: Alagimmda demirden bagka yalmz kar-

Bu gelikler iginde cok az miktarda yabane: elementler de bmunabﬂir.

2 — Ozel Alagmmlh (Batikh) Celikler: Katikh celiklerin icinde kar-
bondan bagka volfram, nikel, krom, kobalt, molibden gibi elementler bulu-
nur.

Celikleri gdyle siniflandirabiliriz:

A — Uretim yontemlerine gére
B — Kullanma alanma gére

C — Alagimlarina gére

D — Kalitesine gire

"B — Sertlestirme smvisma gore

" A — Uretim Yontemlerine Gére:

Giinfimiizde geliklerin iiretiminde su yontemlerden yararlaniimaktadir.
2) Bessemer-Thomas ybntemi,

b) Siemens-Martin ySntemi,

¢) Pota yoéntemi,

d) Endiiksiyon alim: yontemi celikler,

B — Kullanma Al_anma ‘Gore:

Endiistridelki kullanma alamina gére gelikleri agagidaki gekilde mrala- °

mak miimkiindiir:

1 — Yam Celigi: Sade karbonlu gélik, yap1 islerinde kullamir. Kar-
bon orani diigiik oldugu igin islenmgsi kolaydir, Iginde % 0,25 dolaymda
karbon .vardr, ‘ ‘

2 — Takim Celdikleri: E1 aletlerinin yapiminda yaygm olarak kulla-

mlan celiklerdir, Isil iglem sonunda sertlegebilirler.

. 3 — Yay Celikleri: Helise] ve yaprak yaylarm yapiminda kullamian
celiklerdir, '

4 — Ray Celilileri: Demiryolu raylarnm yapimmda kullanilir. Ba-
silmaya kargi dayamm yiiksek olan geliklerdir, '

5 — Kazan Celifi: Her cesit kazan yapiminda kullamhr, Isiya kar-
s dayamkhidir, Isi etkisiyle bicim defigmesine ugramayan celiklerdir,

"6 — Sementasyon Celigi: Isi iglem sonucu yalmz viizeyleri sertle-

L

bon bulunan geliklerdir. Karbon erami % 0,5 ile % 1,7 arasinda degigir. -
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) 8. J'yi soni¢ verir,

svme CeHkleri: Dovillerk bigimlendirmeye uygun olan gelik.
lerdir,

— Dolave Gellk: Celike dkiim iglerinde kullandir, Grs, mengene
. p.bi’ v

yaniklt yerlerde kullamihrlar,

11 — Silisyamlu Celikler:

Elektrikle ¢ahgan araclarm &y celdrded-
pin yapuninda kullamlan levhg

¢elik saglardir, Gevrek ve kirilgandirlar,
C — Alagimlarma Gore: '

A , orta karbonly az sert gelikler ve
yiiksek karbonlu sert celikler olarak i

- retilirier, ‘
- Az karbonlulap % 0,15-0,25 karbonlu celikler,
Orta karbonlular

!; % 0,30-0,83 karbonlu gelikler,
4 Yiiksek karbonlular - % 0,83-1,5 karbonly celikler,

Sade karbonly geliklerde elementlep % 0,5 silig :
e karbo , yum, % 0,8 man
‘ % 0,5 kitkiirt, % 0,5 fosfor bulunur, - , ’ : sHes

|
_ _2 — Katikh Celikler: Alagiminda karbondan bagka, Krom, Nilked,

l{l’olhbden, Manganez, Wo]fram, Vanadyum, Kobalt, Berilyum, Kalay, Ral- -
siyum, Bak;r, A.liiminym"n,l Arsenik vs. bulunan celiklerdir, |

D Kaliteye Gore:
Kaliteye gore geliklerin smflandrmimasinds «
1 — Sekillendirme Ozelligi
© 2 — Dokusal Ozellikler .
3 — Mikroskopik Yapr gdzéniinde bulundurulyr,
1 — Selillendirme zelligine gro:
a) Dévme celigi,
b) Haddeleme geligi,

k:g.Jan celiklerdir, Vuruntulu gahgah'makina ele.

celigi: Civata ve somun yapiminda kulla.mlan celildler.

18 — KorozZyona ve Istya Dayamkh Celikler: Rutubetli ve 18lya das
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L - ¢)- Talag kaldirilarak islenebilen ¢elik (sicak gekillendirmede Xul
- lamimaz), ‘ : .

2 — Dokusal ozelliklerine gére:

' 2) Korozyona dayanikli gelikler,

b) Istya dayamikl celikler,

'¢) Asmmaya dayanikh celikler,

d) Yiizey sertlegsme iglemine uygun gelikler,
&) Ozellikleri degismiyen gelikler, .

g) Dokusu tamamen sertlegebilen celikier,

3 - Mikroskopik (met_alurjil;)' ¥Yaprya gire:

a) Perlitik celikler,

b) Martenzitik celikler,

¢) Austenitik gelikler,
’ ' d) Ferritik gelikler,

- Sertlegtirme sivisma gore:

a) Suda sertlesen gelikler (sade XarbBonlu gelikler) -
b) Yagda sertlegen celikler, :
¢} Havada sertlegen gelikler, (katikli celilkler)

BICAK IS RALIPLARY va TARTMLARINDA KULLANILAN COLIRLER

Sieak is kaliplary, el ve makina talamlar siirekli 1 ile kargt Kargiya
caligmaktadir. Bu nedenle sicak ig kaliplart 1siya dayamkl, 1s1 kargisinda
sertlifini kaybetmeyen ve bicim degigiklifine ngramayan geliklerden ya-
pilmahdir. Dévme ve cekme celiklerden iglenerck sicak ig kalp ve talom-
Iarm yapildigh gibi alagimli d8kme celiktende (déktim olarak) kalp ve ta-
kimlar yapdabilir, Onemli olan, 1s1 ve darbelere karg dayanikli olmasidir.

Steak ig talum ve kaliplarmin yapildigt celik ve normlam gizelge: T
de kimyasal bilegimleri ile genel ozellikleri birlikte gdriilmelktedir. Clzelge-
deki ¢eliklerin normlarma fgore; .

C. 5150 Yalnizea yagda sertlesir,

C. 5330 Yagda, durgun havada, tuz ve metal banyosunda sertlegir.

C. T430 Yagda, tuzda ve metal banyosunda sertlegir, '

C. 7930 Yajda, durgun haveda, pliskiirtme havada, tuzda, metal ban-
yoda 450-500° de sogutulmaldur, Nk 1srtma 850° kadar ara-
liksiz olmalidir, ' : .
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Cizelge_: II Kahp ve talumlarm yapmnda kullanian celiklerin  Bzellikleri,
G!-‘égﬁ';lgrmﬁxm ) KIMYASAL ANALiZ

N](g’% rfgg:u‘ €| s ..Hn P s Ce | Mol ¥ Iiws| w Sert
g3 ) — | SriEloialansoloronolovanolosga e R T
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Cizelgede normiari belirlenen ¢eliklerin kullanma alanlar ise; -
C,5150 Sofuk ve sicak dSvme kaliplar, otomobil ve makina parcalan
Ve agihmaya karsi caligan elemanlarm yapmmnda, kullangly,
C.5330 Cok yiiksek 1s:1 etkilerine dayanikh ve alasimhdir, Is; degigkenligi-
ne karg:t dayammu yiiksek oldugundan, sicak i§ kaliplari, sicak
kesme kahplan ve takimlarmin yapiminda kullanilir, Preslerin 81-
cak delme zimbalarr bu celiklerden yapiimaktadhr,

C.7930 Yiiksek sicakliklards sekillenmesi gereleen
'prinda, yitksek dayanikhk isteyen sicak
pimnda ve basma ydntemi jle #lde edilen talom ve araglarin (ci-
vata, semun, percin kaliplar ile pres ve boru yapimindaki yitksiik

 dayamkh burclarin) yapmimda kullanir, )
'C.1430 Presler, srsler,sicak cckme ve uzatma iglemlerinde kullamlan ta-

kamlar ile yiikeek Imya dayamkll bagma kaliplarimin yapimnda
kullambr, '

slerin - kaliplarnm va-
makas bigaklarmin ya-

|
ORLIK NORMLARY
Uretimde knllamlan celikler genel olarak normlagtirilmaktadr, ¥a.
ki zamana kadar tilkemizde itretilerck kullanma durumunda olan gelik
normlar Alman-Din-normalar: ila Amarikan (SAE) ve AISI normalart idi.

Tiirk standartlar Enstitiisii b konuda, da caligmalar yapip celik norm-
larmi hazirlamigtar, (TSE) '

A — TSE. Celigi

i 1 — Ergitme ydntemlerini g
2 — Igleme yoéntemlerinj
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3 — Sertlegtirme ydntemlerini

4 — Mekanik Szelliklerini
glzdniinde bulundurarak normlagtirma yoluna gitmigtir,

B — Ahnaﬁ—DIN-Normaia.rma gére celiklerde valniz gekrﬁe dayam-

mi.temel almmigtir, Yalmz cekme dayanimi g¢eliFi tanumlamaya yeterli
olamaz. DIN-Normlarinda gelik tammlamas gdyledir.

Cizelge: o,
T C | Cakme | Akma ;
Norm gsterilisi Y% myﬁmnn;e Siry Tic.adi
' Semente edilir.
Stizn 0,25 4250 23 zor ocak kaynogt yaplir
St 501 0.35 |50_80 27 Az sertlestirilebitic
: x 8 : N

Steon 0.5 60.70 | 30 | G, [Sertlesip sloh edilebilic
> i

=] ==._§ s s
St70m 08 1080 | 35 | EET Qo serllestiniebili

<ip 8

=~

37 gelifin mm?® sinin 37 Kg. Cekme dayamm oldugu gbsterir. 11 DIN nor-
munun yaprak numarasidir. Su gelie ait diger bilgiler, Alman endiistri
normlarimn 11 numarali yaprafinda bulundugunu ifade eder,

C — Amerikan (SAE) ve {AISY) Normlar::

(SAE) Amerikan otomobil mithendisleri birliZince hazirlanmug ve ka-
bul edilmig normlardir., ‘

(AISI) ige Amerikan Demir Celik Endiist}risi tarafindan hazirian-
mugtir, Her iki normda geligin kimyasal alagimmi esas almistir. Kimya-
sal oramn .tambg normun kusursuz olmasm Lelirler,
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Cizelge: IV,
Celigin cinsi A Seri numdasi
KARBONLU CELiKLER. XXX,
Sade qubon[u celikler : A4 10X
Kakirtlo gelrkLer ' NXX
KROM NIKELL] CELIKLER | axxy
1 %125Nikel%0,60 Kromiy XX
| %175 Nikel%+00. Kromlu 32XX
%3,50 Nikel."(ﬂ,SO Kromlu 33XX
Rezistans ve korroyon celikleri 30XXX
MOLIBDENLI CELIKLER LXXX
Ornek: 1

SAE 1016 (AISI 1016 anlarm)

SAE ve AISI ﬁormu hazirlayan kurumun adm belirler.
{10) Celigin sade karbonly celik oldugunu ve

(16) da ise celigin bilegimindeki karbon oramm Yyiizde olarak
(% 1,6 gibi) gostermektedxr

Ornelr: 2
SAE 5637 .

(SAR) standard: (Normu) hazrlayan kurumu

5. rakam geligin kromlu gelik oldugunu

6. rakami celigin alagiminda %8 krom oldugunu

37. rakam ise celigin iginde % 0,37 karbon oldugunu belirler.

Cizelge 1. ve Cizelge 2. Bu normlara ait gelik snuﬂandlrmasnu S
termektiedir, : g
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ALASIMLI CELIKLER

Igeris;.inde Karbondan bagka cesitli elementlerin de bulundugu gelikle-

| re alagmmh (katkl) celikler denir. Sade karbonlu gelikler endiistrinin her
‘8 ihtivecma cevap verecek nitelikte degildir. Bunun igin katikh gehk.lere ge~

reksinme duyulmugtur,
Eatik maddeleri celife su dzellikleri kazandmir:

. a) Sertligini artinr,
b) Sertlegtirilmesini kolaylagtirir dziine kadar sertlec:mesmi saZlar,
¢) Korozyona karst dayamkbfim artirr,
&) Asmnmaya kargt dayamikligin artirr,
e) Elektrik iletkenlifini arturir,
£) Isiya dayamkligim artirar,
g) Ince kristal olugumunu saglar,
h) Genlegmelere kargt dayamkbgm arfirmr.

CFLIGE KATILAN KATIE MADDELERI:

Earbon {c): '

Karbon celifin sertlifini, dayammimi ve elektrik direncini artirir. Tl
iglemlerde celie en cok ethki eden. elementtir,

Nikel (Ni):

. Celigin direncini arfirnr, % 1 oraminda Nikel normal gehge nazaran,
katildify celigin her mm? gine 4 Kg. Cekme dayammm kazandirtr, Nikel ge-

-1iin havada ve suda paslanmasmi nler ve parlak kalmasint saglar. Nikel

lak kalmasmi saglar. Ni-
celigin havada ve suda paslanmasi onler ve par
kel paslanmaz celiklerde genelhkle, kromla birlikte katik maddesi olarak

kullanthr.
Wolfram (W)«

Wolfram celifin i¢ direncini ve serthglm artfinr, ISIya. dayamkhhk
gaglar. % 0,7 karbon, % 18 Wolfram, % 5 krom ve % 1 Vanadyum ice-
ren celikler “HAVA CELIGI” olarak adlandirthr, Hava celigi, kesml takim-
jarm yapiminda kullambr, Matkap ueu, klavuz, torna kalemi gibi.

Erom (Cr):

EKrom celigin celkme da.yammm 8-10 Kg/mmz dolaylarinda artirir ve
esnekliinin de % 1,5 kaybolmasina neden olur, Celige dziine kadar sertleg-
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me OzellifFi kazandirir Sertlik derinlifini artirier rol o
karg direncini artiar, Istya karg; dayamkhlik verir,
- Mol:'bden (Mo):
Molibdeén geliklere krom ve nikelle birlikte katilir, Isiya

yon kargt dayamklilk gostermesini saglar,

Vanadyem (Va):

Vanadyum sicak ve sogukta bicim

dw, Vanadyumlu geliklerin karbon oram yiksek olur,

Manganer (Mn): B

Manganez ¢elik icersinde % 1
zararll madde clan kiikiirdii yok ediei etkisi vardir, Celikte doku kabalag-
maszing neden olur. ‘ :

Silisymm (Si):

Silsyam bir oksit alma elementidir. Ciiruf celik ieindeki zararh oksit-
teri ahr ve gelifin yiizeyinde ciiruf haline getirir. Celikierde % 0,05 -0,30
. kadar silisyum bulunur, Ieersinde % 0,50 gilisyum bulunan celigin esnek-
ligi artar, .
Kaliteli bir yay celiginde %
0,5 - 0,8 krom bulunur, Silisyumlu
saclam olarak kullamlir,

1,3 « 1,6 silisyum % 0,5-0,6 karbon %
saclar elektrik makinalarmmda cekirdek

Kitkiirt (S):

Kiklirt celik igin zararll bir elementtir ve celigi unlgan yapar. Kii-
kiirli celikler otomat celikleridir, Talag kaldirma igeiligi kolaydir. Kzl tav-
da tavianmig kiikiirtlii celikier knrilgandiriar,

Fosfer (P):

Fosfor, kiikiirt gibi celik igin zararli bir maddedir. Celigi gevrék ve

kirdgan yapar. Celik iginde % 0,1 den fazla bulunmamalidir, Fosforun bir

tek olumlu etkisi vardir, Bu da dokiimde akicilig saZlamasidir.

yﬁar. Korozyang 4
déy&mkhhé-; ]

ve gertlik derinligini kat kat artirr, Celigin Yiiksek sicaklikts deformas. '

deFigikligine ugramamasr gereken
celiklere katihr, Qok iyi bir oksit alicadr, Karbgir olugturma &zelligi var- -

-2 bulunursa celigi 1slah eder. Celikteki |
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KUPOL FIRINI (0CAGL)

Sckil: 127 Celik elde etmede kullanilan -yuk'sek finn tiirlerinden kupol ocaf:

SORULAR

1 — Celii tammlaymz? |

2 — Karbon c¢elife hangi 8zellikleri kazandirir?

3 — Celiklerin normlagmasmm amact nedir? )

4 — Hangi celikler sertlegir? . ‘

5 — irlit celik vardmr? .

; — Ilzzft;xl:lliﬂgeligkler hangi nedenle &zel amag icin kullarulir?
- 1 — Katik maddeleri nelerdir?
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8 — Celikte zorunlu olarak hangi elementler bulunur?
9 — Ozel katik maddeleri celife hangi &zellikleri kazandwir?
10 — Sweak i$ kalip takomlarmda hangi celikler kullamlir?

11 — Basma ve ¢ekme kaliplar icin hangi celikler daha uyguﬁdur"
12 — Celikler nig¢in numaralanmr?

13 — Baz: celiklerin renklendirilmesinin amam nedir?

BOLOM:

‘ ‘QEIJKLERE UYGULANAN ISI {SLEMLER]

Sicakligm deffismesi cegitli karbonlu celiklerde yapisal defisikliklers
neden olmaktadir. Sieakligl hizh veya yavag olarak degigtirmekle farkh
kristaller olusturmak miimkiindiir, Farkli olusturulan kristaller. gelife
defigik dzellikler kazandirir. Iste sticakhk defigimi ile gelige defigik dzellik
ler kazandimlmasma “ISI ISLEMLERI” denir. Celiklere uygulanan = jg-
lemleri gunlardir:

A - Tavlama,

_ B — Sertlegtirme,
C — Menevig,
D - Islah,

A — Taviama: Tavlama, yumugatma, normallestirme ve gerilmeleri

gaderme amact ile yapilir, Bu nedenle tavla.ma iic gekilde yapilir.
1 — Yumugatma taw,
2 — Normallegtirme tav1,
3 —- Gerilmeleri giderme tawv.

1 — Yumugatma tavi: Demir karbon denge diyaZramimda, demir kKar-
biiriin ferrit kiristalleri arasma geritler halinde yerlegmesinden sertlik
olugur. Oldukea sert olan bu demir karbiir, celifi (planya, freze ve tornaday
islenemes durumsa getirir, Yumugatma tavinda amac gerit halindeki demix
karbiirli degigtirmektedir. Bunun icin ¢eligi yaklagik olarnk T21°C ctkar-

mak yeterlidir. Bu sicaklikta, demir karbiir degisiklife ugfrayarak, kiicik

kiirecikler halinde ¢eliZin icine yayihr, Ayrilmig olan kiirecikler (dolmlar)]
birbirleri ile azda olsa temas halindedir. Sekil: 128 de yumugatma tawi
vapilmig celifin i¢c dokusu gematik olarak goriilmektedir. Celigin bu doku
tirii genellikle perlit dokusu bigimindedir. . o




Sekil: 128 Yumusatma tawn yapuimg celik dokusu ;

2 — ‘Normallegtirme tavy: Herhangi bi onTy
: gi bir karbonlu celik uzun stire iik-
;;k yﬁixtcagj‘l.klarda wstilirsa, igerisinde bulunan kitclik kiristaller birlesz:-lek
. 1stal guruplar: olugturur, Biiylik (kaba) dokuda bulunan r:;elik-
‘Cizelge: v Celiklere uygulanan tavlama divagramiam

1100 _ '

B Zal

C
1000 b
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900%’6 i —
| | o |
e o -
3 600 Ll
o ' i 3 ’ ] 1
8. R B
600} '
Geﬁf lmey diderme tavi .
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——=%C  Karbon rmiktar:

ler istenilen oranda sertlegtirilemeszler

. ve catlarlar. Kal ciristalli T
lerin tekrar egki yapilarina déni . or. Waha kiristalll golik-

gmesi ve ince dokulu olmagm i¢in yapilan
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s islemine normallegtirme denir. Normallegtirme tavi glzelge: V de G-

S-E ¢izgisinin 30°C iistiindeki sicakMlktsn yapilmahdir. Taviama sirasimnda
gere¢ dokusunda iki dxZigme oluw, Isitma sirasinda dolm, {«} kiristalin-
den (y) kiristalline, soffurkende (y) kiristalinden () kiristeline doniig-
mektedir, Kiristallerin birbirine dontiglerindzs yeni kiristal yapilar1 mey-
dana gelerek gereg i¢ yapisi normal geklini alir, '

3 — Gerilmeyi giderme tavi: Déviilmiig, cekilmig veya islenmis ce-
liklerde, diizenli sofuma yapilmamasindan dolay:1 nemli gerilmeler olabi-
lir. Gere¢ i¢ dokularinda veya yiizeyinde meydana gelen’ bu gerginlikleri
gidermek amaect ile gelik 500°-600°C ye kadar tavlamr. Celigin bu sicak-,
hiklara kadar wsitihp yavag sogutulmasing “gerilmeyi giderme tavi” denir.

Tavlama Hatalari: Tavlarnada olugan hatalar; sicaklifin gok yiiksek

tutulmasi, uzun stire tavlamadan ve gelik yiizeyine yakin yerindeki yapmn
degismesinden ileri gelmektedir. Tav siecakhifmm istenilen deferin iizerin-
de tutulmasmdan kiristal biiytimesi olur, Kiristalin biiylimitg haline kaba
doku denir. Celifi normalin iistiinde tavlama jglemine “yiiksek tavlama’
denir, Tavlama yéntemlerinden birini uygulamakla celikte olugan hatalar
diizeltilebilir, Steaklgin belirli tolaransmn cok iistiinde tutulmas: halinde.
gereg icindeki karbonun bir kign yanar ve gereg “yanmig eelik” durumuna
gelir. Bu hatanin diizeltilmesi miimkiin degildir, Celik gok yavag sogutmak-
la da yine biiyiik taneli (kaba kiristalli) olur. Sofuma ¢eligin fiziki ya-
pisnda herhangi bir degigiklik yapmadifi igin, viiksek tavlanmmg celik-
lorde oldugu gibi diizeltilir, Celifin tavlama giraginda; hava, hidrojen ve
madensel tuzlarla temas etmesi dig yiizeyinde kimyasal yapmm degigme-
sine neden olmaktadir. Bu temas sonueu, geliffin dig yiizii oksitlenir ve bu
bilgedeki karbon azalir, Dig yiizii oksitlenen gelikler kirilgan olurlar, Kar-
bonun eksilmesi geliFin Szellifinin degigsmesine de neden olur. Celigi eski
durumuna getirmek igin sementasyon iglemine tabi tutmak gerekir,

B — Celiklerin Sertlegtiriimasi: Celildlerin kimyasal yapist incelenirse
atomlarmn yapisk olmadigh ve aralarinda bogluklar birakarak smralan-
diklarn goriiliir., Atomlar arasmndaki bosluklar, atomlarm gegitli yonlerde
birbirlerine etkimesinden olugur, Atomlar arasmndaki bu bogluklar 1s1 ig-
lemileri ile degisik boyutlara dontigtiiriiliir,

Celiklerin 721°C nin iistimde tavlanarak normalin iistiinde sogutul-
masindan atomlar arasindaki bogluklar azalarak ¢ok stk doku haline ds-
niigiir. Dokularin srtklagmas: celikte ozellik degigimine neden olur, Doku-
larm sikhk oram celiklerin ‘sertlik defferini de belirler. Boylees; geliklerin
721°C nin iistiinde tavlanarak hizh sogutulmasmdan olugan ozellik degi-
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f-s'ixninp sertlegtirme Qenir. Celigfe yapilan bu igleme “su verme” denir. Ge-
qd olarak, p{'atﬂcte ve teknikte sertlegtirme su verme olarak tammlan.
maktadir, Sogutma srasmds gelikte sertlifi olugturan dokular meydans

Cizelge: VI Celiklerin Sertlestirme Diyagram:

. 1000} T }
;(‘)r 90_0:\: ~] / i
Px o alONIAS/) | | b))
P2 700 ~ ' ‘
i’_g |

@ g

N

TT05 0 150 ) .
%C~Karbon miktar -

/

gel‘mekfcedir. Bu dokular martenzit, troostit ve sorbittir, Cizelge: VI da
geliklerin sertlestirme sicakliltlam gorillmektedir, Celigin sertlegsmesi icin

diyagramdaki G-0-8 cizgisinin tistiinde tavlanarak austenitik doluya gik-
mas? gerekir,

_ Sertlegtirme sicalkhgi: Sertlegtirme sicakhfi gelifin icerdifi karbon
m.lkta.r-ma. gbre degigir. Bazen aymt gelikten yapilmug parcalardan kahn olan-
lam'z,.mce olanlarmn steakligmdan biraz daha yiiksek tutulur. Biitiin celik-
ler igin en uygun sertlegtirme sreakhgn firetici firmalar tarafmdan veril-

mektedir, Agafidaki listede bazr celiklerin taviama ve sertlegti
v egtirme -
hidary goriilmektedir, : Frme seak

; - Karbon Miktart Tav sicakhs Sertlesti
Celifin Tiirit : ¢ i o

% °c sicakligy °C
Sade karbonlu celikler: 0.25 - . ‘ ’ - 870—-900
IR - 0.35 ' 830—8s0
- a) Imalat gelikleri 0,45 © 700-720 800—830

0.65 790820
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b) Katksiz takim celik- 0.70 ' 780—810 |
leri , 0.85 680-700 - 760—790 i
o o 1.0 750—780 0 Qo
birden fazla ’ 740~770 Ch
Nikelli ve krom-nikelli is- 600-650 | i
lah celikleri - ‘ %
(% 5 Nive % 1 Kr kadar) _ g
Katili takim celikleri , B e

a) Wolframli ve krom - “ :
woliraml gelikler ‘ 700-740 780—1850 -
b) Kromlu celik 700-800 780—1100 - i
¢) Hava celigi 750-800 1100—1350 ]

' Bertlestirme tavinm siiresi: Celiklerin i¢ yapt ve dzellikleri. icin tav- o
lama siiresi ok énemlidir, Tavlama siiresi parcanmn bigirmi ve kiitlesi ile ;
yakindan iligkilidir. Baz hallerde, celikteki catlama olasiigini ortadan kal b
dirmak igin, parca istenilenden daha az sertlegtirilir. Bunun icin zellikle
pahah takimiarn sertlegtirilmesinde kirecli ya da asitli su kullambr. Ge. !
reglerde yeterli sertlifi elde etmek igin, parca kiitlesinin (sertlegsek hac~ "
mn) her tarafi aym sertlegtirme sicaklifina gelmesi gereklidir, Bu st-
cakhgin kontrolu parga ismirken (menevigde oldugu gibi) aldig: renkler- | i
den yaptlabilir, h . b ‘ 3

Sofutma sekli ve sofutma swvilart: Sogutmada sorun celifin istenilen- f
den ¢ok fazla sertlesmemesidir, Clinkit; celik nekadar fazla sertlestirilirse, |
sertlikten dolayr catlamalar ve gerilmelerde o kadar fazla olur. Sogutma ‘!‘
sivisin secilmesinde, celigin dzelligi ve par¢anmn bicimi gz niinde bulun-
durulmahdir. Parcalarin durumuna gére suda, yagda veya havada soffu- .
tulmahdir, Sertlegtirme hatalarmm énlemek igin sogutma hizm ¢ok iyi ayar-
lamak gerekir. Ornegin; sogutma suyu sert olursa bunun igine kireg kati- ‘
larak sogutma hizt diigiiriilebilir, Pahali ve hassas talkimlarmn sulanmast i
400°-600° arasinda tuz veya kurgun banyolarinda sogutulur. Sade karbonlu -
gelikler (bunlardan yapims talkimlar; matkap, rayba, freze gibi) &nce “
yagda sonra suda sofutulabilir. Bu gekilde yapilan sertlegtirmede gerecin |
“dig” yiizeyi sert, ic knsm ise 8zlii kalir. Helisel yay. ve benzeri elemanlart ‘,"|
yagda sofutarak sertlegtirilmelidir, Sogutma sivistmin etkili olmasi, sivi- ‘|
nm yeterli olmasima, sieaklighn kontrol edilmesine, sertlegtirilecek parca. |_;’
nimnda gerekli oldugu kadar s icerisinde birakilmasma baghdir, Bazi hal e
lerde parcayl, Gnce su igersinde (bir saniye) bekletip yagda sogutmak iyi I. |
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Sekil: 129 Pres‘ zimbasimin sertlesﬂrﬂmesi_

YUzZEY SERTLESTIRMES!

Celikleri norma)
sertlegtirmels miimlkiin

olarak dolku doniigtimii yoluyla ¢ekirdegine kadgr
-dar sertlestirmeye ger

diir. Baz kullanma yerleri igin celigi gekirdegine ka.
ek yoktur. Yiizeyinde saglanacak bir kac mm derin- .
ye kars1 gerekli dayanim saglar,
an makina parealarinm asin-
maya karg yiizeylerinin sert, fakat cekirdek kismimin &zl olmasy gerek-
lidir, By durumlards geliklerin yalmy Viizeylerin ser'tlegtir'-ilmesi ile yeti-
‘nilir. Bu igleme “YUZRY SERTLESTIRM®ES} adt verilip, Yiizey sertleg-
‘tirmesinde gu yintemlere bagvurulir: ’

A Sementasyonla sertle
B — Siyaniir banyosunda
C — Nitritrasyonla sertle
D — Metaljk sementasyo

, darbeli va vuruntulu galig

stirme yontemi,
gertlegtirme yontemi,
gtirme yontemi,

nla sertlestirme yintemi,

E — Endii’ksiyon‘almm ile sertlestirme yountemi,
F — Alevle sertlegtirme, yiintcmi.“

A — SEMENTASYON

" ‘s . o
Sementasyon bir yilzey sértlegtirme yontemidir. Bt_x yontenlﬂiee slzi(f‘ir,
. sertlegtirilmesi yilzeyinin karbonunun artirilmas: ile ger:'_:e.{ &; i
1 ‘3 ! ‘u\’ ' e -n ) 1
ISailment:myon cekirdefinin yurugak (6zlil) kalmasi ve'ﬁ?z;iﬁ nargalara
: ofmam (Carpma ve vurma zorlamalarma dayanmast) is cn‘k , 1;{ wee ara
% 0,25 distik olan sade karbonlu veya az kahk.h (.kr?mI; 111_1 kea.;'bon o
u rru,;amr Sementasyonun uygulandig1 celikler bllef_::.lmlnc.:1 i'il arbon oram
1113,:3& ve. krommanganezli) celiklerdir. Piyasada bu celikler e
yon celikleri adi verilir,

Scmentasyon Maddesi:

belirli i emen-
Celife karbon veren maddclerin belirli oraudaln karigirmna s
tasyon maddesi denir,

'

Sementasyon Maddesinde Aranan #zellikler s'tmlar@r:

1 — Sementasyon maddesi parcomn her yanm aym §e}nld§ karbo.n
lagtirmalidir, o ) | )

2 9?0" C den fazla sieaklia ve uzun zamana ihtiyac gbstermeme- ;
ligir.” . o B

3 — XKillirt ve benzeri gibi zararlh maddeleri icermemelidir,

4 — Ucuz olmahdir,

Karbon verici maddeleri:

a) Katilar
b) Smnlar
¢) Gazlar

a} Katilar:

4

" - 3 l- dde‘
Odun, deri ve kemik komiirli, kemik tozu, !farhonbsf;ml kati ma
olarak ve karbonik agitin tuzlar1 gibi maddeleri sayabiliriz.

b) Swvilar

Eu maddeler sivi halde bulunmazlar ancak 'ergitilex:ek tuz banyolart
olugtururlar, (Siyanniir banyosunda ayrica incelenecektir),




.1,.4,
c) Gazlar
Metan, Etan, Etilen, Hava-gaz, asetilen

SEMENTASYON ISLEMININ YAPIIMAST:

Sementasyon iglemi iki asamada gergeklegtirilir,
a) Celigin yiizeyine karbon verme

b) Karbonea Zenginlesmis yiizeyi suda sertlegtirme
- a) Celigin yiizeyine_ karbonverme

850° ¢ stcaklifa kadar belirli siir ;
. 2 e tavlanir. Bu sicaklikta celigin ylizeyi.
:;n k;,.r:bon or:am y.aklaglk olarak % 1,1 ¢ kadar cikar, icerlere dogrtu 31::1
;n’ tiger. Bir gezhk ?argasmln yiizeyinin karbonunu artirmak, ona yiik-
s'e sicakliklardaki yag buhar iginde tutmakla, da saglanabhilir,

b) Karbonea zenginlesmis yiizeyi suda sertlestirme

— Se.m.entas.yon yagllarak yiizeyindeki kanﬁonu artimimig pareala-
sertlegtirilmesinde cegitli ydntemler vardir. Parcanmn sertlegtirilmess

icin yapilan 1m isleminde ¢ekirdesin sali £ et
dniinde bulundurulur., &1 07IK fakat ylizeyinin sert olmas goa-

ggi]nlz IrIlca:r'b{)n verilmektedir, Siyaniip banyosunda kullanilan maddeler;
(Najgi)‘sgalngr (I.VaCI.\T), Sodyumkarbonat (Na,CO,), deyumklori'u:
d ), ,aSIyumsxyanPr Ca(CN),, Potasyumsiyaniir (KCN) gibi mag-
elerdir. By maddeler icersinde 800 - 8752 ¢ sicakhklard
det hirakilan makina parcalar (15 - i fizerinde

tabakﬂa karbonea zenginlegir, Tuz bany
da sogutarak sertlestirmek gerekir,

C — NITRURASYON:
Nitrtirasyon da bir ylizey, sertlegtirmedir, Dahy zyade katikl gelik.
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lere (vanadyum, krom ve molibdenli geliklere) uygulanrr, Nitriire edile- .

cek pargalar, sicakh: 500 - 550° C olan Amonyak gaz akiminda siireyi
belirtmek gerekir, Birakilirsa, yiizeylerinde cok sert olan nitriir tabakas:

olugur,

D — METALIK SEMENTASYON:
Metalik sementasyon demirin yiizeyine karbon veya azot yerine ma~

' den atomlar1 emdirmekten ibaret olan bir sementasyon yontemidir, Bw
-ybntemde daha ziyade Alitminyum, Krom, Cinko ve Silisyum gibi metal-

ler kullanihr,

E — ENDUKSIYON ARKIMI ILE SERTLESTIRME:

Alevle sertlestirme yéntemine benzeyen bir ylizey sertlegtirmesidir,
Bu yoéntemle, frekansi 10.000 ile 100.000 arasinda degigen bir elektrile
akimimin gectigi sargilar arasma konan celifin yiizeyi, bir kag saniye igin.
de su verme (sertlestirme) sicakhgma kadar 1smir, Isman yerler sogut-
ma suretiyle hemen sogutulur. Boylece 0,01 mm ile bir kac mm arasm-
daki derinliklere kadar pargay: sertlestirmek miimkiin olur,

F — ALEVLE SERTLESTIRME:

Bu ydntemle sertlegtirme parcanm belirli bir kism fizerinde yapihir
ve yontem en az % 0,35 - % 0,70 karbon bulunan, sade karhonlu, krom
nikelli ve krom molibdenli celiklerden yapilmig pargalara uygulamr, Kar-
bon oran1 % 0,70’den yukar:i celiklere uygulanmasi halinde ylizeyin cat-
hyabilecegini hesaba katmak gerekir, Bu tarz sertlegtirmede, parganm
yuzli sert ortasi (cekirdegi) yumusak olur. Yiizeydeki sertlegen kismm
kalmligt 2-3 mm’dir, Bu kalnlhik sertlifini kaybetmeden, par¢anin yii-

"zeyinden ince bir talag almaga imkin wverir, Sekil: 130 da sertlegtirme

yontemler] giriilmektedir,.

. St plskiirti
Alev pliskirtticd ,

Sekil 130 Alevle ylizey sertlegtirme




ama¢ sertlegtirilen celiklerin sertliging
gini artirmalkir. Su verilen celikler ¢ok sert ve ki

sertlily ve Iarilganhd azaltmak igin, sertlegtirilen
R2100° - 600° C arasinda 1sitihrlar, Bu 1, islemine, “mene.
‘da yalmzea “menevig” denir, '

ye kadar sertlik gerilmeleri giderilir, 100° ¢ den yukar1 q-
: ; a sertlik sicakhikla orantih olarak diiger, Mensvig vermede beliili
" Stcakhklarda ‘belirhi renkler olugur. Bu renklerin olugumuna neden, 1t
-ma sirasmda, ¢elifin ylziinin oksitlenmegidir, Celik : )

bnlagir. Renklenme de buna bagl olarak degisir. Men
renkleri ile kangtinlmamas: gerekir Menevi s ] '
a8 A viglem i iki maki
e | eme 1g1 iglemi iki gakilde
11— Icten menevigleme,
2 — Digtan menevigleme,

1 «— Teten meneviglems: Keszki, baslk, nokia, keser

. 3 T . .
bi basit talkimiarda yalmzea kesiel agizlar , balta, celie st

sogutularal sertlegtirilir, So.

= | (T;?

Sekil: 131 'Igten menevis yaﬁﬂmxs iz keskisi
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futularak sertlestirilen kisim sudan cikamlir, parcamm sicak ksimimmn
icakhigh sertlegtirilen tarafi yeniden msitmaya baglar. Kesicl afiz isteni-
len menevig rengini alinca parcamn tiimii sicak su veya yaga daldumhr,
Yapilan bu igleme igten menevigleme denir. Sekil: 131 de icten menevig--
leme yapilmig bir iz keskisi gorilmsktedir,

. 2 — Digtan mencvigleme: Parganm tiimit veya bir kismi sertlegti-

-rildikien scnra, parga digaridan verilen sieaklikla sitlir. Sertlegen Iism

istenilen menevig rengini alir almaz isitmaya son veriliv. Parca hemen

‘sogutma sivisma batiilir veya duruma gdre acik havada bwakihr. Bu

iglem daha cok celiklerde ¢okaz olmasi istenen yerlerinde yapilir. Orne-
#in; bir freze bigagimin delik gevresinde sertlik az olmas iztenir. Bunun
igin, freze bicagimin deliffine 700° Cye kadar tavlanmmg bir mil gecirile-
rek menevig yapilabilir. AgaZidaki listede cesitli celiklerden vapilmg ta-
nmlar igin menevig sicaklyf girillmelktedir. : C

Talomm adi: Menevis scakhif:

1 — Hava celiinden yapilan torna, planya

kaleraleri vb, ’ ' meneviglenmexz
2 — Olei talumlar, ¢slik merdaneler 100 - 150° C
3 -— EKarbonlu celiklerden yapilmig her cesit keski

kalemleri; freze, rayba, matkap testere vh. 160 - 200° C
4 — Karbonlu celikten vamlmig lilavuz,

lokmalar ve kahplar. 200 - 260° C

o

— Marangoz kesici takimlan 220-260°C

5]
6 — Adi hava celifinden yapilmig freze,

"

220-275°C

matkap ve differ kesici aletler
7 — Yikeek dayamkh hava gelifinden |
kesicl ve diger takimlar X 580 - 600° C

8 — Zimba, kegki gibi delme talimlert (kesici kistm) — 220-250° C
Bu takimlarn bag tarafiam iein ‘
280 - 360° C

9 — Anahtar, psnse ve testere gibi talomlar
10 — Karbonlu gelikten yapilmmg sicak kalplar 350-400° C
11 — Yay ve yaylanma yetenedi istenen celikler 350.-850° C
12 — Ozel ve katikli celiklerden yapilmig zimba, ‘
keaki gihi takmlar “400 - 650° C

d) Islah: Celiklerin normallegtiriimesine yakin olan Ozelligini kazan-
dirmak-i¢in yapilan birlesik bir 1: iglemidir. Sertlegtirme ve onun ardm-
dan yapilan, yiiksek sicakhiktaki tavlama, (450-750°C) 141 islemine ta-
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bi tutularak islah edilmektedir. Islah
mkligma etki eder, Celikler yiiksek st
kaybeder, buna kars ozlligli de art
-drgigik ozliilitkler elde etmek miimkiindiir,
celiklere uygulamr. Sade karbonly celikle:
gibi zorlamalara ve agmmaya kar
denle, celiklerin 1siah yapimalar: gerekliligi dogar.,

SUVERME ISTTICILARI
Celiklerin sertleg
verme 1siticilart denir. Tavlamada kullamilan araclar sunlardar;

1 — Tav ocaklar,

2 — Yakith ve elektrikli firmlar:,
3 — Banyolar. :

1 — Ocaklar: Suverme ve tavlamada kullamilan ceaklar hakkinda
genig bilgi béliim: 3 de verilmigtir, Bu nedenle, ilgili bilgiler
icin' béliim: 3 bakilmahdir,

' 3 — Banyolar: Suverme tekniginin en uygun imtma araclaridir,

Giiniimiizde kullamlan banyo tiirleri sunlardm:

a) Kurgun banyolar,
b) Tuvz banyolar.

a) Kurg;uq banyolar:: En

nilma sicakligr 900° C dolaylarmdadmr, Bu banyolarmn dayanma seaklige

ise 1000° C civarindadr, Banyolarm bulundugu kaplar (potalar) cekile-
rek veya dokiilerek celik gereclerden yamlir. Kurgun potaya herhangibir
kimyasal etki yapmaz. Ozgi agirhg: biiyiik olmast nedeni ile parcalar:

daldirmak i¢in itmek gerekir. Rurgun banyolar 900° C nin iistiinde knl-
lamlmamalidir,

b) Tuz banyolar:: Ergiyik haline déniigrhily cegitli metal tuzlarmuy

bulundugu kaplara denir, Tuz banyolarmda, tuz, celife ve potaya kim-
yasal etki edeceginden, 6zellikls potalar korozyona ve atege dayamkh ol-
malidir, Bunun icin potalar, genellikle katikli celikierden yapilmaktadir,

Katikli celikler igersinde, krom-nikellj celikler bu i j¢in en uygun ola-
nilir, Aneak; kullamlma stcakliklarr 1000° C dir, Bunun' listiindeki mecak-
iklar (1300 - 1400° C) i¢in grafit potalar kullamihr, Grafit potalarin da
tek dezavantaji uzun Smiirlit olmamalardir,

celigin Szltiliigiinii artirarak daya.
cakliklarda tavlamrsa, sertliginden 3
ar, Tavlama sicakhgini ayarlayarak 3
Islah genellikle, sade karbonly
T, gekme, basma, egme, darbe 5
81 dayamkh olmalari’ gerekir, Bu ne, |

tirillmesi amaci fle kullamilan isitma, araclarina su. 3

¢ok kullamlan banyolardan biridir. Kulla. °
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Tuz basyolarm su Ozellikler aranmalidr.;

— Bonyo parcalarmn yuzey dokularmi };lcéz;rlamalmlr.
—- Suverme sicakhgmda I.:tuharlan.gmama;1 "'eyine Japigmamatidi.
— Banyoda erimis haldek], tuz, y_m.rgan;rl e; iy |
— Banye, caligan personele zarar ver '

_ Banyo ekonomik olmalidir,

) janyolar gunlar-
Suverme iglemlerinde ve sanayide kul}anﬂan b.a.g,hca. bany

= ' . 980° C
y i (Baclz) N
5 Doruamnitrat Ba( (Now)s s C
8 — Kalsiyum kloriir (CaClg) ) 1000 &
4 — Kalsiyum nitrat Cag;T )z} 2 7000 O
5 — Potasyum kloriir (KNE) ) 5360 O
$ — Potasyum nitrat {KNO; so50 O
7 Potagyum siyaniir {ECn) o200 O
8 — Sodyum klorur (NaCl) 2200 G
9 — Sodyum nitrat (Nalgg.;) _ o
10 — Sodyum siyaniir (Na

ocaklar gibi bolim: 3 de anlatﬂdlgm«’

Not:lkinei siradaki firmlar konu igin gili bolime bakilmahdir.

dan tekrar deginilmemistir. Bu

SOG = AR Sutula-
Kler tavlandiktan sonra snnlanr.l. f;rsﬁiil::xg](lienir
A ogutma N
- tirmeyl yapan sivilara S..... ik parcg
rak Bgrt-;legtmhrlef | tmse;tlﬁlsz:rmn St;iié’eﬁrﬁlme:"’i istendigl za:mafl,inid;;lgmh’
Serﬂeggiu?edealjfia tutularak ya da 1sitilmg slﬂla;rj.;g;:fganm bilyiik-
basinch hava A n cingine degll, e
. x hiz, yalnizea sivim - . elik

e Bogug'm}r.i::gciml;:g;mlry Sogutma srvilar, degisik derecelerde, ¢

Yigi ve bigim :

tzellik sofutma svilarmin Bzg-ul
ikler kazandirir, Bu oze . -
iy semﬂ;if Sertlegtirme iglemlerinde kullanilan sivilar ug

jsmma 1sis1 ile i1i§kil'11 ir. ¢
guruba ayirmak miimkiindur. o ' |
1 . ylSu ve su kargiru sivilar, ‘(Burlar gok cabule etki gderler)
_ YaFlar ve kargmlart, (Orta derecede etki ederler.).
2 — Yagla . :

benzerleri. (E:i diigitk sogutma yeteneZine sahip-

Sertlegebilen celi

2 — FErimig tuz ve
tirler.) ‘




¢e\11ic1ere nigin 1s1 islemler] uygulamr?
. Is1 islemleri kaca ayrmlir? -

"3 — Tavlamanm &nemi nedir? .

4 — Normallestirme tavi nigin Yapihir?

5 — Tavlama hatalar nelerdir?

6 — Tavlama hatalam nasy giderilir?
7 — Sertlestirme nedir?

8 — Bertlestirme s
L9 — Sertlestirmede
10— Yiizey sertlest

1caklift neye baghdir ve nasil beliclenir 7
tav sliresinin énemi nedir?
irmenin amact nedir?

11 — Kae tirli yiizey sertlestirme vardir?

12 Sementasyon ha

I3 — 8

19 — Kag

20 — su vermede hangi ;
21 — Su verme banyolar

22 — Tuz

23 — Islah, geliklere hangi dzellikleri Kazandipir?

24 — Sofutma sivilarmin tiirleri nelerdir?
23 — Su il

ngi celiklere uygulanir?

ementasyon maddeleri nelerdir?
14 — Banyolarda sertle
15 — Nitriirasyon nedip
16 — Enditksiyon akim ile se
17 — Alevle sertlestirme

18 — Menevisleme hangi a

stirmenin yarari nedir? .

ve nasil yapilir?

rtlestirmede amac nedir?

nasil ve hangi yuzeylere yapilir?
magla jle yapihir?

ardir ve nasii yapihir?

sitieilar kullanthr?

mm &zelikleri nelerdir?

ve kursun banyolar; arasmdaki farkiarm belirtiniz,

tiirlii menevis v,

€ yag arasmdaki sofutma dereceleri nasildir ?

o . \Purccl sayis!

BOLUM: 10 .‘

EALIPLARDA SEKILLENDIRME

a » . iy eni .
Kahplamé. tekniginin gelismesi, dévme ile gekillendirme tekniFine y

iboyutlar kazandirmstir. Giiniimiizde iglevin doviilerek gekillendirilmesi igi
H . , Isle !

L iglerin sofutulmagt zorunlu degildir, o N
bazt 11; Ie;;itl-ig;akinalarla. darbe, slklg,tlrma_. gl'bl '1§1-emlef' uy‘g;?;a:'l;ri .
tam ﬁigiisiinde bicimlendirilmelidir, Gereglerin, 111'fzelpllm§:;iry1% oo ve
«difer gekillendirilme tiirlerinin uygulonmasina ddvme .

PE T

. b' -
de kullanilan en kiigiik aletten, en bilyiik makina ve parcalarma kadar bir

Cizelge: VII Jekillendirme diyagrami

e
. =
s
= TE\s .
ERE:
2 B
g " A\~ Serbestsekil-verme—demirilfi
. - ~Serbe
N
8 —
5 — | 75 30 30 40 B0
Q " H B
o I30[:elik‘]c[i)igll-(i.'lm ™0 .200_ Kabp_demnircilidi

Y Serbest sekil verme demircilii
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' miig parcalarin kaynatilarak birlegtirilmesi saglam ve diizglin olur, Sekil:
133 de kahplanmig iki ayr1 pargamn kaynakla birlegtirilmig gekli goriil-
mektedir. Kaynak alanmn kiiciik ve istenilen nitelikte olmasi, igin pargalar
~ birbirine cok iyl ahstimlmahdr.. k o o

Yiizey Islenmesi: Dévme pargalar, dogrultma, diizeltme vb. gibi yar- i o
dmei iglemlerin niteligine bagh olarak. yiizey ditzgiinliigii elde etmeye uy- ' |
gundurlar. Dévme pargalar yiizey iglenmesi vapilmaksizin kullaniimalidir, :
Bu pargalar ayni zamanda, yiizey kaplanmasi, parlatma, boyama veysa
axzu edilen siisleme ve koruyueu kaplamalar igin elverislidir,

o}@}?;yaéx};amm incelenmesinden da anlamlacag gibi
Servest elle, 10. 208 arasmda dskiim yﬁntemi, ile, 208 den farl
\ fagla

: p

gerceltir. Bu hatlarn kes i
" silmes i .
Yildemeler kargigingg Qatlamalal,rgarganm dll‘encn:u azaltarak mekanikyel

Sekil: 133 Déviilmils iki pargamh kaynal

: GERECLERIN YAYILMASI

Bir malzemenin kiristal dokularmin birbirine olan baglanuian kegil-

.....

aeksizin, kiristallerin yer degistirerek kaymalari sonucu bicim degigtir-
mesine “yayllma” denir. Gereglerin gdsterdigi yayilma yetenegi kaliplama
agisindan Snemi bilyiiktiir, Yayilma olay1 geraclerin esneklik ve akma m-
i iginde olur. Esneklik simr altmda bir bigim defigmesi olmiyacag gibi,
akma smirmm fistiinde bicimlendirme yapmak hatah olur. Zira, parca do-
.kusunda kopmalar, gatlamalar olur ki, bu da pargay1 yaramaz hale getirir,

Parcalara cegitli kaliplarda gekil verilirken, kristaller istenilen yone
dogru akmaysa zorlanir. Akmanin bu zorlama kargisinda direnci vardmr.

~ Sicak kalplama, parcamin kalip icinde akmasl, yayllmasi amnda, parca’
Yuzeyi ile kahp ylizeyi arasmnda bir siirtiinme direnci vardir, Parganin ka-

i
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4 de npis . 4
B i Prizmatir 1
> yoniinde, ‘L’ yanine o :k 1
o e 3

Sekil: 136 Geregte ik yaylma

Yayilma konumuna, getirilmis bir pargada kuvvetin uygulanmasi ba-
linde gereg ik agamada gekil: 136 daki gibi enine yaythr. '
. Dévmeye devam edilirse gerecteki yayiima boyuna dogru artmayz
baglar. Sekil: 137 deki yayllmayl bir tneeki gekil ile kargitaktirilirsa ya-
yilmadaki farkhhk daha belirgin olmaktadir. Yayilmalar arasinda olugan

Se {ll !.\:14. Pl [Z.[ 1na t [k al 3l Ta ' a
. Feyd

By .
o rada enine olan Yayilma/

tiir, v
yilmig genigl; oran, daima hoyumns e,
bolu (1) o1 dugun; glk (8), gereg geniglig; (.B.))ijna olandan daps, biiyitk farklh geniglemeler gerecte dengesiz bir fiziki goriinlim meydana getirir.
Ore 1 » enina -
: Yaytma oram, P e Yayilma (D), gereg Tam daire kesith silindirik parcalarmn yayimasinda, yayilma her yon-
DN\ 25 n o de aym olmaktadir. Bu nedenle yayilma sonucu genigleyen geklin bigimi-
B ./ g, veyg <= \ 8 a de yine dairedir, Sekil: 138 de dairesel bir parcada kuvvet dafilmas: go-
B L dr rillmektedir. X

Serbest yayillmada parcaya etki eden kuvvetin bitylikliZiine gore de-
gisik durumlar ortaya gikar. Sekil: 139 da yayumada iic kademe goriil-
mektedir, a) Gereg kiitlesi, b) Fic bicimi (agir gekigle vuruimus), ¢} Man-
tar bicimi (hafif gekig ile vurulmusg) '

& b o r




Sekil: 137 Dévmede boyuna Yayilma

t
gibi degisik bigimlerde olur. Kalp igindeki yaylma gekil: 141 de goriil-
diigi gibi fig bicimde yorumlamak miimkiindiir, a) Ileri, b) Radyal, ¢) Ge-
riye.

1
]
|
a b A c
Sékil: 139 Gereclerde yayilma kademeleri

am P " Kalip < z.:ﬁm
vJﬁ e e \

7

17 '
//// "P"g@‘/\ NN /

b

NOL

Sekil; 140 Kalip ve yayilma (dbvme)

Sekil: 141 Kalipta yayilma tiirler]

127

77 . JKalp
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Sekil: 143 Kalipta ters yayilma |
. . 1 — Soguk igleme kaliplari, :
2 — Siicak igleme kaliplari. | ]
1 — Soguk isleme kaliplar: Kaliplarda gerecler sog}:;: ig]"enfrek ge-
' ' killendirilir, Biikiilmeye, egilmeye yetenekli gereclerin, egmp.blllkqh-nemy-
i s - ‘ . ' le, delme ve klrﬂinaya' uygun gerecler delinip, kesilerek cegitli bigimlen-
Ani ve yUkse.I_( bftsmg uygulandifn zaman gereg yyailmas: genigleme di’rmeye ugrarlar. Bu kalplar yaptiklan igler balumndan;
hlzmx“ artwrarak piiskiirtme veya puskiirtme-yayilma gekline déniisiir. Bu | ‘ o
tir yayllmalar daha ¢ok digmeli gekiclorde kullamlan kalplarda griil- a) Bikme kahplarr,
mektedir. Zararh sayilabilecek bu yayimalar icin ztmbanin 8devi cok bii- b) Kesme-delme kahplari,
yiktir, Sekil: 142 de her iki tiir yayima gekli verilmektedir. : ¢) Swama-gekme kahplardur. ‘
Gerecin basmg yéniiniin terg tarafma akmsg o _ )  tistinecek olursak, soful sekillendir-
. . ya zorlama olanag: vardir. Sicak sekillendirme acisindan diigiinecek olu T _
.'1.‘.ers yor}dekl akmalf,r.l.n (yayilmalarin) bigimlendirme icin nemi biiyiik- me kahplafmdan, delmek ve gapak alma gibi iglemler igin yargrlanmak
o l: 145 de SOruldigii gibi gereg (kuvvetin) basing yoaiindeki ak- 'miimkiindiir. Bicimlendirme 6zelligi bakimindan, sicak sekillendirme ka-
may;-ta_man_alamqktﬁdlr. Bo;clece, kapall kaliplarda yayilmada gerecler di- * nplar1 daha gegerlilik Lazawr.
rencle kar§11?u§mad1g1 her yonde akabilir, Yeterki gereg sicaklifl uygun, ‘ . ‘ ! - Kh¥a kadar 1stt-
baskl_kuvvetl yeter deferde olsun. DéFiime vetenegi yeterli olmayan ge- 2 — Sicak igleme kaliptari: Is parcalarin belirli sicakhg: war ot
reclerin de kapah  kaliplarda akmasg miimkiin olur, fiktan sonra igleme yarayan kaliplardir, Yaplsa.l. jnalnnunda.n slc § ‘
U . ' . lendirme Ozellifi gbsteren gereglerde kaliplanabilir. o
. SERILLENDIRME KALIPLARI ve TURLER}L S . Bir parcaya gekil vermek su asamalardan sonra gergel;{leﬁlr. Kéhplir
ey . e . . R . . . : L . ek, Smak, biikmek, 5nge ver-
. I§§I_11,1?AZ;;V? ekonomik faktsrlerin deger kazanmas: nedeni fle kahplama nacak parcalari; keimekﬁkmzl:l; a(,i;vgpaky;glma,k delmels gibi,
Jg.l.emlem bilyiik nem kazanmaktadir, Yapilacak bicimlendirme iglemlérine mek, preslemek ve kalplama s » o
gore kaliplar ikiye ayrilir. .
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I 10

Sekil: 145 de tek yiizlii kahp ve burulmug bicimdeki tutamag: goriil-
par. : .
mcktedir,

Sicak gekilendirme kahiplar: ¢ahgma durumlarn

a gore ikiye ayrilip,
2) Tek yonlii kaliplar,

A

b) Par¢ah kaliplar, | i - n
a) Tek yonli kaliplar: Bu tiir kaliplar genellikle tek parcall olarak L e 3 — JJ ' %f// \“

vapilirlar, Sekillendirilecel parca boslugu, tek hacim olan kaltbm bir ¥ii- CCSSSSSSS e T 22

ziine oyulmugtur, Sekil: 144 de tek yuzlii kalip ve kalipts yapilan iglem ‘ S cefs - .

goriilmektedir, B IS 3 Aw . _AAKesiti

) Sekilé 145 Tutamakl tek yiizlii kahp

- an You d i -
by Pargals kel Xliglnsoaks prstarn (o alt ebglarda ||
lenmesi igin, dévme yoniindeki yiizeylerin diiz olmasi deki yiizeylere sa- o
emlI{li a ya ;mmda. kullanitan pargalar ise degigik blff'llfl e e apmrla.i'. 2
gati: ;’3};""’3 sicak igleme kalplar genel olarak 1k1p;i.r§ ar :sma igle-

g Ia,nacak igin yans bir kaliba, digeri ise ka.lJ.bm ikin Pﬂ giki calt i

K'ahll]?argamn tek yiizlii kahpta yapilmas: olanag buluns:kb :r Pa:rta- k
Yalip tercih edilmelidir, Ciinki; ki parcalt kalplarda cap pae gbm,’m._ o
smapa kalir, §ekil: 146 da bir isin iki parcal kalipta kahplanm rilm 7

! A

=

| | | .‘ : e | fy

mhp " T | - § 3 F\Iw ‘

, _ _ : ;‘ .

Sekil: 144 Tek yiizlit kalip ve elemanlar: . l ‘ i
, . s__._.l_—A |

. oy
) , X ?-‘ . - i N
a) Kalip gévdesi, AAKesiti

)
I
b) Kalplanan parea, ) .
¢} Capak boglugu, Sekil: 146 Pargal kalipta kahiplama b
d) Cekic veya pres zZimbasi, ‘ . izlii kahplarda sekillendiriimis durumu
: - . . iig gekil: 147 de tek yilzlii kahplarda s . kil
®) Capak (aym sekilde gorillmektedir). ' t?;l;imAeymkbedﬁ g(ga.pak konumuns, gore kahp tiiriinli tesbit etmek miimkit 3
Tek yitzlit I;ah;)'larda sicak gereg, cekic, balyoz, makinalar veya pres ] & ' ' - ' |
ile vuralarak kahp bogluguna doldurulur., Kahp bogluguna doldurulacak E"[ i
barca hesaplanarak belirl; boyda kesilir. Tavlama sirasmda, oksitlenmeden t — _l . : I
_dolay1, gere¢ kendi hacmundan bir miktar kaybeder. Kalip boglugunu dol- : |I
duran malzemenin fazlas: kallp digina tagar. Tagan fazla gerec kalintilar:- . |
na gapak denir. Capaklar dahs, gonra temizlenir, . ! : . BB Kesiti - . ‘|w‘.
Elle kullanlacak kaliplarin kollar1 sabit olarak yapilir, Bazi halier- : ‘ E‘;"‘T ' —
de kahp tutamaklarmim ayr: olarak yapilmas: da olagandir. Bu durumda
sap,

- Sekil: 147 Tek yiizliz kaliplanmig i pargas: |
kalip gbvdesine sartlan yuvarlak gubuk burulmak suretiyle tutma ya- ]
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oo Bﬁaﬁ?r"’ah kahiplar, tek parcali kaliplarda oldugu gihi elde kullanla.

ta.b[‘ nalarda kullamlan kaliplardan biri pres baghgina digferi, pre

1 as;;la. :fglana,rak kullamlir. Parcali kalplar kullanm o i
— Magah kahpl — i i1

indile. : plar, 2 Makina kahplar: olarak ikiye ayirmak miim-

L — Magali kaliplar: Komple in -

‘ : ‘ : aple yapilan bu kaliplarm elle tutulan ik
g;‘;;ah\_iif) klszznla.m vardlr: $gkil; 148 de gbriilen I.na,sah' kalibin s:n 114:11{I
an e;;,: alip ie;ecmden gekilerek yapilmaktadir, Kaliplama SIrasmdap ar-
: eninin. kaymamasi igin merkezleme: pimi kullanilir, Merkezlemeppi:

masi icin ug kisimla i ' . .
°1ma.lld]r. g an komk OIa'rak yapllm-.l§t!l'-' Konlklik a,glsl o = 3 50

K

I\

a yerlerine gore; '

133

| rimast ve efilmesi sulenmig olur. Sekil: 150 de pimin merkezlendigi mat-

ris gorillmektedir. : t

. i

. 5d r=2~3mm

J

h i

i “ __r ©

i

" Sekil: 150 Kalp pim matrisi

P §
2 — Makina kaliplar: Pres ve cekiclere takilabilen kaliplara makina
kaliplar: denir. Iki parcali olarak yapi'an makina kaliplarmun kiigiik olan-
lart ya bir tablaya siki olarak baglamir veya bir gergeve'igersiné konur,
Kii¢iik olan kahplar genellikle yuvai'lak veya dikddrtgen kesitlidir. Bi-
yiik olan ise gekil: 151 deki gibi kare veya dikdoritgen kesitli olarak ya-
pumaktadir, ' :

P
&1

' Sekil: 151 Daire, kare ve dikddrtgen i:esitli makina kaliplar

Kahplarda kullanma sirasmda bozulan kisimlar gikanlarak yerine ye-
nisi takilir. Bylece kalip bloku uzun siire kullaniimig olur Bu tiir kalip-
lara gok parcall kahplar denilmektedir. Sekil: 152 de cok parcah olarak
yapilimg kahbin kesiti verilmelktedir, ' N
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civata ile baginmig sistemleri verilmektedir, Ozellikle biiyiik kiitlesel ka-
hplarda baglama- pabuclanr kullanmanin daha yararh ve giivenli oldugu

Kdip bloku

A _Degisebilen kalip par_
calarr.

Kaliplar preslerde rahat kallam-
realar: pres tablasina ve baghgima,

. 1 de kaliplarin preslere direkt ‘
rdimy jle baglang gosterilmektedir.

Sekil: 154 Civatah baélz\!.ma

bir gergektir. Kalplarin ¢aligma amnda kolayca cdzillmemesi ve gevge-
memesi gerekir. Sekil: 155 de pres baghifi ve tablasina pabuclar yardimz
ile baglanmig kalip giiriilmektedir._ : '

\".'.. - & ‘\

NN

Sekil: 155 Yardima pabuclarla, baglanmis kahp

Sekil: 153 Kahplarn kama yardm: ile baglanmas Kaliplarm pres veya gekiclere baglama durumuna gére de swuflan-
: dirmak miimktindiir. Buna gore; .

an civatalar 5zel olark yaptmali ve pres 3) Agik kahplar,

r. Kaliplar1 baglamadan énce kaliplarin b) Yari agik kaliplar,

¢) Kapal kaliplar.

Civata ile baglamada, kullaml
bag ve tabla kanallarma uymahd
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8) Agik kaliplar: Aci yaniplar genel ola?:%k. yuvarlak cubuk gy, :
' mundski parcalarin arzy edilen gekilde bigimlendirilm

dibin 6n ve arkasindali bogluklardan parga digar: tag
kalip ve igin kahplanmas: goriilmektedir,

137

- Sei kulla?m}lr-' g | ivi amﬂanmahdlr. Hatta birkac ¢n deneme
 elase ek - 51109&31; ;‘0 ll:e;f: s;saiﬁzikﬁltﬁsﬁ saptanmamahdir. Ham gereg kc}e;x:_:
§.’3-1§1¥13-i "t kaliplama sayis1 ve capak ylizdesi di-kka,.te almarak yatﬁ:d e
Sleiiler 'Illf(;ir Parcalar tavlanarak kalip icersine 531.111: 158 de ior B.:g-:i
| ;libzioligiur Tz.wlamada. gerecin her tarafi egit bir sekilde 1sitilmahdir. Béy

‘ 3 . 3 - - ar .lir'
lece kaliplama sirasinda, igin her tarafi esit bir gekillenme islemi gor

Sekil: 156 Actk kalp

b) ¥art agtk kaliplar: Kiigiik parcalirn bigimlendirilmesinde cok kul-
] Ian ka . e T s 3 -

Sekil: 158 Kapah kalip’ i
Kapah. kaliplardan ¢ikan pargalarin ¢apak hacimleri 9;3: f]a:l?)egzgg;
dir. Sekil: 159 da kaliplanmg bir parcanin kesiti ve reg ‘
igersine tam olarak konul- capak durumu gorillmektedir, | .
masindaki toleranstan ileri gelir, Gereg kalip icersi , _
aylrma yiizeyine gelen gerecin

. kaliplanmasi ok zor
olur, Sekil: 157 de yart acik kaltp goriilmektedir., :

Sekil 159 Kalhplanmis bir is parcas:

~ Kaliplanacak parca icin kesilen gereglerdt_en "hac-m;mn a%aga;;caii
{(yanma ve ¢apak pay olarak) fazlalik-alinir. Igf uzeru;lf ? ¢ dfrm o
sum durumlarma gdre, kapal kaliplam gu gekilde smiflan )
: kiindiir. : . . :
plama boglugu, kahp icinde , a) Diiz yiizlii kahplar,
e olarak kapali hog. b) Egik yizlit kaliplar,
2P boshuguna konacak parga ¢) GQapagi simrlandirlmg kahplar,
" d) Capak yikseklifi simrlandiribmg kahplar,

¢) Kapah kahplar: By ¢
mmrlandirilmg durumdadyr,

fir kahplarda kalr
Szkillenecek par
lukta kahplanmak Zorundadir, Bu nedenle k
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e} Oyuk yiizly kahplar
g) Tutueu yiialiy kalipiar,
a) Diiz Yiizhii kapy
plar: [y L1y =
e?;iz i::le: k&-hpiarda $4pak kKalinhs
dltiilerine g tedlr =
3 gore, kalibin g e ve o s

d?v:?e yiziindel; dletisiine

e o

AN

_ \j Alt kalip Y

Sekil: 162 Capaf siarlandirilrms kKabp

Capak

139

" e) Capagi smlandmiloms kaliplar: Bu tiir kahplarda, gelil: 162 de
e goriildiiga gibi gapak yiizii (b) smmrlandinlmustir. Smrlanan gapak
slclisii bigimlenecek pargaya gore defigir. Kalip genisligi 100 mm ye ka-
U, S0 r olanlarda, b=10 - 15 mm, 100 - 200 mm ye kadar b=15 - 20 mm, 200 -
12 100 mm ye kadar olan kalplarda b=20-25 mm, genisligi 400 mm den
fazla olan kaliplarda ise b=30-40 mm dir.

d) Capak yikseklizi smirlandimbms kahplar: Bu tiir kahplarda (2)

Ust kalip

7L RN

Alt kalr

Rl

¢
Sekil: 163 Capak yiiksekligi simrh kalhp

capak kahnhgi nedeni ile Slgi tamhig biitiin parcalarda ayni olur. Capak-

: " '
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larin kolay olugmast igin yeterli ¢apak oyugu veys derinligi yapilmatdy.
Genellille, Slgii tamligy kiieiik ve orta boy parcalarin kahplanmasmds kul-
lamlir. Capak bosluklarmin kavisli olarak oyulmast kalip maliyetini diigii-
riir. Capagm fazla olmag gereken yerlerde, daha ¢ok capak boglugn oyul-
maliday. Sekil: 163 de gapak yiiksekligi sunrlandiriimg kalp tiirii gorijl.
mektbedir, ' ' :

e) Oyuk yiizlij kahplar: Oyuk yiizlli kaliplarda ¢apak direnei smur.
- landimlmistir. Dévme younlinde 6&leii tembigh seg’anmig, capaklarmn £chig
oluldarda kolayea yayilmasina yer veri'migtir. Parca yiizeyinden 10 - 15
mm lik lasim diiz brrakildiktan gonrg Gepe ¢evre capak-alanma oluk agll-‘
migtir. Qlukly kanallar, matkapla dezlinip ciiriitiilerck veya dzel. oy'nia, fre-
zeleri ilg yapzlmakj:adlr. Bu kaliplarda gofuk sekillendirmeden kacimlma-
del_r. Sekil: 164 de oyuklu kalip ve kaliptalki (b) ¢apak genigligi goritlmek-
tedir, '

Sekil: 164 Oyuk yapilms kahp

g) Tutucu yiizli kaliplar;: By kalin'ara tutucu ¢apak yiizlii kahplar-
da denir. Tutucu yizlii kalplar daha ¢ok kaburgali parcalar kaliplanma-
s?nfia kullamlir, Ciinkii; kaburgalar oluguncaya kadar, gerecin titm kiitle-

geree akisim engelleyerek, kaburgah kisimlar oluguncaya kadar malzeme-
nin. kalip bosufunda kalmasim saglar, Tutma yiizeyine bir veya birkae
sira elarak agilan kanallarm Yyar: gcap:1 2-6 mm dir. Tutma oluklar jle

. B kaburgalar clusmuyorsa ddvme yoniindeki kenar agilam artirlir. Sekil:
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165 de goriilen kahplar (_;e_akiclere= bZalanan tiirde ‘glgp..ka.nallar alt kahba i

Sekil: 165 Tutucu kalip

acitmigtir, Pargé, devamlt alt kalpta kalacagindan ince kaburgalar; heme::.n-

sogur ve yayilmay onler, Pres kalrplarinda ise sekillenme kolayhgx.x.la g'o:

re kanallar oyulmaktadir, Tutucu kaliplar: ¢alisma kogullarina gore iki.
kisimda stmflandirmak miimkiindiir, o

— Basit kaliplar, . : - b

— Pimli kahplar. C

© Sekil: 166 da basit kalip, sekil: 167 de piml kalp gériilmektedir. o b

- oy

. . ) l | ; ’ ‘_ |\_“
! ALt kalip . |1
Sekil: 166 Basit kalp /% 2 w7, % H

f

] ~
5 Crkarict
Jekil: 167 Pimli kalp
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Yapian ige gire kanplar : |
Sieak is kalplaryun cabsma kosullar: ve iglerin yapun teknigine gs.
Te; agafida belirlenen tiirleri ile iglemler yapilmaktadur, -
1 —-—‘ Késme kalplart (soguk ig kahplar1)
2 -— Biikme kaliplar (soguk ve sicak kahplar)
3 — Sigirme kaliplan,
4 — Piiskiirtme kaliplary,
5 — Sigirme-piiskiirtme kahplar,
6 — Yayma-ezme kahplar,
7 — Delme-ezme kaliplan,

Stcak kaliplamads istenilen diizeyde iglemlerin uygul
Iiplarin  yapimmnds dikkat edilecek noktalar gunlardir;

1) Ayirma yiizeyi, '

b) Kahp agxsi,

¢} Cekme pay,

anmas icin, ka-

/)

7,

ISTENMEYEN

. ISTENEN
Sekil: 168 Ayrima yazeyli isler

Sekil: 169 da yildiz bigiminde
ma yiizeyinin istenen ve istenmiye
verilmektedir.,

Yapilan igin kalplanmas sirasinda ayir-
N ayirma yiizeyleri resimde kesit olaral
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Ayirma yiizeyi Aytring yizeyv!

' jg'fggz ISTENIR

Sekil: 169 XKaliplamada tercih edilen ayirma yiizeyi .
b) XKalp agmst: Sicak kahplamadaki iglerin kaliplarmdan kolf,y ctlkma-~
lan i¢in yiizeylere bir yardmme: bir efim (ac1) vermek zorunlugu vardwr.

Bu ag ayoi zamanda malzeme agigim da, kolaylag,tmr... Parcamn durumuna,
gbre girintilerin Slciileri dikkate ahnarak i¢ ve dig yiizeylere gereken aci-

lar1 teshit edilmektedir. Sekil: 170 de efim acis1 kroki olarak gosterilmek- |

tedir.

—~

Sekil: 170 Kaliplardaki efim acis:

¢) Celsme payi: Sicak kahplanan pargalar so'g"uyunca bn'. l?a:cxm kii~
¢lilmesine ngrarlar. Sog'u_yan parcalarim lciisiinii koruyabilmesi 1?111 k:ihp-
lara gekme payinm eklenmesi vardir. Cekme pay n%a.l.zeme cin.sme gore-
degigir. Agafida bam gereclerdeki cekme paylart gérillmektedir.

Celiklerde  ¢ekme pay1 % 1,2-1,5 arasmdadr.
Aluminyamda 7 »op15.2 "\
Bakirda » ¥ 14-18 ”
Piringhe . 12 ” 9’6 1,4 -2 ”»

Ealp oyulurken yukardaki degeriere gore gekme pay1 eklenerek ig-
lem yapilmaktadir, Kiiciik parcalarda gekme Pay1 az tutulur,

1
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Kaliplarda hgy, delikler; josTu; '

: T Kahp Boslugy il e,
sinda sikigan ha*.:a gerecin kolay yamlmgsulf: ;:fgele;ahf racak o oy ara.
¢ hava delikler; Gelingy, Delj ary

©LON RALPLAMA

Sekillendirilecek. pé}i"ga;;qr herzamain tek kahpla, bigimléndirilmezler.
Boyle parcalarm bir &n kalip kullanarak bigimléndirilmesi daha uygun P
olur. On kalipta verilen 'uygin bicim -gereclerin kendi. kaliplarinds daha .

Farn atilmag; i
gre belirleniy,

kolay iglenmesini saglar. ‘

Capak kesme ‘kaliplar: Kahplama sonunda parca cevresinde olugan
capaklar, uygun capak kesme kalplan ile temizlenir, Fazla kalin olan ca-

Gereglerin kahply paklar sicak kesme kaliplarmds, temizlenmektedir, Soguk kesmelerde bres b,
ma Szelligine D onmast Sirasinds, 2kma ve kalp bogun b terli olm ak k kaliplar: kullambr. Capek alma ka. |
tesir edepn etkenlep agagidy, Slrala.nmlg - 08luklaring Yayil asmer yeterli olmazsa, sic esme plari . Cap .

Iiplar: gekil: 171 de gorildiigit gibi istanpa (iist kalip) ve matris (alt ka- .
Iiptan) olugur, » ‘

amlmast, ya layies

\

.. |

Ya 430 - 5400 ¢ dedir, Surlar, Bu 1sitma 260 . 430° C arasings, ve- ‘ i ‘ olar hiplanir, Capaksiz sekillendirme kaliplar1 ge- I‘:‘l" .
e) »Sétki! ve boyutiar. K _ o . killerde yapulir. Bigimlenecek par¢amn modeli 6rnek olarak tor'_-rfada veya ;l‘l.i./
mesi kolay Ohnaktadlr,,ﬁ;c@ l;zesel ve bIch 'kalzplarda islerin *bigimlendirﬂ_- serbest gIle . ya,pl‘llr. Kalip pargalart tavlanarak, model a.li:.- ve fist kahba f;‘ |
Q?.Iar birim hacnn‘=ba§ma daha fay) %fesuth Veya uzantiy (girintiler) par- esit oranda gdmiitiir, Kahplanacak gerec Igal1ptaki en biiyilk oyuk gapm- l‘)
killendiriimejepg daha. giitiyy, 0 eo¥ alanma sapip olduklaringan gq. da olmalidrr. Sekil: 172 de capaksiz kahplama bigimi géridmektedir, ;




—matl]

¢

Sekil: 173 Kahplarda smrlama
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SORULAR

1 — Kaliplama gicit enaz nasit olmahdir?

2 — Bicimlendirme kursu nicin kisa tutulmalidir?
3 — Parca kahptan nasil gkarilir?

4 — Kaliplamada geree tasarrufu nasil saflamr?
5 — Kauplar kaga ayrihir?

6 — Masal kaliplarm &zelligi nedir?

T — Makina kahplar: kaca ayribr?’

8 — Parcalt alplar nasid yapulr?

. 9 — Kaliplarda capagin §nemi nedir?

10 — Aymrma yiizeyi nicin gereklidir?

11 — Oyuk yizia kahplmn‘diéerlermden farki nedir?

12 -°A'glk' kaliplar nasil yapﬂ:f? '

13 — Kahplarnn makinalara baglanmasinda yéntem nedir?
14 — Kaliplar makinalara nasil baglanmir?




Siisleme sanatmi tanmak igin Sanat Tarihi'ni biitiin geligimi boyunea
izlemek ve incelemek gerekir, ' ' o

" Stisleme ganatmm insan ruhunda _bﬁTunan"gﬁzeI' goriinme ve giizél
gbsterme. duygusundan kaynaklandi bil'nen. bir. gergektir, Insanmn - jein-

deki bu Szlem “Giizel Sanatlar” dedigimiz sanat dahnm dogmasma neden
olmustur, o ! . :

Tarih oneesf insanlarmm yanmig oldudu ilkel alet ve esvalam siis- -

leme arzusundan uzak kalamamlgtlr_. Yaptiklar: ilkel alet ve egyalan siis-
lemekten zevk ‘duymugla_rmr.

Her ¢agm insgnm ﬂiiyiileyiéi etkisi altina alan stislenme ve.‘ siisleme
Ozlemi giiniimiize kadar bir eylem olarak sliregelmigtir, Insanlar varol-
- dukea da stiriip gidecektir, : ‘ o

Uygarhigin flerlemesi, telmigin sagladif1 gelismeler, vent yeni mad-

delerin kesfi insanin giislenme ve siisleme anla.ylgma daha biiyiitk bir in- -

celik getirmigtir,

Rahata ve liikse. dogru. yonelen insan arzusy, zaman zaman agiriha
saparak Sfisleme Sanat’mn gerilemesine sebep olmugtur, Asgiriellar magd-
de ve zekamin sanat zenginlegtirdiZini sanmiglardir.




Yeryiiziinde yasam . ’ :
ol : 0 g
Tl ayr1 Srnekler ver i avimlerin her biri Stisleme Sanatrnda ay-

o ek ‘miglerdir, Ciinkii, h Sra e
rusu, zevki ve dogal karakte;;j_ ayr ,a,y:;iﬁfrmm dugqnce tarz, tabiat g6-

Bu nedenle toppyy k1 e L
ur. Degigik sijsl D Wuklarn kendilerine Ozg1 bir siigslem

eme anlayigy, degigik gt ¢ anlayigr olmug.

illerin dogmasing Yol acmigtir.

leyen ve onlara yg iilti
tki ) yon veren kiiltiir ¢esit-
leeektir, Aneajk siisleme demirciljg*i a§.cl~

1 — ESKi QAG KULTIRLER,I:
a) Babﬂ-AsuIi Kiiltiirij

b) Misir kiiltiiri

¢) Kretisch-Minoige kiiltiiri

4) Eski Yunany kiiltiirii
€) Etriisk kiiltiiry
) Romg kiittiiri

? — ORTA CAG KULTURLERL: | ‘
a) Bizang Kiiltiirg

b) Korohngige Kiitiiriz
¢) Romantik kiiltiirii

d) Goti kiiltiiri
e) Rénesans kiiltiirg
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3 — YENI CAG VE STILLERI:

a) Barok Stili g} Ikinei italyan Rénesanst
b)Y Rokoko Stili h) Alman Rénesans:

¢) Klasik Stil 1) Genglik Stili '

d) Alman Romantigi 3 Atelye Stili

e) Ampir Stil k) Empresyonizm

f) Ikinci Rokoko 4 1) Teknik Stil

- CAGLAR BOYUNCA SUSLEME DEMIRCILIGK

Siisleme iglerinde demirin gok eski tarihlerden beri kullamlImakta ol-
dugunu belirtmigtik. 1k zamanlar silah ve cesitli stislii egyalarm yam-
minda kullamilan demir malzeme daha sonralar mimarinin d&e aymlmaz
bir parcas1 olmugtur.

Tirklerde demirin mimaride kullantm Avrupahlardan daha eskidir.
Eski Tiirk eserlerinde demirden yapims siisli kapi mentegeleri, kap: tok-
~maklar1, kap iistii motifleri ve parmakliklar kullanilmigtir. Bunlarn bir
kismi giiniimiizde dahi sapasaglam durmaktadir,

Stislii demir Igcili¥inin en parlak dénemi Orta Cag’dw. Eski ve Or-
ta Cag birlikte yagayan Roma Sanati, Orta Cag Gotik devrine kadar siis-
leme sanatma ydn veren en tnemli sanat ¢1gr1 olmugtur.

Orta Cagda siiglii demir igcilii belli bagh iki stilde biiyiik geligim
gostermistir. Bunlardan birisi de Gotik Stili'dir.

Gotik, Orta Cag Roma Sanat’mn dahs geligmig bir bigimidir. Oleii _

ve zerafet Gotik Stil’in birlikte gergeklegtirdigi iki klasik Gzelliktir.

Gotik Cag'm siisleme sanatcilar! metal igciligini en iyi bicimde kul-
lanmayr bagarmiglardir., Cok siislii kapr iistii figiirleri, mentegeler, kam

tokmaklar:, parmakliklar ve gesitli siis egyalar: bu gagda ozenle yapil-
rmgtir, ‘

Talag kaldirarak bicimlendirme, perginli ve kaynakl: birlegtirmeler
stisleme sanatina Orta Cagda girmigtir, Sekil: 174 de Gotik Stili'nde va-
pimug Orta'Cag sanating ait bir kapiyr gistermektedir,
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Orta Cag sonﬁnda Avrupada hiimanizm -etlisiyle, ‘eski klasik ale. -
me dayanan bilim ve sanat akimi baglamigtir, Fski klasik aleme daya.-

nan by ganat “alomma Rénesans ad verilir. Rﬁnesa.ns' sanateilari Optg
Cag sanatlarma-duyulan antipatiden yararlanms yolunu ‘tutmuglar, es.
ki Yunan ve Roma Saratma:dénme egilimi géstermiglerdir, :

Klasik temeller :iiz‘erine ‘yeni ‘motifler konmustir, Ince Tavrimh ve
birbirine girmis stislemeler Yapilmigtir, R

v

175 Ronesans Stili'nde yapilmg bir eserdir,
Yeni Caf Siisleme Sanatmna da baz stiller hakim olmustur, Yeni

¢agm cok etken olmug stillerj Barok, Rokoko, Ampir ve Modern stiller
olarak nitelenebilir, -

: e, daha cok Avrupz’-
daki 1600 - 1750 yillart . arasindaki stil icin kullamimigtyr, _

it/

Sekil: 175 .,
Barok, Ronesans Stili'nin egri biigrii sedef ve incilere bel.lzeyen de-
niz kabuklari ‘'geklinde siislemelerden meydana gelen bozuk bir tarzdir,

Sekil: 176 .

153
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din Dgétml_k, yukli ve sigkin bigimlerin agin lgiide yig
1 gosterir. Canlihk, yasama zevki, olaganiiats :

likla belirlenen bir ganat akimgr, és‘;;ifg‘.’-‘;‘f%;l olaylara duyylay hayran. 3
Barok Stilj, siisleme

sanatinm tayip .
rece olarak nitelenjr, . boyunca erjgt

, ‘ 155

; Rokoko, “Deniz kabugu ve ¢alkl tagindan yapilnus siisleme” anlamm-
. da rokay (rocaille) kelimesinden gaka tarzinda tiiretilmigtir,

18, yiizyilda Avrupa’da ragbet ve ilgi gbren bir siisleme tarmdir,

lerin toplanmasing Snem veren Alman Baroku’nua bir dalim belirtmek
- icin kullamlmmgtir. Rokok 18, yiizyiin hafif, oynak, din dign kibar stilidir.

Fransa’da Rokoko, eski ve modast geemis stil anlammnda kullantimig-
tir. Sekil: 178

Sekil: 178

Ampir Stili: Birinci ‘Napolyon Stili de denen bu akim, Napolyon Bo-
lapart zamamnda 1804 te baglayarak Kral Louig-Filippe zamanms ka-
dar takriben dtuz yil devam eden bir, stildir.

Eski Roma ve Rénesans, gagmin siisleme unsurlamm yeniden ele alan
Ampir Stili, klasik siisleme sanatlarima bir doniig olarak kabul edilir.

Tiirk Ampir Stili, Fransiz, Almanya ve Rusya’daki Ampir stilinden
¢ok farkh bir karakter tagm. Avrupa Ampiri’ndeki hayvan ve insan mo-
tifleri Tiirk Ampiri'nde yoktur, '

Tiirklerde canli yaratiklarm kabartma ve resimlerinin yapimi dince
iyi goriilmezdi. Tiirk Ampir sanatgilar insan ve hayvan yerine yalniz bit-
kilerin cigek ve yapraklarim motif olarak kullanmigiardir,

Modern Siislemse: Yiizyillar boyunca -gbziiyle géren, sanati safduyu-

mun kurallarina gére igleyen insan rubu, artik bu tutumunu birakts, Alt
suurun derinliklerine inmeyi denedi,

Bir yandan gercekei sanat, tabiatin katiksiz ve ashinda giizel gdriin-
meyen yonlerini iglerken bir yandan gercekiisti sanat, insanm hayal ct-
me glicliniin yaratthig yeni yeni bigimleri ortaya serdi.

Ozel olarak Rokoko terimi, siislemelerin, renklerin ve asimetrik egri-
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Cagimiz sanaty ' .
. : madde, reni )
; gimde kullanmakta:ilr ’ Ve Uzay unsurlapmn; - .
! . Bu yij . a .
‘ cevelerin ¢ok digmg ¢ Bu yuzden stisleme sanatinin 112?1: ayr1 stil ve by
dévmeler sonuey asmustir. Dgit olmayan gizgi] 'ax_ﬂam belli cer.
L. . 0111§a_n d:{‘;"gjk ™ - X Elier, galigigiize]
min izlerj o ST Ve ters kesitler vardp I YaPilan

aynen is iizerinde girijliiy, T Kullanilan taj,.

‘S'ekil: 179

Sekil: 179

SUSLEME SANATINDA FORM
Susleme. santmdaki form vermeleri ‘
1 — Amaca ve Kgan A

aca ve Kgﬂanggta Gire Form,: Masa, sé;nd
al:::emeye 'Gére Form; nt

alye, sehpa vh,

1'eceg] sanator tap

)i

ullanilan talkimiarn etkisine baghdir,
. b :
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Su gergefi de unutmamak gerkir, Her isi, her yeri zorla sfislemeye
caligmak dogru bir davramg degildtr,

Ornegin; bir making gdvdesini gayeye uygun yaptiktan sonra iizerine
motifier, kabartmalar yapmal dogru clmaz, _

6 — Insan Yapismna Gire Form: Yapilan igler ve sanat eserleri in-
san yapisiyla orantili olmahdir. Bir karyola, bir merdiven, bir ev, bir oto-
mebil ve, hep insan tarafindan kullanilan geylerdir. O halde insan yam-
sivla orantih olma =zorunlugu vardir.

SANATA TESIR EDEN UC BUYUK IKT{DAR:

1) Saray, Hanedan Iktidari: Sanat eserlerinin yapiminda bu iktida-
rm arzulart Snemli rol oynamigtir,

2) Cami ve Kilige: Cami ve Kilise caglar hoyunca sanat eseri dbgur—
mammghir. Ancak sanati besleyen unsurlar olmuglardir.

3) Hal: Bugiine kadar halk giizel sanatlara etki edememistir. Ciin-
kii sanata daima iktidar hakim olmusgtur. Bugiin ise sanatta halka dogru
ve halk igin sanat eseri yapma egilimi agirhk kazanmstir.

SANATA TESIZ EDEN UC BUYUK KUVVET:

1) Tabiat: Sanat eserleri daima yapildifi yerin dogal Szeliklerini
tagirlar.

2) Irk ve Kan: Bu unsur sanat eserlerinin yaratilmasinda en hiiyitk
etken olmusgtur.

3) Eski Sanat Eserleri: Ecki sanat eserleride sanatin geligiminde ve
yaratilmasinda daima etken olmugtur.

SUSLEME SANATINDA BULUS:

Siisleme sanatiyla ilgili sanat eserlerini inceledigimiz zaman onu tak-
dir etmemize esas olan baz faktorler vardir.

_ Bu faktérlerin yerinde kullamlmis olmas: ve tamligi ¢ok Snemli bir
etkendir.

Sanatq yapacagl bir eseri kafasinda tasarlar, uzun uzun inceler ve
sonunda tasarladiklarim gergekletirmeye caligir. - :




yapl
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Esgerin yapmmndy iskeletini t
denir, Bulug yapihrken stisleme

nilan altr egay formdan ve malze
yararlanmak gerekir.

Bulug stisleme demirciliFinde esas unéurdur. Yapilacak olan bir eserin
iskeletini olugturur. _ :
Bulus yapan sanatgimn bilgi ve beceri

yapma ozel bir yetenek meselesidir, Uzun
ler ister,

‘sahibi olmast gerekir. Bulug
caltsmalar ve biiyikk tecritbe

Iyi bir bulugun yapumasinda tecritbe ve becerinin rolii bliyiiktir,

Bulug yapaﬂ{en, sanatc: birden fazl
taslak modeller yapar, Bunlarm i
ligtirilir, olgunlagtirikr ve kqnu i

a Ornek resim ve bu resimlére ait
cinden konuyu en iyi anlatan segilir, Ge-
gin bulug olarak kabul edilir,

Sekil: 180 bir pencere parmakhgnm, Sekil:

181 ise bu isin- yapim f-
rasmm gistermektedir, '

Sekil: 130

Sekil: 181
MODEL:

Tasarlanan igin bir benzerinin kolay sekillendirilebilen bir maddeden
masina MODEL denir. Siisleme Sanatinda, tasarlananlarin gérisimesi
zorunluluk olabilir. Anlatim icin resim her zaman yeterli olamaz.

egkil eden bu tasarlama eylemine bulug
sanatiin gelisiminden, stislemede knlly. 4
melerin iglenme tekniklerin biiyiik dlciide
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Siisleme Islerinde Kullanﬂﬁgn Gerecler:

- » - - - . » n 6z_
Siisleme iglerinde kullamlan gereglerin kola.y bigimlendirilebile
1, dbvillebilme yetenegi yliksek olmas: gereklidir.

ifin) : nda sik
' Seak olarak bir siisleme elemammr} (M?t%ml)'?'apgg;alfzkzj;ln v
1k tavlama gerekebilir, Sicak olarak egilip bukiﬂ?blhr. O s e
:ﬂmas: zorimlugu olabilir, Ayri ayr yapilan m:tlf}e;’e fm§esi kaynalk me-
ili nin temiz
tilabilirler, Kaynak yer}ermm e
::i)lcg'argtllanl;zﬁ; kaynak igleminden sonra kaynak tagkmliklar kolay
ir.
kesici aletlerle temizlenebilmelid: B .
Stisleme iglerinin zenginlegtirilmest amac1y}a'ge§1th meta,kltl::;zc'h o Diger
kta ise de daima gelik malzeme igin iskeletini olugturmaaktadu.‘
Eztaﬁer zenginlegtirei rozet vs. gibi eklentilerde kullantim, .

Siisleme iginin gerefine gire, yuvarlak, kare, dikd6rtgen, albgen, se-

o i de kutani-.
kizgen, yass1 levha gibi gerecler yamnda ozel kesfcli. gergeler
labilir, 7

- c T et
RS R e

Sekil: 3182

Gene . ' ikler.bu ig icin en uygun ola-

k karbonhi sertlegmeyen gel?klzer : .
dir Btuiu?xla;;aglnda 60 Lk pring, bakur, alliminyum, pqslanmaz gelik vs.
m ) ; .
kullambr.

o - soap




sﬁg eme jglerinde; ¢apl 4 mm den 150 mm ye kadar yuvarlak kesitli,
4X4 mm den 150 X150 mm ye kadar kare altigen ve sekizgen kesitli, ka-

ImliF 5 mm den 150 mm ye kadar her kalinliktaki levha saclar, cesitli
kesitteki 6zel profilli malzemeler kullamilir,

SICAK SUSLEME ISLERINDE KULLANILAN TAKIMLAR

a) El takimlari: .

SIf!a.k .gekillfandirmede kullamlan, alman, ingiliz gekicleri, balyoz ve
benzer} §ekﬂ1end1rme takimlar siisleme iglerinde de kullanihr. Aneak bun-
larla igin kabaca bigimlendirmesi yapilr,

% b) Ozel bicimlendirme talumlar::
- Slisleme iglerinde kullamlan ve bu amag igin yaprlimg Szel takimlar-

d.1r BunIa.rl gegitli iz baskilar, bdéum baskilari, yarma keskileri, iz kes-
7kﬂen ve iz kalemleri olarak niteleyebiliriz.

1 — Ozel Iz Baskisi:

Dﬁfgiin y_iizeyl:er stisleme iglerinde hog gériiniim vermezler. Bu ne-
denle..yuzey}.erln dogal yapilar iz baskilar ile bozulur, Dégiillmis geligigii-
zel ylizey goriiniimii yaratirlar, '

_ ]“?"u baskilarin agizlar kiiresel bicimdedir. Agiz ue kisimlarmnda kes-
kin kégeler bulunmaz, Sekil: 183 de hir cekie izi, iz baskis1 gdrillmektedir,

i

Selil: 123
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2 — Bogum Baskis1 (Borcuk Baski):

Siisleme iglerindeki kige izlemelerinde, kesit daraltimlarinda ve yii-
zeylerdeki oluk bicimi izlerin yapiminda kullambirlar, Sicak bigimlendir-
mede, kullamlan bogma baskilarina benzemekle birlikte agiz yapisi bala-
mmdan farkhhk gdsterir, Bu baskilarin agz diiz olmayip yay biciminde
yapumig, keskin yan kdgelerden kacimlmigtir, Sekil: 184 A

Sekil: 184

3 — Yarma Keskisi:

Saplh keskiye benzeyen bu keskinin de agz yay biciminde ve kodgeleri
kinlmigtir. Az giivdeye dogru ince yapilmighir. Sekil: 184 B de bir yar-
ma kegkisi gorillmektedir, :

SUSLEME ISLERIK

Giizel goriiniim clde etmek icin malzemeler cegitli iglemlerden gectik-
ten sonra tabiiklerini kaybederek bir isi olugtururlar. '

Malzemeler islenirken steak ve soguk bazi temel iglemler birlikte uy-
gulanir. Bazende bu iglemlerin yalmz birisinin uygulanmas ile siislit igler
elde edilebilir.

Belirli kesitteki malzemelerin yiizeysel durumlarim baskiar, keski-
ler, kalemler ve cekiglerle hozarak izli goriiniim yaratilir. Isleme malze-
melerin kége, kenar veya yiizeylerinde oldugu gihi birkag izleme bir arada
aym malzemeye uygulanabilir, Onemli olan istenen gilizel giériiniim elde
edilmesidir, Sekil: 185 gegitli izlemeleri géstermektedir, 2
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I = i ‘1”‘ ,, i'}" Yaplm gonunds y’erine gbr"e ig].er Hbyamr veya daﬁla.naralé Siya.h]atl-' o 1
] | 1};;. Trlar. Sekil: 187 yarma keskisi ile yapilan bir ug yarmaswna, Sekil: 188 i
SHIE (Al i yarma burma yoluyla yapilan bir kozahg, Sekil: 189.bir motifin menge-
A ﬂ 'l'ﬂ _nede el keskisi ile yarlarak yapihsim gostermektedir.
| aE R il
e !g It
X1 I iy
[t , 40
CTE i g
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mE (( i |
e 12wy ih&.j. )h!l , I
Sekil: 185 N Sekil: 187 : Sekil: 188 |

_ Kare veya dikddrtgen kesitli rﬂalzemelerin ug Sra da ara kisimlarinda
belirli boy siislii gorimiim elde etmek icin malzeme kendi ekseni etrafinda
dondiiriiliir, Yuvarluk kesitli gubuklar birbirine sarms geklinde burulur.

| Burma, izlemi scfuk veya sieak olarak yapilabilir. Sekil: 186 burma
i ile elde edilen stislii goriiniimlerden orneklerdir,

!

) . Selil: 189
Sekil: 186 Delisik burma ‘motifleri ' a
LS . ey ‘ e i ' ;i eri ve hayvan figlirleri stilize edil-
Baz bitki ve hayvan figiirleri uygun malzemelerden yarlarak, dovii- . Baz bitkilerin yapraklan, meyveleri ve & L
' lerek elde edilirler. Serbest elle yapilan bicimlendirmede igler kullanian mis olarak yaplirlar, Stilize edilmig bu iglerin basit ka?lplam yapilarak,

! takunlarmn dogal izlerini tagirlar, - :
. <

N
i
1
1
|
i
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kalipta gekillendirilmeleri saglanabilir, Bu gibi iglerin sanatsal degeri ol-
mamakla. beraber, zamandan ve iggilikten tasarruf balkmmmndan yararh
olur.

Bir siisleme iginin timi kahptd yapilabildigi gibi belirli kisimlar: ka-
Iipta yapilarak olcit beraberligi ve gériiniim aymhg saglanabilir. Bilhassa
simetrik motifierin kalipta yapimasi biiyiilk kolayhklar saglar.

Ka.hpta. yopilan siislemelerde sanatsal deferden cok ekonomik fak-
torler agirhlk kazamir. Sekil: 190 stilize edilmig bir yarnm palamudun ka-
lipta bigimlendirilmesini géstermektedir.

‘Sekil: 190

Siisleme eserierin aynilar: ticaret amaciyla dokiim wvoluylada yapil-
maktadir. Bilhagsa piring ve hafif metal alagimlarmdan bu is igin cok ya-
. rarlamlmaktadr, - ‘ '

Son zamanlarda sert plastik maddelerden dokiilen siislit iglerin fzeri
metalik kaplamalarla kaplanarak metal goriintiisii verilmektedir,

165

Bu teknik birgok oto aksesuarlarmin yapiminda kullanﬂma.k;.adl;.-
I g & i arm agirlik kazandi@ bir do-
nemé??ggsfﬁd;ii!ﬁ; iai:gnigxﬁigiﬁ fx?;:;nlarmg,n y?.rarlztnmak Zorun-
ulugunu duymaktad. ot

Her seye ragmen elle yapilan siisleme %glermm fistinliigi devam ¢
melktedir, Bugiin lilkemizde bilhassa bakir isle
mimaktadir,

N

vinde el isciligi cok kuila-

Sekil: 191 Degisik bir siis motifi

SORULAR

1 Sisleme sanatim: ve hangi duygulardan kaynaklandifm yaziniz.
2 _. Siisleme sanatmda stil neden dogmustur ?

3 — Sanat1 etkileyen Eski ¢af kultirleri hanglleridir?

4 — Sanat: etkileyen Ortagag kiltiirleri nelerdit?
5 — Gotik Stilin temel niteligi nedir?
6 — Ronesans sanat akimmi tammlaymiz.
7 — Rarok stilini anlatimz.
8 — Rokoko stiliniz anlatinz,
et o
g9 — Yenicag stillerinin adlarm yazimz: .
10 -— Stsleme sanatina etki eden altr esas forrmun adm1 yazmz.
11 — Modern stisleme sanaty hakkinda bildiklerinizi anlatimz.
12 — Bulusu tanmalayiniz.
cn ‘
3 — Model ne demektir? o '
tlLé Sissleme isterinde kuliamlan geregleri ve Olglilerd yazmz.
15 _ Siisleme islerinde kujlamlan takimlan kisaca tanunlaymiz.
16 — Kahpta Yai"rﬂanlsus‘-ﬁ iglerle elde yapilan sislii isler arasmda farklar
. nelerdir.
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Sekil: 192 Komple kap1 veya pencere motifi |
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