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Takim ve kalip endiistrisinde en hizl gelisen alanlardan biri, pléstik
ve metal dikiim kaliplervmin imalitidir. Bu sebeple usta kalipeilare, do-
layisiyle onlanin efitilmelerinde kullamilacale gelistirilmis Sgretim mal-
zeme ve kitaplarma biyiik thtiyee duyulmaktadir. '

- Inanwyorum ki bu lﬁitqp, temel kalip yapimi iizerinde ve 'NTDPMA’
Milli Kahp Yaprmi ve Hassas Igleme Birliginin iyi bir ders kitabr ola-
coktrr. JOHN KLUZ'u ve Birligimizin Egitim Komitesini tebrik ederim.

DONALD W. DARRONE

ABD Milli Kalip Yaprm: ve Hassas
sleme Birligi Bugkum

YAZARIN ONSOZU

Bu kitalnn amac, kalipgi yetigeceklere temel kaltp yapisine tanitmak,
ayni zamanda stkistirma, iletme ve enjeksiyon pldstik kaliplormin temel
yapist ile demir olmayan alagymlarde kullenlen basinghy dékiim kalp-

dermn ve kauguk keliplarin temel iglemleri iizerinde bilgi vermek icindir.

Kalip yaprma bir ustahik oldugu kadar, sanat olarak da tenumlanir.
Yem yetigeceklerin, bu kitapla temel kalyp gatmada gerekli bilgi ve be-
cerilerini geligtireceklerini umariz.

Kelip yapisy; ig parcasimn tfasorvming, kullendacak kalploma mal-
zemesine, kahpgrn hilnerine, makina ve avadenliklera bedh olarak cok
bityitk defigmeler gbsterir. Bu kitap, kalip yapuminin bu kedar cok de-
Giggenligi iginde biltdn sorunlera cevap verebilir iddiasinde defildir. Ki-
tap; kimyacwya, kalip mithendisine yehut tosariayiciya dedil, kalp yapim-
cist yetigecek olanlarm bazi sorunlarin: ¢bzebilmelerinde yardimer olacak,
daha iyi bir ustalik ve anlayiy kazanmalar igin yezidmastir.

Kitabw hazirlanmasinda beni isteklendiren A.B.D. Milli Kalip Yapr-
mz ve Hossas Igleme Birligi Bagkan Yardimcwss bay William Herdman'a,
Kauguk Kalplarin Yopmm bélimini hazrlayan ve resimlerini gizen
Ohio Makina ve Kalip Sirketi Miidiir Yarduncis: bay William Hagerman’a
ayrica [linois Eyaletindeki Atols Takim ve Kalip Sirketi, Roselle Takim
ve Kalip Jirketi, Chicago Kalip MithendisliFi, Abco Basingl Dékiim Sir-
keti, Kenelco $irketi, General Kalip Imalatt mensuplarine sonsuz tesek-
kiirlerimi sunarim.

JOHN KLUZ



CEVIRENIN ONSOZU

pseyan plistik sanadt yurdumuzde

da hela gelismektedir. Viizlerce cegidi olen pléstik malzemeler defisik
karakter tagidade igin islemlerinin de defigikc olacagt tabiidir. Termoplds-
fik ve termoset olarak baghca iki gurube ayrilan plistiklere bigim ver-
mede kullamilon kelplar ve bu kahplarn baglandidt makipalor do degi-
sik olurlar. Ornefdin: Asetal, akrilik, selitloz asetat, etil seliiloz, seliiloz
propionat, naylon, polietilen, propilen, polisitiren, polikurbonat, sitiren,
pinil ve akrilonitril gibi termopldstikler genellikle enjeksiyon suretiyle;
Melamin jormaldehit, polyester, silikon, urea, epoksi gibt termosetler ise
stkastirma suretiyle bigimlendirilirler. -
Elinizdeki bu kitap, yezarmmn do dedigi gibi PLASTIK MALZEME-
LERIN BfoMLENDinLMESiNDE KULLANILACAK KALIPLARw

elemanlarina tanitecak ve iglenmesinde yardmmer olacakisr. Ayrica plis-
1p malzemesi Lullgmlocadini- agrkla-

Endiistride ¢uk genig bir glant ka

ik malzemelere gire hangi cins kel
tacaktir.

Her bolimiin sonuna, gahymayd yardimer

Kitapta, kalp elemanlerinin basit agiklamalart yanm&a gyrica aymi
ando 4 i§ porgas: iireten enjeksiyon, stkighrmaol ve iletmeli kompleé kalip
resimieri de yer abmagtir. _ -

Bunlordan bagka, plastik kalipalign ile benzerlikleri bakumindan,
cinko ~ ve aliminyum alagmlarnmn bigimlgndirilmesinde Teullamlan
BASINCLI METAL DORUM KALIPCILIGI'ma ve KAUCUK RALIPCI-
1LIGPna do biraz yer verilmigtir. _

Vukarda do belirtildigi ~gibi, yurdumuzda heniiz kurulmakte olen
pldstik endiistrisinin kéklegmis bir ‘TERIM BiLIMI' yoktur. Bu kitabt
geviren, terim, iizerinde bir celigkiye dilgmemek igin szeél ve kamu sektd-
ritnde pldstik ve metal dikiim kalpgihh izerinde cahigan yetkililerle te-
mas kurmus fakat tatmin edici sonu¢ alemamagir. Bu sebeple birgok
terimler. fizerinde yezarin kullgndiklering yakm deyimler kullanmak zo-
runlulugunu duymugtur. Bu teri_mlerin bazilar: benimsenecek bezilart
belki degigiklige ugrayacalktur. Bu . diigiince ile kitebin sonuna, yardimcy
olur amacwyla ayrice kigik bir sozliik de ildve edilmigtir.

Ceviren; kitabin mizenpaj ve sashihlerinde biyilk yerdimilary olan
editsr saymn MUSTAFA BAGCTya, resimlerini cizen sayn SEFIK Oz-

olacak sorular konulmugtur.

CAN'e ve baskisinda emekleri gegen BAYLAN BASIMEVI mensuplarina

tegekkiirii borg bilir. _
Plastik ve Metal Dokiim endiistrisinin en smemli bir dah olan kalip-
cthiin gelismesinde bu eser kiigiik bir katkiuda bulunursa cevireni mutle
kilacaktar. _'- :
GIVASETTIN ERCI
Erkek Teknik Yiiksek. Ogretmen
Okulu '
1972 - Ankara
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«Plastiks terimi plastik malzemaler-
den yapilan egyalar kadar gok Kullamlay
bir terimdir. Ortalama ‘bir giintimitzi,
plastikten yapilmig en az bir egyaya rast-
lamadan gegirebilecefimizi stylemek giic-
tir, Yaz yazdifmmz kalemler, bindigimiz

otomobillerin direksiyon simitleri, iizerin- -

de yiiritdiigiimiiz hali veya diigemeler, giy-
digimiz elhise veya gbmlekler ve ayagi-
miza gegirdifimiz goraplar gegitli plastik
malzemelerin birinden yapilmistir. Plistik
endiistriginin  difer endiistriler fizerinde
hayati bir rolit vardir, Haberlegme saha.
sinda ku]lamlan,-radyolar, telefonlar, te-
levizyon ve filmler; tekstil endiistrisinde
geniy bir yer tutan ve bir kishuna «Hari.
kas adi verilen kumasglar, otomotiv en-
dustrisinde iiretilen hir ¢ok pargalar ve
emniyet camilar1 hep plastik malzemeler-
den yapilmugtrr, ]
diistriyel toplum hayatinda cok &nemli bir
malzeme haline gelmigtir,

Plistik malzemeler, col gegitli bigim. ~
* lerde ve belirli amaglar igin cegitli Gzelifk-

lerde piyasaya siiriiliirler, Baz pléstikler
boya; vernik, yapigtiricr veya tutkal ola-
rak kullamhrlar. Digerleri ise, tiiketici ta-
rafindan  kullanilmak iizere vy, levha,’
gubuk, boru, film, iplik, elyaf ve toz ha-
linde bulunurlar, Defisik dzelliklere sahip

. olan plastikler gesitli igler iizerinde de-

vaml olarak uygulanmakiadir, Plastik
endiistrisi, bilinen plistiklere yeni uygula-
ms sahalars bulmak veya yeni - plastikler
geligtirmek igin aragtirma yapmakta ve
bunun igin 100 milyonlarca lira sarfet-.
mektedir.

Plistikler yagantuwniza, devrim yara-
tan diger kegifler gibi tantana ile degil, .

-

Plastikler, modern en- .

PLASTIKLERIN TANITIMI

fakat biiylik siizgeglerden gecerek girmig-

tir. Plastikler, iyi bilinen ve pahah mal-

zemeler yerine kullamlmak tizere diigii-

niilen sentetik olarak yapilimg ueuz mal-

zemélerdir, Plistik egyalar sadece afag,

metal ve difer malzemelerle yer degigtir-

mekle kalmamig, ayrea kaliteleri de iyi-,
legtirilmek suretiyle bunlarin, belirli

amaglar icin kullamlan difer malzeme-

lerden ‘daha iyi sonuc vermeleri saflan-
magtrr, ‘ ‘

Plastikler yillarca sadece pléstik. ola-
rak kendi halinde kullamlmg, fakat diger
malzemelerin  yerine kullamimak fizere
diigiintilmemigtir, Plastiklerin sadece gok
kullamgl, uygulanabilir ve pratik bir mal-
zeme oldufu degZil, ayni zamands yerini
bagka highir malzemenin alamiyacagl bir -
madde oldugu tesbit edilmigtir. Buna or-
nek olarak sinems endiistrisinde kullani-
lan filmi gésterebiliriz,

Plistik sahasinda bu maddenin ta-
mmlanmas lizerine degisik fikirler var-
dir, Plastik hakkinda bir tammlama:

-Society of Plastics Inductry, Inc. firmas:
tarafindan su gekilde yapilnugtir :

«CGleniy ve degigik bir plastik malze-
me gurubundan herhangi birinin tamami
yahut bir kism, karbon ile oksijen, hid-
rojen, azot ve differ organik ve inorga-
nik elementlerin bilegimidir. Bitmis halde
kati olmasina ragmen, bazi hallerde mva
olarak da yapilir. Genellikle pléstiklere
degigik bicimlerin verilmesinde seakitk |
ve basing kullamilir, Bazan yalmiz sicak-

.+ Ik veya basing bazan da her ikisi uygu-

lamada etkili olur.



Teknik deyimle bir plastik malzeme
agagdaki ozelliklere sahiptir :

(1) Plastik sentetik bir malzemedir,
Bu maddeyl irisan genellikle dogadan bul-
maz, laboratuvarda elde eder. Dogada
ham maddesi vardir, fakat insan baz do-
gal elementleri sentez yapmak suretiyle
plastigi-meydana getirir.

(2) -Geneltikle plastikler organik hi-
legimterdir. Organik bi]gz§imlef Jarbon ih-
tiva ederler. Bu bilegimlerin biinyesinde -
iarbon atomlar: birbirine baghdur.

(3) Plastik melzeme bitmig bir iiriin
haline gelmeden once akien yahut gekil-
lenme ve kaliplama yetenegine sahip ol-
mahdir. ’

4) Plastik malzeme polimer halinde
bilegik bir maddedir, Polimer, molekiil
agrligh yiksek iki organik bilegifin nor-
mal molekiillerinin sicaklk ve basng ya-
hut her ikisinin etkisi altnda genig ve
degigik bir molekiil dzellifi gostermesidir.

Bu tammlamayl goyle agiklayabiliriz:
Ornefin bir galg: aleti olan «@ef»i bir mo-
lekil igin degigtivelim ve viicuttan cikan
«tersi de difer bir molekiil igin alalm;

. kalemimizin basma ile bu iki terimi bir
araya getirelim edefters, {amamen bagka

" ye ayn Ozellikte ve Bneeki iki kelimeden
ayr: bir yeni Lelime elde eimis oldiK.

Kauguk ve plastikler arasinds bir gok
benzerlikler vardir. Kitap, burada kauguk
fizerine tartigmayl hrakip plastik’egyala-
rm kalhplanmasinda kullanilan plastik
malzemelerin tarfigmasim gimrlayacaktir,

Bizim plastik olarak tamdigz ilk
plastik malzemesgini bulan kimge 'ne bir
bilim adam ne de bir kagif idi. Setiloit’i
xregfedinceye kadar 0 bir matbaac idi Ig
‘gavagl izleyen yllarda Amerikea'da bilfr-
do oyunu hizla yaygin hale gelmigti. Bue
nun sonucl fildigl bilya silnntist gekilme-
ye baglandr. Bunum yerine gegecek bir
malzemenin bulunmasi jgin konan -10.000
.dolarlik miikafats 1868'de John Wesley

- Hyatt geligtirdigl ilk pléstik malzemeyle .

Amerika’da. kazanmig “oldu, -Omn- yaptag

2

ig, barut pamugu ve kafur karstirarak
gcakxhk ve hasing altinda. istedifi geki
krahplamaktan ibaretti. Bu malzemeye se-
liloz ad: verildi, Ayni zamanda dis kap-
lamalari, gomiek Snlikleri, yakaler, fa-
roklar vé ilk fotograf filmi de selitloit’-

“den yapimaya baglandi. Selitloit'in - kulla-

nilmag bigim verme ghgligiinden gmrh

© idi. Ayni zamanda g¢abuk ateg alir bazan-

da patlayabilirdl

- plastik malzemelerin  geligmesinde

‘pundan sonraki bilyiik adim, 1909 da Dr.

Leo H. Baekeland'mn fenol ve formalde-
hit'in kimyasal reaksiyonuni kontrol ede-

. rek buldufn bir metodla olmugtur. Dokii-

mil yapilabilen bu malzemeye «Bakalit»

‘ad1 verildi. Sicaklik ve baging uyguland:- -

# zaman kimyasal reaksiyon tamamlanmy
ve ‘neticede sert ve eritilemiyen bir mal-
zeme <lde edilir. Tenol-formaldehit regi-

nelerin ik kullanima yerleri elektrik iitii- .

sit kollar ve evierde kullamlan diger elek-
trik malzemeleri ve endiistridir. Dr. Bae-
kelend tarafindan geligtirilen fenolik
plastikler, plistik endiistrisine, pzellikleri-

ne ve amaclerina gbre genis bir sahay .
kapsayan diizinelerle yeni yeni malzeme-
- leri tamitilar. -

Plastik malzemeler.\iki gruba a.yﬁ-
lirlar 3 )

Termozet ve termoplastikier. Termo-
get malzemeler meaklik ve basng uygula-
mak suretiyle kullantiriar., Malzeme ka-

- hplandiktan somra tekvar eski haline ge-

" - tirilemez, Ewvelee belirtildigi - glbi kim-

-yagal reaksiyon malzemenin kahplanmas

" espasmda veya dier iglemlerde sertlegir

ve -bu sertlegme artik zabitlegmistir, Glin-
Lii kimyasal degigim malzemeye bagka

- bir Gzelik kazandumr ve eski halinden

tamamen farkhdwr., Kimyasal. degigime
Srrek olarak, yedifimiz gidalarin hazm
sistemindeki defigmesini ve gekerin yan-
masm gbsterebiliriz. Termoset plastikler
“kimyasal degfigime ugradifi zaman bir da-
hz kabplama amaglarinda kullanilamaz-

" lar. Tipkt cimentonun donduktan sonra: '

- eski haline doniigemedigi gibi.

TERMOSET MALZEMELER
.. L Fenotiklei E
A. Fenol-Formaldehit. '

'U.cuz, _kuimfetl.i, sert, smaé‘é. kdrgl
- direngli, iyi yabtkan, micalklifr en

az ileten ve genellikle yalmz kah- .

verengi veya siyah renklidir. Mal-
z_eme_ler dikiilebilir, kaliplanabi-
liy ve katl_and.lrmad}a inltamlir.

B. Fenol - Fiirfiiral

Fenol_.» formaidehit’e benzer fa-
kat diigiik sicaklklarda daha ko-
lay akar ve kaliplama sirasmda

yitksek sicakhklards dzha gabuk -

donar. .

Fenoliklerin Kullanma Yerle.ri :

Kiil 'ta.blalarl, alet parga‘ian, fotograf

makinalarl, camagir makinas perva-
_ mesi, elektriksel ve otomotiv parca-

lar:, ]

Fenoliklerin Plyasa Adlan :

Fiyasa Adlan :
:Eag:nt, Diirez, Plenko, Rezinoks, Fi\

~ berit, : f
e e, . i "’_’/

II. Urea < Formaldehit

Fjex?oliklerden daha pahahdir, cok ge-
§1fc111 renkte olurlar. Tat ve kokusu
yoktur ve sicaga karg: fenoli

dar dayamkhdsr, , et ka- '

Urea - Formaldehitleri
erin K .
Yerleri : ullangna

Radyo mahfazasi, diifmeler, aydin-
latma. cihazlari, saat cergeveleri ve
elektrik cibazlarina ait pargalar.

Urea - Formaldehit'lerin Piyass Ad-

lam :
CPlaskon, Urak, Alsilit, Bitl

—t

HI. Melamin - Formaldehit

Suya, liimyasa.l miaddelere ve sicaga
karg yiiksel dayanma giicii olan bir
maddedir. Sert, kat:, simrsiz renkleri
vardir, -

* Melaminlerin Kullanma Yerleri :

Biricik dzelliinden &tiirit melaminler
ye‘z{nek falimlarimn yapiminda kullanily
Diger kullanmy yerleri igitme cihaz!larihn;
kutulari, elektrikli trag makinalam
govdeleri ve digmelerdir. -

Meléminterin Piyasa Adlan :

dtalin, Simel, Permelit, Melmsak.

o Diger termoset plastiklere; alkidler,

allilikler, epoksiler, poliyesterler, silikat-
lfar ve iiretanlar da dahildir, Kitap genel-
l‘lkle' endiistride Staghirma, fletmeli ve en
Jeksiyon metodlarindan ve burada kulla:
nilan m?.]zemelenden bahsedecektir.
- TERMOPLASTIKLER
Tkinei grup plastik malze
mop{éstik adr verilir. Bu malzn:;:zfsr t:::
tll(ilgl zaman kaliplanabilme ve sogutul-
dug_u zaman da katidagabilme yetenegine
Sahlp.tl.l‘]er. Termoget malzemelerde oldu-
gumg'{bl_‘l‘mhp‘l‘ama sirasinda kimyasal bir
d:g{gﬂfhge ugramazlar. Kimyasal yapis1
gigniez sadece fiziksel degigiklife ug-
rar., Bu_ sfebeple malzeme, toz haline geti-
rilmek igin tekrar Ggiitiilebilir, 1sitiabilir
ve Ea:hplanabilir. Termoplastiklerin bu
bzelligi balmumunun tekrar tekrar eriti-
lip dondurulmasina benzer. Termoset mal-
'zenfelerde oldugu gibi defisik ozellikte ve
tabiatta termoplistik elde edilir. Bam ter
mopléstikler gunlardy : : -

L Selftilozikler

A, Selliiloz Asetat

Cok dayamich, kokusuz, tatswz, bi
) N 3 1z, hir-
gok kimyasal maddelere karsi dayamkh,

ergime derecesi yiiksek
alabilir, yuksek smirsix renlder

B. Sellifloz Asetat Biitirat

Suya karsi gok dayamkh

, 81
kaynama noktasindan mfirm altlndaki};:xlj
ya kadar bir degigiklife uframaz.-Bu se-

beple de agik havada cegitli iei
kullambir. st mmalar igin



" . Seliiiloz Propinat
Selliilbz Asetat Butirat’lara ben-
Zer.
D. Etil Selliiloz ;'
Dayankh ve sifirm Atindaki sicak-
hklarda esnektir. o
Selliiloziklerin Kullanma Yerleri
Selliiloz Asetat - oyuncalklar, tuta-
malklar, gerge\_reler, taraklar ve elek-
trife ait pargalar.
Seitiiloz Asetat Bitirat - hortumlar,
porular, alet saplari,. direkeiyon si-
mitleri ve agik havada kullamlan,

pargaler.
Selliiloz Propinat - Cegitli efhaz mah-
fazalari. Lo ‘
Etil Selliiloz --Flag 1ambalar * ve
ele_]_{trige ait pargalar.

gelliiloziklerin Piyasa Adlarl :
—— N : .
" Bakalit, Semako, Kodapak, Tenit T,

(" ‘it Butirat, Tenit I, Fortisel, Pi-"7 -
ey

s st

ralin ve Btosel.
P’ S—— B EA
.g( I Sitiren - Polisitiren
‘YJeuz, hafif, tatsiz, kokusuz, smrsg
yenklendirilebilen ve herrak kristal-
lidir. .
‘Kullanma Yerieri b

Kimyasal madde pidonlar, davar
karolam, mutfak avadanlikiar:, oyun-
. eaklar ve yiyecek kututari.

Sitiren - Polisitivenin Piyasa Adlar:
@ﬁrg;:hsmymn, Poliko. _
O ABE, (Akdilonitril - Butadrin - Si- -
tiven) .
Ruvvetli, kuimaya karg dirench,
gesitli renklerde yapiir.

ARBS. Enllanilia Yerleri : '
Portatif sag kurutaculars, portatif -
cihaz kasalar, radyo ve- televizyon
,dig kasalar. o .

Piyasa Adlam ;.
oWt (cycolac), Kratastik. -/ ‘
AL Vini! Guruobu .
Amnmaya karg: gok dayamich ve ba-
= kimyasal maddelere Ykarg: da da-
yaniklidir. _

- Kullanma Yerleri : ) .
Ambalaj paketleri, gramofon phkla-
r1, oyuncaklar, yagmurluklar, parde-
sitler, tutamaklar, piiskiirtme taban-
calarmm saplaii ve vanalarda -otur-
ma yiizleri.

Polivinil Butirat maddeler emniyet
amae: ile arabs camlarmu tespitin-
de kullanshr. . .
wV‘millerin Piyasa Adlari @~
it A, Vinilit w
PVEC. .- P _
V. Aurilik o

Cok berrakiw. Isif iyl gegirir. Bii-

tiin renkleri olabilir. :

Kullarma Yerleri :

" Agik hava ildn yazlarl, opik mer-
eekler, otomobil kuyruk 1imbalar:
ve televizyon kapaklarl. Akrilik plas-
tik 19tk etrafindaki yansumay: gecir-
me dzelligine sahiptir.
Akrﬂwm T

" AW, fusit, pleksiglas, butapre:.
Vi, Naylon - Poliyamid ' T
Cok dayamkD, agiumaya Karg di-
rencli, genis 181 defigmelerinde, Szel-
liklerini kaybetmez.
Kullanma. Yerleri :
Digliler, balik mesinalary, filaman
denilen tek elyafl: iplildler, firca ol
lam ve yatak burglari,

 Naylonun f_}ygswi%
- Czﬁéi,‘- Ditpont, Naylon.:

_ Dsnek veya rijit, ¥uvvetli, kokusuz,
 tatsiz ve dolunuldugu zawsn balmu-
_mu hissini verir. -

~

Polietilenin Kullanma Yerleri :

Boru; hortum, gigirme (suflaj) ka-
hplam.a, sikmal gigeler, ambalaj pa-
ketleri ve elektrik tellerinin yahtil-

masinda. - .

Polietilenin Piyasa Adlan :

@;?1, Marleks).

VIII. Polipropilen

Kimyasal maddeler‘e karg dayani
1 g1 dayanikds,
hafl‘f ve esnektir. Y '

Propienin Kullanma Yerleri :

Sigirme kaliplama, buzdolali parca-

!8.'1‘1 ve ayni dzelliklere sahip oldﬁéu

igin birgok hallerde naylonun yerini

;ilr. Ucuzdur ve kahplanmas) kolay-
r,

'IX. Polikarbonat

~Dslt{rbeye karsi cok dayamkh, yiik-
sek sicakbiga ve havaya ka i
ol Vi rgl direng-

Polikarbonatin Kullanma: Verleri :

Elektrik ve elektronik hab
. f erle;
- szhasinda. e

Pblikggl_:_gr,x_@n..]’:‘iyaga Adlan

ﬁe;s‘an (Lexan), Mer]on.w

X. Karbonfitri .

Yiiksek sicaklifa ve kimyasal mad-
delere karg dayanikhdir. ‘

Karbohﬂtiri_iriin Kullanmsa Yerleri :

Yatak burglar, kayitlar, siipap yu-
valarl, conta ve kizartma tavalarimn
kaplanmasinda.

- Piyasa Ad1 : -
("—'-f;?lgg

" Burada bitiin plastik malzemelerden
ve onlarin degigmelerinden degil, sa-
d‘ece. en revacta olanlanndan bahse- ~
dﬂrmgt.lr: Bunpun amacr kalip ya.picl- -
simn, iyl l_tahp yapabilmesi, ‘malze-
melegn -iyl kahplanabilmesi ve tfe-
mel bir anlayiga sahip olmasi igindir,



BOLUM I
SORULAR ~

Plastik endiistrisinde kullamlan <Plas.
tik» teriminin tarifini yapima.

Tiiketicilerce kullamlan pléastikler-
den 8 degisik bieimi yazmiz.

Plistik neden Snemh ve populer bir

malzeme olmugtur?

. Amerika’da ilk ticari plastik malze-

_ mesi firetimi icin kime 8diil verilmig-

9. Kimyasal de‘gfigime birkac Ornek ve-.

10,

tir? Hangi yil ve bu plastxge ne ad ve-
rilmigtir? _

. Dr. Leo H. Baekeland plastik endfist-

risinin geligmesine  nasil yardmn’ et-
migtir? . -

. Plastik malzemelerin iki esas grubu

nelerdir?

. Bu iki grup plast:kle:;m arasmdakl

esas fark nedir?

. «Kimyasal defisim» ne demektir?

riniz,

«Fiziksel defigim» ne demektir?

11.

i2.

13,

14.

15.
18,

17..

T 18
19,

20.

edilmigtir?

Vszlkael degigime birkag omek vefi-

tiniz. -

Birkag termoset, ﬁlﬁstik adim ya{zmxz
ve nerelerde kullamidifim igaret edi-

riniz.

En az sekiz tez:moplﬁg;tik adinl yazmz

ve nerelerde kulamldifim jgaret edi- -

.mz. . X . -
10 adet gegitli-plastik yazimz ve her-
birinin piyase adim da belirtiniz.
«Organik bilegirﬁ» ne demeltir?

Plastiklerin yamnda birkac ~ organik
bilegim adh yazmmiz

Plastik b1le§1k1ere ilave. edilen blrkag

dolgu. maddesi yazmz.

Dolgu maddelerinin amact nedir?

S bigimde olan plastiklerin uygula-
malarindan birkag Srnek veriniz.

Neden bir plastik difer bir plastife
gbre belirli bir _uygul-ama ‘igin tercih

BOLUM
II

_ Plastikten yepian egyalar, haddele-
-vakum v.b, gibi -

me, figkirtma, gisirme,
.gegitli metodlarla bigimlendirilir, Bu ki-
stmda esas olarak, plistik egyalarn ma-
deni kabiplarda gekillendirilme iglemleri
ele alinacaktir. Kahplamamn temel ku-
ral, plastik malzemeyi mcaklik ve bamng
altinda: akicx hale getirerek kalibin igine
.zorlamak suretiyle arzu edilen gekli elde

. etmektir.

Kural _ _
Termoset plastik malzemeler sikigtir-

- ma ile kahplamada kullapilrlar ve kalp-

lama iglemi sirasinda kimyasal bir degigi-
me ugrarlar. Bu kimyasal degigim mcak-
hk ve basing uygulamak suretiyle mey-
dana gelir. Termoset malzemeler sertles-
tikten yahut pigirildikten sonra erimezler
ve gekil degistirmezler.

Islem

Sikigtirma kahplan gelikten yapilr-
lar. Ealiplarin kshplama kism sertlegti-
rilmig ve iyi parlatilmgtir. ki yarim kalip
hidrolik pres tablalar1 arasina baglamr.
Msalzeme toz halinde veya &n bigimlendi-
rilmig halde sicak durumda olan digi kahp
icine konur. Iki‘yanm kalip pres araci-
ligiyla kapstilir. Kalibin dahe denilen er-
kek kism: yardimryla malzeme kahbin igi-
ne akar. Malzeme, kalip bigimini almasi

igin <mikigtirma» iglemine tabi tutuldugu .

zaman, sicakhk ve basing da kimyasal de-
Figime sebep olur. Boylece, malzeme iste-

nilen pargs. bigimini alr ve aym zamanda -

pisirilmig olur.

SIKISTIRMA. KALIPLARI

NS 2 7 z
\\‘\ 3 v 5’///{

RALLP
CEIC!\“E&I

SINIRLAMA YiZU
paLicl

KALIP CERCEVES]

Beldl 2-% Poritf Eahbin Kapali Durumu

" Siogtirma  ile  kahplamanin  kurah
Sekil 2-1 ve 2-2 de gbsterilmigtir. Sekil 2-1,
bir sikistirma kalibimn actk ve kahplama
igin toz malzeme konulmug -durumunu
kesit olarak gostermektedir. Sekil 2-2 de
malzemenin kalip icinde gekillendirildik-

. ten sonreki kapali durumunu gdstermek-

tedir. Kalihin fist yars sabit konumda .
prese baglanmugtir, Sekil 2-1 deki ok, ka-
Ithin kapanmasi igin hareket ytniinii gos-
termektedir. Sekil 2-2 deki ok,  kalbin
agilmas: ve kaliplanmiy ig parcasimin gi-
karlmas: icin presin hareket ybniinii gis-
termektedir.



Kahplamamn temel yapisun ve kons-

" trithsiyonunu iyi anlamsk 1§1n agagidaki

mmlamalar verilmigtir :

Tabla - 1ki yarim kaliin ha.gla.ndlg:
kahplama presinin diiz yiizeyleridir. Ge-
pellikle bu yilzeyler siugtirma presinde
yatay korumda ve enjeksiyon makinasm-
da ise diigey konumda bulunuriar.

Disi Ealip (Kahp Cukuru) - Genellik-

le kahplanacak pargamn dig kismina bi-
gim veren kalibin digl:kismidr. -

Dabier - Kalhn erkek ksmidar. Stkg-

tarma ile kaliplamada dahe), malzemeyi

boglugun igine iter veya zorlar ve kalipla-
ndcak pargamn i¢ lusmipa bigim verir.
Enjeksiyonla kalplamadd dabc:, ekseri-

. yetle plastigi kahp igine gindermek lgm

kullapthr.

Cergeve - Digi ve erkek kaliplar: tut- ‘

mak igin kullamlen gelik plé.kala.rdn-

Kalip - (1) pargaya §ekluu veya b1g1- .

mini vermek i¢in kullamhr.

. (2) plastik egyalar hxgm:len-
dirmek icin gerekli olan kahp gukurla.rlm,

daliclar, gerceve v.b. -lerini igine alan

tiim bir mekanizmadir. -

is Parcam - Kalxplanmlg egya veye

pa.rgadn'

Smarlama Yitzli - Pres kursurm sinir-

layan bir yatay yitzeydin.
Ayirma Cizgisi - Dahe ve digi kalibin

birlegtiZi iki yarim kahp arasmdaki ¢iz-.

gidir,
- Tagmsa, - Aylrma gngxamde meydana

gelen ince kes;t veya gapaktxr

On Bicimlendirme - Kalp igine kona-
cak malzemenin miktaymi tam olarak sag-
lamak igin malzemeye daha Onee tartih
olarak istenen bigimlerin (tablet gibi) s1-
Togtirderak verilmesidir. ’

Pozitif Kalip

Sekit 2-1 ayni zamanda pozxtsf tip
hu- sikigtirma kalihdir. Sekllde digi kal-

8

: /7
| 7

‘ ba girecek dahe, mkigtirilacak malzeme ve

kahp parcalari giriilmektedir. Digi kalip-
ia dalal arasinda gok az bir bogluk var-
dir. Pozitif kalpta gekil 2.3 de goruldiigii
gibi kahiplama sirasinda gok az bir tagma
olur, Dalict ile digi kalp cidarlar arasin-
da ve bir taraftaki bogluk deferi, kahp
biiylikliigiine ve kalplanacak plistik

.malzemeye gire 0.04 ile 0125 mm arasin-

da degigir. Dala ile digi kalip arasindaki

“bogtuktan digari kagan malzemeye <tag-

mas ‘denir. Tagma, -gbriilen kalp iizerin-
de diisey ‘konumda olugur, Pozitif tip ka-
hbin sakmeah bir yani, birkag kaliplama
igleminden sonra digi kalibm cidarlarinda
cizikler meydana gelecefinden pargayl
kaliptan gkarmak gligtir, Stkighirma me-
todu, kabplangn- her pargada tagma, ya-
par. Tagmamn kalinbgi ve konumu kalip
bigimine, pléstik malzemenin tipine ve ka-
Ubm hassasiyetine baghdir. Tagma; eZele-
mek, mmparalamak ve tamburlamak su-
r.etiyle ‘temizlenir.

Poztif | ka.llp, 1gensmde kaba dolgu
maddeleri bulunan plastik malzemelerle

kollapir, Eullanilacak plastik - malzeme
tagmamn fazla olmamasl igin cok hassas’

dletilerek gerekli miktarda disi kahp iceri-
aine konur.-

Hava Bo§a.ltma.

- Sikstiwma il kahplama sirasmda
malzemenin kimyasal degigimiyle meyda-
.ng gelen gazlar malzemenin iginde kalr,

TASMA,

— BOSLUK

N

Sekil 2-8 Poziti Kabbm Tagma Durumu

pUzZ1UKLER

Seki? 2-4 Dahcids Dilz Kanelh Hava Bosaltilmam

Bu gibi hallerde pargd igerisinde hava ka-
b;a;cﬂtlam olacagindan tam istenen bi-
¢imde gikmaz, zayif veya bozuk olur. Ka-

hbin nefes slmasi yahut gazlarin dgam .

atilmas: igin kullamlan metodiardan birin-
de kalip kapatithp biraz staghinldiktan
sonrs 3 mm kadar aralamr, sonra tekrar
kapatilir. Difer metod gekil 24 ve 25 de
gosterilmigtir. Sekil 2-4 -de da.hclmn, digi
kalip iginde cahgan kisrmnin gevresinde
diizliikler agilmgtir, Sekil’ 25 ise digi ka-
ip cidarmin st klsmmda@den
mm ye kadar derinlikte ve 3. mm kadar
geniglikte agilmg kanallan gdstermekte-
dir, Bu tip bir konstriiksiyon bityilk bog:

Jugu olan digl kabplarde kullamlir. Sekil

28 delicis1 gikaridmg bir digi kabbin fist-

ten goriiniiglinii. géstermektedir, Diizliik- . .
~ ler ve kanallar bilyutliimug olarak glzll- '
: ‘m1§t1.r -

geki.l 23 Dl;i Kallpta. Yuvarlek Hanalla
- Hava Bosaitimas1

KANALLAR

Sekil 2-8 Yuvarlok Hava Kanalth Kelbin
Ustten Goritnlisty

Tagmal Kalp

Sekil 2-7, Tagmal tip bir kalih gos-
termektedir, Digi kalp malzeme ile dol
durulur ve fazlam siigtirma swrasinda, 3
mm kadar geniglifindeki tzgma alanm-
dan digan atiir, Dig sinrlama gubuklar,

. kalip tamamen kapandift zaman dshemnm

d1§1 kaltba zarar vermesini Gnler. Bogluk

"_0058 ve 0.127 mm arasindadrr. Biylece

fazla malzeme digar: tagabilir ve digl ka-
hp zarar girmez. Sekil 2-8, malzemenin .

© glugim- ve bu tip kalipla meydana gelen

ince .yatay bir tagmayr gOstermektedir,

Tagmal tip kalplar genellikle kaba dol-

gu maddesi bulunan malzemelerle yahut -
yliksek yogunluk istenen pargalarda kul-
lamlntfaz. Tagmah tip kaliplar, yémek ta- -

-9
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Sekdl 2-8 Tagma Durumu

baklar: ‘ve fincan althklar: gibi derinligi
fazla olmayan egyalar: yapmaya elverig-
Ldir, - :

Yan Pozitif Ealiplar

Sekjl 2-9 ve 2-10 yar pozitif kalibin
prensibini gostermektedir. Iki yarim kahp
kapanmaya bagladfi .zaman tagmalr ka-
liplarda oldugu gibi malzeme kenarlarddn’
tagar. Daher digi kalba girdigl zaman,
tam basmg malzeme fizerine etki eder ve
bunun sonucu perga- azami yogunlukia

olugur. Kalip gekilde goriildiifii gibi «X»

mesafesinden Otiirli bir pozitif kaliptir.
«X>» mesafesi kalip Olglisiine ve k_ullax.n:
lan malzemeye give deglgir. Daha ile d1§1.

' Ny

.

10

'

" Geldl 2-10 ¥an Tagmamn Durumu

kahp arasindaki bogluk gok azdir. Bunun
sonucu olarak da cok ince diigey bir tag-
ma meydana gelir. Bu tip kahp, bir tag-
mah kahptaki serbest malzeme akig ve

. pozitif kahptan ¢ikan iglerdeki kalite ve

yogunluk gibi tstiinliikleri iizerinde tagir.
.Ta.gma. Ala.nh Dalic1

Sekil 2-11 ve 2-12, tagma alanh da-
hes: bulunan bir kahp tipini gostermek-
tedir. Bu kehba aym zamanda igten alanh
ve pozitif alanh kalip adi da verilir. Alan
genigligi yaklagk olarak 3 mm. dir. Da-
hieimin, presin basmne: ile digi kahp icinde-
ki alapa zarar vermegine veya alan yii-
zeyini ezmesine kalibin dig kisrnndaki s1-

mrlama gubuklan engel clur, Fazla mal- -

zemenin fagmes: igin dale: ile digi kalip

o /i;'u:-./n' .
3 ,r/////‘ )

Sekil 2-11 Yan Tasraali ve Tagma Al
- Pozitif Ealip -

Selkdl 2-12 Yar Tagmmmn ve Alaun Durgmn

¢izeisl

// {_

[~ TASMA ALANI

Sekil 2-1% Tagme Durumuhu Gisterir Sema

arasinda alamn bulundugu yerde mili-
metrenin ylizdeleriyle belirtilen bir hog-
tuk vardir. Parga iizerinde yatay bir tas.
ma bulunur. Ayni-zamanda Sekil 2-12 de

goriildigll gibi biraz malzeme de dahar

tarafindan tagimbir. Sekil 2-13 ve 2-14 de

daheist bulunan bir kalip, tagma-alanimm

tist Iusmindaki kesitleri bigimlendirmek _

“igin kullamlir. Malzemenin serhestge diga-

- 11 grkmasim saglamak igin gofunlukla da-

her ve digi kahptaki kigeler kaviglendiri-
rilir. Biylece tagma da digi kaliptan ko-
layea digan gkartir. Sekil 212 bu kavi-
gin biiyiitiilmiis geklini gostermektedir.

T Tammlamalar

Bu billimiin son kisminda sikigtirma
ile kahplamammn prensiplerini de igine
alan ¢esitli kaliplarn tartigmasim yaptik.
Simdi kalp konstriiksiyomina ait teme!
goriigleri ele alalim. Sekil 2-15 plistik ka-
hplarinda bulunan bazr bicimleri gbster-

$ekil 2-14 Tagma Diirumunu Gistorie Jonss -

-

. KALIP °
= -l—AYIRMA )
gizoisl |

© katilagtiriddign . zaman ceker

mektedir. Kahp ya.plmlarlmn,.kallp yapl-
mimt ve galigmalar: etkileyen agagidaki
" terimlerle tamgik olmalar1 gerekir.

Cnkar - Digi kelp blokunde pigme-
‘mig toz veya On bigimlendirilmiy malze-
me igin verilen aralk (Sekil 2-15% bak-

| mz).

Egiklik - Digi kalip ve dalier kenarla-
rina verilen ve pargamn kolay gikmasim
saglayan konikliktir. - Egiklik miktan ig
.pargasinin tasarimina gore degigir. En az
egiklik beher kenarda 1/2 derece olarak
tavsiye edilir. : . '

Hacim Falttrii . Toz plastik malze-

., menin hacminin, bitirilmig par¢ann hac-

mine olan oramdir, Termosetlerde bu mik-
tar 1,5 ile 12 arasmda _degig_i_r.

Celame - Her malzeme pirigildigi veya
(biiziilitr).
Mzalzemelerin biizilme miktar1 9 0.15 ile
% 3 mm. arasinda defigir. Digi kalip ve
.dahel, biizlilme fakidriinii kersilayacak

gekilde dahe geniy yapimahdir.

- Ealiplams Devresi - I parcasmn ta-
mamlanmasl igin gegcen tilm zamandir.
Keliplama devresine, malzeme ylikleme,
kalibi keapatma, pigirme, kalibi agma ve
sonraki yiikleme igin gerekli temizleme
zamam dahildir,

Digi Kalip Bloku - Sekil 2-15, bir
cergeve igerisine baZlanmig bir dlgi
kalip blokunu ve bazm detaylam gds-
termektedir. Egim agism ve diger Gzel-
likleri acgikeca pgstermek igin ig par-
-cast lizerinde hafif bir degigiklik yapi-
hr. Digi kahp blokundaki Skgede giriilen

T4 A lseran)) yarler taslonacokim

ﬁddlz—ls(}erwvevel)lglkahbmw

w77 Yerlerint. GBsterir Bena
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dip olugu bir i¢ girinti olarak iglenmig ve-
ya taglanmugtir. Bu dip olugu bir kag ama- -

ca hizmet eder. Stkigtirma kaliplarimn digi
kahp bloku ve dahedarmn sertlegtirildik-

" ten sonra ‘gergevenin igine uydurulmas
igin yiizeylerinin taglanmasi gerekir. Bu -

dip -olufu bkgenin digtan istenilen Glgitde
taglanabilmesi igin bogluk gérevini yapar,
gerilim yigilmasim azaltir ve pargamn sert-
lestiriimesi sirasimnda gatlamalar: dnler. Dip
olugunun bir bagka gorevi de kalip gerge-
vesi ile digi kalp bloku arasinda bir bos-
luk paymn verilmesini saglamaktir. Ayr-
ca digi kalip bloku bkeesi ile gerceve ara-
smda bir bogluk verilir. Taglanmig yiizey-
ler Sekil 2-15 de igleme igaretiyle giste-
rilmigtir. Boylece digi kahp basmg altinda
parpiimaz, yatayda gbsterilen «¥» mesa-
fesi derinlikteki «Y» mesafesine yaklamk
olarak egittir- ($ekil 2-15). Sekil iizerinde

goriilmemekle beraber kaliplanan parga-.

mn dalita veya digi kahptan bir itme terti-
bat1 ile gikarlmas: gerekir. itme sistem-

lerinin tiimii sonraki bbliimlerde tartigma )

konusu yapilacaktir. Burada stzii edilen
prensipler bunu izleyen sayfalarda ele ah-
nan kahp drneklerinde gekillendirilecek ve
tartigilacaktr.

Kaliplarm Smiflandorlmas:

Sikigtarma kaliplan ug ana smlfa ay-
rilir ¢

(1) El kalplan )
(2} Yan otomatik kaliplar
(3) Otomatik kahplar

E] kalplar: genellikle kiigliktiir ve el-
le kolay taginmalan icin 10 kg. dan daha
agir olmamalidir. Plistik malzemeler disi
kalip igine konur ve yarim kalplar kapa-
tildiktan sonra pres tablalari arasmma yer-
legtirilir, Sonra pres kapanarak parcalar

kaliplamr. Kahp, presten alimir ve parga- .

¥ kaliptan gikzrmak igin uygun bir tes-
ghha konur. Islem biylece tekrarlamr. Kl
kaliplar: drnek pargalar yapmak, ‘yahut
belll sayida pargalan uretmek (igin kulla-
nilir. El kaliplarinm, presten ahinabiime-

12

leri nedeniyle parga igerisinde bulummas:
gereken madeni gimme Jummlarin yerles-
tirilmesi daha kolay olur. Yar otomatik
kaliplar degisik biiyiiklilkte olurlar. Bu’
kaliplar presin tablalarma papuclarle bag-
lamyr. Kalp malzemeyle doldurulur ve iki
yamm kalip kapamr. Parca, kaliplandik-
tan sonra eegitli itme wmekanizmalariyla
digi kabptan yahut daherdan gkarbr,
Pres iggisi ¢ikan pargalarl tasma "gapak-
lar1 alinarak diizeltilmek fizere uygun bir
kab igerisine doldurur. Ig¢i kalibm kenar-
larinda  kalan fazla malzemeyl temizler
ve biiylece iglem tekrarlantr.

Otomatik kalplar yar otomitik ka-
hplara benzerler, fakat pres ustasimn ka-
i1 baglayip bir defa ayarlamas: ve igler
hale getirmesi i¢in yapacagl c¢aligmanmn
disinda  bagka bir igei yardmma ihti-
yag duyulmaz. Otomatik kahplar, yiik-
leme tertibatlarl, zamian Glgiileri, poszitif
itiei sistemleri, siipiiriicliler, 'mikro-anah-
tarlam, emniyet tertibatlar: ve temizleme
aparati bir cok egyalarl kaliplamak icin

. kendi kendilerine gabglar. Her tip kalip

icin bir amag vardir, ve gesitli faktorler
Broegin ig parcasinin biiyiikliigh ve tiretim
istekler! bu ii¢ grup kalip gegidinden birini
tayin etmelidir.

Is Parcas: Sayisiza Gire Sumflandir-

©Ima

Kahpla.r, ayrica her kaliplama devre-
sinde kag i parcasi iirétmekte olduguna
gire de sumflandirilabiliv, Tek kahp guku-

"ru bulunan kaliplar gemeliikle bilyitk ha-

cimli esyalar: tek olarak kalplamada kul-
jamhr. Birden fazla kalip gukuru bulunan
coklu kalplar gegitli tipte olurlar. Coklu
kahplar, her bir parga igin aym bir kahp
eukuru (digi kalip}, daher ve yiikleme cu-

* Jurn ile yapihr. Kallp gukurlarimn sayis,
_pareamn Blclisiine, presin buyuklugiine. ve -

_basmeina, yiikleme kolayhgina ve parcamn
“CiKariligina gore 2 den 48'e kadar yapiir. -

~EEseriyetls farkh 15 percalan ureten iKi

‘veya daha fazla kahp gukuru bnluonan disi
kahplar aym kahp govdesine baglamr.:

TASMA ALANI7

. TASH#7

i vy i
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Sekil 2-16 Cok Cukurlu Halln Dik Kesit
Girimtistt

Bagka tip bir goklu digi kahba alt-di-
gi kalp, yahut toplu kalip denir. Bu kalip-

-la, uygun bir gukur yahut yilkleme odas

ve uygun bir dahe: ile belirli sayida parga-
lar kahplamr. Sekil 2-16 da, tek tek kalip
cukurlarina malzeme yiiklemenin pratik
olmadify Liigiik pargalarin kalplanmasin-
de. kullamlan bir topla kalip goriilmektedir.
Kalip iizerindeki biitlin parcalann yapimi-
na yetecek kadar toz veya malzeme kalip
gukuruna yerlegtirilir. Difer kahplarda
agiklandif gibi dahemn tabam yilkleme
gukurunun tagma alamna temas etmemeli-
dir. Difer taraftan dig tagma alam jle da-

-heutin ¢ tagma alam arasinda 0,09, 115 0,12

mm kadar bosluk bulunmalidw, Dalict 1le

bu tagma alam arasindaki bogluk, gok in-

ce bir-cidar yahui digi.  kabplar arasinda -

tagma meydana getirir. Bunu da kirmak

- kolaydir. Digi kalplar arasindaki tagma

alamt daima ¢ok az olmahdir, Bfer tagma
alam fazla olursa kaliplama basinemmn ¢o-

" gu tagma kispmna gider ve parcgalar iize-
rine yeteri kadar basing gelmez. Sonug .

olarak da diigitk yogunlukta parcalar elde
edilir. Kahplama alamnin tagma alamndan
yaklagik fig defa dehs fazls olmam tavsi-

- ye edilir. Bu tip kalip,. serbestge akabilen

termoset malzemelerden gok kiiglik ve mig
pargalari  kahplamads kuollanthir. §ekil
2-18, toplu kahbln bigimini . gdstermekte-

dir,

Sekil 2-16 aymi zamq.nda toplu kal-
bm_k’ésitim:, Sekil 2-17 dahcinin, Sekil 2-18
ise ‘digi kalihin iistten goriintiglerini gbs-

_ termektedir- Ustten goriiniigler kalibin sa-

dece tek yarilarm gbgtermelktedir. Dahe-

. mn tam goriniigd ile uygun yitkleme gu- -
- kuru ve digi kahp. gukurlan kalbin dlger

] yanla.nndad.lr Biiylece 48 perga bir defa” -
da keliplangbilir. Tagma kanallar: fazla *

mal'zgmen;n ‘glklglm_ko_iaylagtlrmak ve ka-

. /DI TASHA ALAM
{ J

/(— TASHA HANALLARY

)
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Sekjl 2-17 Cok Cukurly Hahinn Du!.ml Hisnumn
TUstten Gorﬂnﬂsﬁ
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Sekil 2-18 Cok Cukurlu Kabbim Disi Kispumn

tten Guriintiglh

Iiptaki havamn digar1 gilkmasim saglamak
icin 0,2 mm derinfikte ve 2,5 mm -genig-
likte olmak fizere daheinin dig kenarindan
12,5 mm uzakta yerlegtirilir. Ig pargas-
mn resmi esas Kaliplanacak pargammn dlgli-
siine gok yakin olmalidir. ’

" Parcall - Kama Kahp

Diger kalip gekli de konik kamaya
benzeyen parcali-kama veya par¢ael digl
kaliptir. Bu tip keliplar, dzellikle hant ma-
karas: gibi i¢ girintili pargalarin kaliplan. -

~ masinda kullamlir, Bu yan girintiler digi -
- kaliptan pargalarin ¢tkmasim Snler. Bu

giigliigit yenmek igin digi kahp iki veya
daha gok pargalardan yapimaktedir, Bu
par¢alar bir araya geldigi zaman ig yli-
zeyler arzu edilen bicimde dig ylizeyler ise -

_konik kama geklinde olmahdwr, Sekil 2:19,

parcali kama kalbhin kapall konumunu
gostermektedir, Sekil 2-19 ve Sekil 2-20
yer1 otomatik tip konstruksiyonlu kalibin
pres teblalarina yerlegtirilmig durumlan-

© . m gostermektedir, Sekil 2-20, disi kahbin

iki pargall durumunu ve yuvadan digan
gz.krma halini, kahplanan ig pargasinin ka-
bptan gikartlmays - hazr durumunn gos-
termektedir, kalip kapali oldufu zaman,
yvayla yiklenmig pimlerin baglar:, acimig
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PiMLER HAREKETI

SINIRLAMA
CUBUKLARL"

R NS \k\\

Sekil 2-19 Parcah Hama Kalibn Kapal Durumu

T kanallar yardimyla yuker: dogru ge-
kerek iki pargah disi kallbin aralarinda
hi¢ bogluk kalmayacak gekilde kapanma-
sl saglar, Bu tip kaliba bazen «Sepet»
kahp adi da verilir. Goriildiagli gibi presin
{izerine yerlestirilir, is pargalari kahptan
kolagyhkla gikarilir ve kalip rahathkla te-
mizlénebilir, Bu tip kahplar, tek ig parga-
@ igin yapildig1 gibi, bir bamgta gok sa-
yida iy pargast kabiplayacak gekilde de ya-
p:hflar. . . :
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SIHIRLAMA
GUBUALARI
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N

Sekil 2-20 Pargall Kama Hahlm Agk Doramun

14

Elle Yerlestirilen Parcah-Kama
Kahplar ~

En son gekilde goriildiigh gibi iki par-
gali digi kahp, kalip gvdesinde sabit ola-
rak tutulmaz, kalip igine elle yerlegtirilir
ve pikarilir. Bu tip digl kaliplar tekli veyd
cokln olarak. yapilirlar. Elkseriyetle birbi-
rinin aym iki takim digi kehp kullamlr.
Bir takim digi kalip gergeve iginde parge
kaliplamak #izere kullamlirken, diger ta-
kim da yeni i parcast igin hazirlamr. Digi
kalip temizlénir efer gerekiyorsa plastik
icirie gBmiilecek parga yerlegtirilir ve ka-
Lip montaj edilerek milmkiin olan ’gabﬁk-
lukta pisirilmeye hazir edilir.

Pargal digi kahplar, yuvarlak.- veya
dikdértgen bigiminde yapilir. Bigimi nasil
olursa olsun, ayrik pargalarn birbirine iyi
aligtinliug ve karigmayacak yahut gerge-
veye yanlis konmayacak gekilde yapil-
mas1 gerekir, Sekil 2-21 ve 2-22, birbirine’
ahstirlmig disl kahbin gergeveye yerles-

-tirilme metodlarindan birini gistermekte-

dir. Yerlegtirme igi cok Onemlidir. Efer

= A-A Kesit]
Seldl 2-22 Parcah Disl Hahp Kesiti

bir i pargasimp i¢ bicimi maga pimi ya-
hut daber ile yapiliyorsa drg bicimi de digi
kalibin bigimi Hle ayarlanmas:. gerekir. Se-
kil 2-21'de kesit ¢izgisi ayirma gizgisine
90° olarak shnmigtir. Digi kalbmn iki ay-
v parcasim birlestirmede kullanidan pim-

lerin ¢apler: birbirinden farkhdir. Pimler, ~

iki parcayl birbirine tam. olarak karsmlag-
“tirmakla beraber, igel tarafindan cerceve-
ye kolayhkla talip cikarabilecek -gekilde
yapumigtir. Digi kaltht gerceveyé yerleg-
“tirmek igin bir yuvarlak kertik agilmghr,
Ayirma cizgisi tizerinde ki taraftan, otur-
ma alamm daraltmak, digi kelibh gergeve-
den gikardiktan sonra bir tornavida veya
lama ile iki pargayn birbirinden ayirmak
igin kanal agilrmstir,

_Sikagtirma Kahplanmm Isitiimas

Suastirma kahplarinda termoset mal-
zemelerin pigirilmesi sicakhk ve basing al-
tinda olur. Sukgtirma kalibimn 1sitilmasy
kaliplama igleminin en Gneml hususlarin-
dan biridir. Termoset malzemeler kullam-
Irrken kahbin lsttilmas: iki gmaca hizmet

eder: / (1} S1cakhk, malzemenin yumuga--

masing ve hasng altinda kabbmn biitiin gi-
rintilerine niifuz ederek kalihn bigimini
almasma;/ (2) [Yeter derecedeki  sicakhilk,

" malzemenin kimyasal deglsime ugramam-

na yahut malzemenin kendi -sertiiginde

) polimerize olmasmna hizmet eder.

Sicaklik Derecesi

. Termoset malzemelerin kahplanabil-
mesi igin gerekli olan swcakhk 130°C ile

"176°C arasindg degisir. Sicakhk derecele-

ri malzeme gegidine gire degigik olacafin-

dan tecrithe ile tayin edilir yahut malze- -
meye gore imalateimndan. bilgl alimr, Faz-.
la meaklk kabplanan parcada kabarcikla- °
* rin veya yamk noktalarin olugmasina se-

bep olur. Az sicaldhk malzemenin yeteri

riea, tam pigme olmaz ve ig zayif olur. Iyi.
somig - alabiliek igin kalibin mcakhfim

kadar yumugani&dina ve somug olarak da | TN ke )
kalbin bigimini almasma engel ol Ay- - | , - _GM“;' =
. ‘ ————

- malzeme igin gerekli olan sicakhkian

& 8°C aramnda tutmak gerekir. Kahpla-

ma sieakh, ‘sadece kullamlacak malse-: "

menin cinsine gore degil, igin geometrik
bigimine, kalip tipine, plistik malzemenin
+toz veya On bigimlendirilmig olusuna gére
de degigir,

Isitma, Metodlan

Termoset malzemelerle kullanilan ka-
hplar ve pres plikalart en gok huhar ve
elektrikle 1srtilir. Buharla 1sitma en cok
tercih edilen bir usuldiir. Clinkii 1sitma ho-
mogen ve ekonomiktir. Elektrikle 1sitma,
temizligi ve bakmmnin ucuzlugu bakimin-
dan buharla 1mtmamn yerini almaktadir.

Serit ve Qubuk Isitma Elemanlar:
Sekil 2-23, bir yan otomatik tip kal-

- bin gerit 1stma  elemanlan kullamlarak

nasi mtildigim gostermektedir. Serit 1s1-
trellar ashest yalitrellar arasinda pres tab-

" lalar1 arasina yerlegtirilir. Kalip bu pres

plakasinin fistline gekilde goritldiigi gi-
bi tespit edilmigtir. Sadece iist yarim ki-
sim gorillmektedir. El kahplar: igin aym
metod kullaniir, Bir 1sitma tablasi kalip
givdesi igin degigtirilir ve el kalib1 1s1tma
tablasmin arasina yerlegtirilir, Sekil 2-24,

r.

yuvarlak gubuk mtielan gistermektedir, -

Bu isiticilar ‘presin ssitma  tablalarindaki
deliklere yahut kalip gbvdesi igindeki 1st-
ma tablasindaki deliklere yerlegtirilir, Se-

 killerde gbritldiigh gibi gerit ve gubuk 1s-

) ISITMA ELEMANLARI
I PRES - E : ! l
ASBESTLI

7 ; ol YALITHA
‘ KALIP GHYDES].

Selil 2-28 Yar Otomatit Kabbin Isitdmas

PLAKALAR

N ISITICILAR iGIN DELIKLER

o ASBESTL]

= - e YALITMA
" PRES '

—

foldl 2-24 Yuvarisk Cubuklu Isitma

. 1B



tialarmm ikisi de, kallp gbvdesinin uzun-
lugunca ve eksenleri arasi 100 mm den
fazla olmamak iizere galigirlar. Diger tip
elektrikle 1sitier ki biz. bumin adina sgu-
buk 1sitiels diyoruz. Bu tip 1siticilar ka-
hpta iyi bir sitma  saglamak igin aran
edilen bigimde yapilirlar. Isitma elemanla-
11 ¢ok iyl bakilmal, muntazam bir sitma

saglayabilmek icin kalp gdvdesine veya,

pres tablalarma iyi temas saglamahdrmr.
Biitiin elektrikli sitielary  ¢ift elemanh

reostali ve “termostatik kontrollii olmah-

dir-

Birgok sikigtirmali ve iletme]i kalip-
lar, buhar kanallarindan buhar gegirile-
rek 1sitihr, Buhar kanallary, kalip givde-
sinin-ve kaliin yapihs durumuna gore,
defisik kisimlanndan matkapla delinir.
Termoset igleyen kaliplari 1sitmak igin
agllan kanallarla, Lermopléstik malzeme
igleyen kaliplar sofutmak igin dgilan ka-
naliarda benzerlik vardir. Bu konu kita-
bin diger biliimiinde ayr bir iinite olarak
incelenecektir,

Sikigtirma Kaliplarina - Plistik Malze-
menin Doldurulmas: (Yiikleme)

Termoset malzemeler kaliba ~ degigik

bicimde ve degigik dolgu maddeleriyle bir- .

likte doldurulur.. Malzeme Glgli dergcesi,
ince graniile tozlardan baglayarak yakla-
sk 16 No. lu elekten gececek gekildedir.

~Cam elyaf yahut kanavicell doigu malze-

_meleri_kaba dolgu maddeleridir. Bu mal-

zemelerin bazilari macun geklinde bulu-
nur. Malzemeler ve kaliplar gesgitli oldugu
gibi, degigik kaliplara doldurma metotlar)
da gesitli olur.

Malzeme israfimi  Onlemek ve iyl bir
kaliplama yapmak igin, kalip igerisine uy-
gun oigiide malzeme koymak en fnemli
hususlardan hiridir. Bunu tamamlamak gu
ii¢ yoldan birini yerine getirmekle olur :

(1} Hammsal; (2) Tartisal; (3) On-
ceden miktar tart: ile tayin edilen &n bi-
cimlendirme (tabletler! suretiyle.

Inece drgii kullamlmas) halinde hacim-
sal olarak malzemeyi kullanmak gok etki-
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li olur, ve iyi sonug verir. Genellikle mal-
zeme ve bilesikler haemi belli olan bir ka-
Libin igine doldurulur, sonra kalhp boslu-
Funa bogaltthr, Ikinci metotta malzeme

 miktar: hacimle kontrol edilmez. Malzeme

miktar bir terazi ile onceden tayin edilir
ve sonra kaliba konur. Ugiineli metotta
malzeme miktar1 arzu edilen bigim, bii-
yiikliik ve agirlikta sikigtiralir. Bu husus
bilhassa kalp tzellifine gére olur. On™hi-
gimlendirme -cesith bilyiiklitkte ve soguk

toz malzemeden singtirlarsk yapihir, Ba-
zan bunun adma tablet, biskiivi veya .

komprime denir. On bigimlendirme kahp
yiiklemede en etkili ve en kolay metotdur.

Kaliplama devresinde daha kolaylag-

tirica usullerden biri de, &n bigimlendiril-
mig malzemenin kaliba konmadan evvel

Kahplama  derecesinden bir kac derece

agagida 1ammastdir Boylece malzemenin

AKTHE derecesine ok gabuk ulagihr ve ka-
liplama devresi kisalmug olur, Hangl yiik-
leme metodu kullamiacagm: iyi bilmek ge-
rekir, Coklu disi kaliplarda her kalip cu-
kuruna aym miktarda malzeme - doldurul-

‘ mal ve hiylece kabplama swrasinda her

paigaya gelecek basing ayni olmu§ olur.
" Sikistirma ile Kalplamsya Etki Eden
Falktirler

Sikighirma ile kaliplamads diiginiilen
onemh ii¢ faktbr guniardr :

(1) Swcaklik, (2) basing; ve 3 p1-
girme zaman. Kaliplama sicakhgina ve

sicaklifm kontroluna bir evvelki paragraf-
° ta deginilmig idi. ' ’

Parca imalitinin ekonomik ve tatmin
edici olmast igin meakhfin oldugu kadar
basinein da ayarlanmasi gerekir,

- Bir pargayr kabplayabilmek igin o

. parganin gekline, bigimine ve malzeme &zel-
ligine gore akmasiu saglayabilmek ama- -

civla basinca ihtiyag vardir, Bilhassa ka-
lip gukuranum derinligi ve pargamn girin-
ti gkinty alam basmela ilgilidir. Gepellik-
le en az kahplama basimer 250 kg/em?® ola-

rak kullamimalidir. Bununds beraher pra-

Tikte 400 kg/cm?. eivarindaki basmg, de-

gigken halleri dengelemek igin tavmye edi-
lir. . .

P:girme zgman kullamian malzeme-
ve, kaliplanacak esyamn bigimine ve 8lgii-
giine gbre degisir. Silugtirmal: ve iletmeli
kaliplamada pigirme Zamani, kalplanacak

. parcamn pres. altinda sikigtirmaya bagla-

yip presin ilerlemesi durdukian, pargamn

_eikarilmek - saciyla basmem ortadan
kalkmasina ‘kadar gecen zamana denir.

Kiiglik ve ince cidarll pargalann pigirme
zamani bir veya iki dakika fakat bilyiik

ve kalin eidarl parcalarin pigirme zamam
15 dakika g_b1 yzun bir zaman olabilir.

/57 Sojulc Kaliplanah Plastikiér

Soguk kaliplanan pla.stlkler yuksek
sicaklie, elektrik arkina ve dside karg
direnci olan malzeémelerden kaliplanacak
olanlardir. ‘Malzemeler, ashést doigu, bi-

. tumen -(asfalt) ve cimentodan yapilan ref-

rakter gibi maddelerdir, Sofuk kaliplama
iglemi, genellikle poz:txf tip kahplarla 18-
timadan yaplr, Kalp, - mekanik yahut
hidrolik preste yitksek basing altinda par-
gaya'bigim vermek igin karigimla doldu-
rulur. Cok yumugak ve pigmemig parga-
lar - kaliptan gikarihr. Sonfa pargalar
38°C den 205°C'ye kadar itilan bir fim-

© ona pigirilmek iizere konur,

Sl]ngtmna ile Ka]xplama Preslan

Kahplama atelyelerinde gepitli tipler-
de sikigtirma, ﬂe.kal;plama yapan presler

vardir. Hidrolik olarak galigan bu presle-
rin, denemeler yapmak amaciyla kullam-
lan kiiglik ve 4000 tonun iizerine kadar
cikan bilyiik kapasiteli olmak iizere gegit-
i tipleri vardwr. En gok kullamlan sikig-
tuma pres tipleri diigey calbgan hidrolik

" olanlaridir. Sekil 2-25, tablalar takilmg
50 tonluk bir presi gistermektedir. Ust

fabla sabittir ve alt tabla dbrt kilavuz da-
yama siitunu fizerinde hareket ederek ka-
Iim kapatir. Cegiti yardune pargalar
kahba baglanir ve kahplama iginden son-
ra pres-agldig zaman, pargayr kaliptan
digar gikaracek olan itici sistemi pres ta-
rafindan harekete gecirilir, Sekil 2-25 de
goriilen prea iizerine, kitabih bu béllimii-
niin sonunda resmi bulunan kaliba benzer
kaliplar konur ve kullambr,

Suagtirma fle kahplams igin gok ge-
gith tipte tam otomatik presler kullambir,
Bu presler, elektriksel ve mekanik olarak
galigan, kalip cukuruna belirli miktarda
malzeme doldurma teriibatina sahiptir,
Parcay: kaliptan gikarma ve alma iglemti
otomatik clarak yapilir. Kaliplama devre-
sinin her basamagi, zaman ayarlama ter-
tibat: ile kontrol altina alimir. Baz yanly
hareketler yapildi$1 zaman presi hemen

durduracak gitvenlik tertibatlar: vardir.

Hangi tip prés kullamhrss kullemi-

" sin, malzemeyi kaliba itecek yeter giicii,
* pigirmeyi iyl yapacak sabit ve uygun ba-

snc1 ve pargamn istenen yogunlukta ol-
masin saglamas1 gerekir, ‘
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BOLUM

SORULAR

‘ 3 ot
Kaliplamadan bagkz; plastiklere gekii |

“ve bigim 'vermede kullamlan metodis-

n yaznz? stylenen her metotla yu-
plan esyalarin adim belirtimz?

Sx!ilgtlrmah kaliplama Hle yapian es-
yvalarda kullamlan pléstik malzeme-

" lerin genel snnflandirimas nasildir?

Rahplama iglemi sraginda  sikigtir-

" mah kahplamada kullamjan plastik

malzemelerde nasil bir degisiklik ol-

.maktadir? Bu degigiklie hangl fak-

térler sebep olur?

Termoset plistik malzemelere uygu-

lanan «pigirme» ne demektir?

S!klgﬁ;"fn&h allp'la.mamn preslerint
kisaca agiklayima? ‘

8. «Tabla» w1 tammla.ymm"

‘%. Kalip ya.p;mmda. kullamlan «Diéi ka-

10.
11.
12,

13.
i4.

15.

18,
17.

lip» deyimini tammlayimz?
«Dalica» y1 taﬁlmlaylmz?
«Qergé;re» yi tanimlayimnuz?
«Ka.llp_»- 1 tammlaymiz?

«Is parcaswy n1 tammlayimz?

«Ayirmay gizgisini tammlayimz?
«Tagma» y1 tanumlaymz?
Pozitif sikigiirmal kalibin iistiinliik-

lerini ve sa.kmca.h taraﬂanm behrtl-
mz'? oo "

Hava, TahliyeSinin ‘amacl nedir? Si-
kgtirma kalplarmda hava. gikig ka-
nallar1 nasil yapilir?

Smirlama gubuklarmin amaci nedir? -

Yar pozitif tip Sikighrma kabplan-
xun iigtiinlitkleri nelerdir?

18.
19.

20

21,

I

~

«Yiikleme Cukuru» ny tammlayimz?

Digi kahp ve diger kahplama pargi-
larinda uygulanan egim ne demektir?
Neden dnemlidir? *

Kalp tasarlama ve yapuminda gek-
me (hiiziilme) neden tnemli bir fak-
tordur" .

«Ka]:pla.ma. devresi» ne demektir izah

. ediniz ve kaliplama devresini tayin

22,

23.
24,

25,

28.

29.

30

31.

32,

eden faktorler nelerdir?

Sikgtirma  kahplannn  smiflandiril-
masinda diigiiniilen 1i¢ esas grup han-
gileridir? . ' ‘
Pargali-kama kaliplar nigin kullani-
hr? ‘ ‘

«On blglmlendjrme» nedir? Nu;m kul-
larahr?

Sikigtirme, ka.hplarmda, en gok kulla-
‘mlan 1stma metodlar: hangileridir?

"Sikgtirma kahplarmn sitilmast nigin

gereklidir?

. Sikigtirma kaliplarina malzeme yiik-

lenmesinde kullamlan ii¢ metod han-
gileridir?

Sikigtirmah kahplama iglemini diizen-
leyen iig dnemh faktdrd belirtiniz?
Sikigtirma kahplarindaki daher ve di-
gi kaliplarmn yapiminda kullamlan ge-
lik gegitlerini belirtiniz? .
Sikigtirmah’ kahiplama iglemi swasin-
da malzeme lizerine geIen basing mik-
tar pedir? -

Stkgtirma kaliplariyla yapian cegitli
iglerin listesinl yapmz.

Silugtirma’ kaliplaxinda.’digi -kalip gu-
kuruna nigin fazls malzeme konur?

. 23



1002 No. Iu Is Kaliinin Resmi Haklinda
Sorular

33. Kalihin ka¢ adet digi kalp gqukuru
vardir? | T '

34. Bu kahpta Ig parcas: igin ne cins mal-

zeme kullamhr? -

35. Yiikleme Qukurunun derinlifi ne ka-
dardir?

36. Digi kalib1 yapmak icin ne ¢ins mal-

- zeme kullamlie?
37. Dahelarda ig pargasiu kaliptan -
karmak igin kag tane itici pim kulla-
miir?

38, Dzl iizerindeki koniklik egimi ne
kadardir?

39, Digi kalibin uzun ksnundaki egiklik’

ne kadardir?

40, lg pargasmm flang kisminda nekadar
egiklik vardir?

41, Dale cap: ile disi kahf)'gukuru gapl-
nin arasinda (hir tarafinda) nekadar
bogluk vardir? -

42, Dalicimin Uzerindeki diizlilklerin ama-
‘¢ nedir?

43.- Bu kalipla yap:lan pargamn bir kro-

" kisini giziniz ve bitmig durumda bleii-

lendiriniz. (Cekme dikkate alinarak
hesaplanacak).

44, Dahelarin (macgalar) dénmesi nasi
Bnlenir?

45, Dahcilar dénmeden muhafaza etmek
nigin gereklidir? .

46- Digi kalplardaki hava tahliyesi nasi
yvapumaktadir? ' .

47. Bu kalip nasi asrtilir? -

N

48.

49.

50.
51.

52.

53.

54.

55.

56.

57.

b8.
59,

60.

Digi kalip blokunun yiiksekligi neka-
dardir?

Bu kahpta kag adet dayama stitunu
vardir?

ftici pimlerinin caplart nekadardir?

Isitma deliklerinin &lgiileri nedir? Bu

kahpta kag adet 1sitma deligi vardir?

itici sistemin maksimum hareket sa:
has1 nekadardir?

Kalip gf)‘vdesinin genisligi‘ nekadar-
dir?

Bu kalipta akig kanaliar1 {dagiticilar)
nerelerdedir? -

Tasma alanlammn {destek gubuk) &l-
citleri nedir?

Digi kalip ve daliclarin algtinidig
deliklerin caplarl nekadardir?

Is parcasimn yaklagik hacmini bulu-
nuz?

Destek siitunlarin caplar nekadardir?

Daha ve digi kaliplardaki tkee yiik-
seklikleri nekadardir?

Destek stituntarin yuksekllklen (boy-
lar1) nekadardmr?

Kilavuz pim burglarmm delik gaplar:

Resimde hangi tip bir sikugtirma ka-

Kalip kapandlgl zaman toplam yiik-

-61.
nekadardir?
62
i gortilmektedir ?
63.
sekligi nekadardir?
64,

Geriye getirme piminin toplam uwzun-

- lugu nedir?

BOLM
Il

Termoset malzemelerin kaliplanma-
sun bir bagka metodu da iletmeli kahp-
lamadir, Malzeme, siagtirmalh kahplama—

*da oldugu gibi kalpp gukuruna konmaz,
fakat yiikleme odasmnda isitihr ve kapali
kalip icinde akici hale gelerek daheinin
yahut hldrohk silindirin basne ile Lalip
igine girer. Akic malzeme, digi kalip cu-

kuruna veya gukurlarina yolluk veya yol-

luklar, dagiticilar ve giriglerle da.g]hr Ba-
sing, ma}zeme piginceye kadar sabit kalir.
Termoset malzemelerin iletmeli olarak
kaliplanmasmin baz - istfinliikleri vardir.
Hetmeli kaliplama devresi, sikigtirmal ka-
hplamaya wnazaran daha kisadir, Cok ya-
kin toleransda kaliplama yapilir, ve ince

cidarh igler kahplana_billr, mags. 'pu'nlerl‘ :
gok az zorlamr ve malzeme kalibin igine -

yerlegtirilen pargalarin etrafim ve girin-

. tilerini iyi sarar. Agagidaki tammlamala-

rin iyice anlagilmas: gerekecektir.

Yolluk  Viikleme hiicresinden .kahp

bogluguna yahut akma yoi-

luklarina malzemeyi besle-
mek igin yapilan konik yu-
varlak yoldur.

Dagrtir Akier hale gelen malzeme-
yi kalp gukurunup yakim-
na kadar gondermek igin
degigik Glghide, bicimde ve

derinlikte agilan oluk veya

kanald.lr

Giris Dag'ltlc'ldan :kahp cukuru-
na malzemeyi, gonderen dar
geglttlr

iLETME KALIPLARI

Yietme Lalplariun Tipleri

lletme kalplam yar1 otomatik tipte’
tek ve goklu digi kalibi bulunacak gekilde
yapiwlar, lletme kabplarmun yap baki-
mmdan yiikleme odall iletme ve dalma
pistonlu lletme olmak tizere iki esas tipi
vardir,

YUKLEME ODALI ILETME

‘Yiikleme odalr iletme, siknst;rmah ka-

-liplama preslerinde  kullamlir, Sekil 3-1

den 3 -4'e .kadar yiikleme odali bir ilet-
me kalim ve bu tip kalibin nasil calistiga

- posterilmigtir. Sekil 3-1, n bigimlendirils

mis malzemenin yuklemc odasina nasil
konuldugunu ve sag yan taraftaki ok ise
- kalibm pres iizerindeki hareket yéniinii
gostermektedir. -

Islem .

Malzeme, sicak kalyp tarafindan isi-

Yl ve yiikleme odast daboisimn  basincl

da buna. eklenince akiar hale gelir. Daher
agsaglys indikce, akier haldeki malzeme
yolluk, dagities ve giris knsimlermn yard-
miyla parcaya bigim verecek olan digi ka-
hbin i¢ine bashr. Bu durum $ekil 3-2 de
gosterilmektedir. Malzeme, pisinceye Xka-
dar, basing altinda tutulur. Yiikleme oda-
simn dip 'lusminda fazle malzeme artig
kalir ve bu artigl yukan cekebilmek igin
dalicimin  ucunz k:rlanglg kuyrugu kanal
agilmgtir,

Pa.rga pigtikten sonra,' kalip Sekil

kﬂmek ‘suretiyle agiir ve bu sirada on-
luk, gapinin en dar yerinden kmlir. Dah-
cimin arttk gekme kanah, yikieme oda-
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Bekil 8-2 Ilel:meli I(nlubm Kapanmmy Durumu (Mnlzeme Silugtininusg)

sindaki artif ve yolluk burcundaki yol-

luk malzemesini digar ceker, -Pres agtl-

" ma hareketine devam eder. Dalial tablas;

durdugu zaman agan'hareket baglar.. Ka-

libin difer kism ayirma cizgisinden iti-

baren hareketine devam eder.

" Kalbm yapilg sekline gbre
nan parca digi kahp kisminda kalir. Pre-
sin hareketi devam edince 1t1c: _ pimler
pargayl d1§a.r1 iter. . L : ‘

‘8e¢kil 3-4'de kalibin tam acilmmg ha-
Dalierdan artih malze-

berelememek igin yumugsk bir tokmak

kullamhir, Ig parcalar, kaliptan, dafitie-

dan ve girls kisimlarmdan kirllarak g-

kalipla-

ka.rxhr. Geriye kalan yolluk, artik ve da-

gitict- gibl kismmlar tekrar kullamlamaz-

lar. Bfer gerekirse par¢anin kenarlar te-
mizlenir. Biitin fazla malzemeler kahp
gukurundan, yiikleme odasindan ve dab- .
cidan temizlenir. Kalip fekrar doldurul-
mak iizere ayrrma gizgisine kadar kapa-
tihir, Sonra Sekil 3-1 deki gibi yiikleme

-odasi doldurulur ve yukarda belirtilen ig-

lemler aynen tekrarlamr.

Sekil 3 -5 de bir bagka yiikleme oda-
li iletme tipi kalp gbriilmektedir. Bu ta-
sarida, malzeme yollukian dogruca d1§1
kalip igine akmaktadit. Dagitict yahut gl

- ris kullapiimaz, Efer malzeme, Sekil 3-5-

de gorildigii gibi dogrudan doFruya disi
Y
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A.C.2 AYIRMA GiZoisi

kaliba ba.sﬂu'sa: yoilug'un kiigitk capy, Se-

- kil 3-6'da, gortldigi gibi yapimshdr. ..

Boylece bir kirma noktam elde edilir ve
yoliuk ig yiizeyinden parca koparmaz, 1g-.
lem, bundan evvel agiklanan iletmeli kalip-

lamadaki sirayl takip. etmelidir, Bir bag- -

ko defigik gekil ise, tek kahp gqukuruna.
iki, yollukla malzeme basmakt.

Yiikleme Odast 've Dahéxmx_li'YapixﬁJ_ ]
' Yilkleme odast ve dabemin ikisi de.

~aginmays karg)' dayamkh iyl talum geli-

ginden yapiir' ve sertlegtirildikten sonra-

taglanir, Yiikleme odalari ve dalicilar, ka-

re, dikddrtgen ve yuvarlak - kesitte yapi-

R

N is PARGASI

~ . Seki! 3-8 Hetmell Ealbin. Dalemmn Digan’ Cekilmis Dirumo

' hrlar, Bu bigimlér, kaliplanacak pdreamn
gekline, kalip gukurn saysna Ve kalip)

» lr, Yuvarlak kesith yiikleme odas: ve da-

hedsr isleme ‘kolayhi bakiminden tercilifl

"edilirler. Yiikleme odas cidan ile dalicg
arhsinda bir ‘tarafta verilen bogluk, 0,025

*" “Yilkleme® odasmnin slam, bittin kel
kadar biiyiik yapilir. Yikleme odam alsj

le gosterilmigtir: - -

ghvdesi igindeki mesafeye gore tayin edi-§

qukurlarimn -toplamindan % 20 ila %"3 .

pinn nasl bulundug, asegida bir Srneky

4 Kalip Cukuru. icin

Yiikleme Odasmin Alam.:
848 cm? = Her '.’kahp cukurunun alant
1.76 cm® = Her:dagiticinin alam
B.48%4=33.92 em*® toplam kahp gukuru
alam - e
1.76x4=T.04 cm® toplam dagihicr alam
33.92+7.04=40.96 cm® toplam kahplamé; -
alam S ' N
40.96x0.30=12.288 c¢m* toplani kaliplama
alamnin % 30 u
;0.96+12.28.=53,24 yitkleme odasmm top-

-

" lam alam -

. Yiikleme odasumn 61§i.ileri,' yuvarla;k

veya kare olarak yukarida bilinen top-

lam alamna gbre hesaplanarak bulunabi-
lir, '

Yiikleme odasin hacmi, i§ pargalan-

min, dagitierlanin ve yollufun toplam ha-

cimleriné, 0.4 114 0.8 mm - kalnhkta bir

artig meydana getirecek kadar.kilgiik bir .
~ miktarin. flave edilmesiyle, yaklagik ola-
* rak bulunur. Yiikleme odasimn haemi, bu

butunan hacmin’en az iki kats olarak kul-

Janilir. ¥itkleme odasmmn derinligi, hae-

mini alanina bilmek suretiyle kolayca bu- -

lunur. Ayreca &n bigimlendirilmig malze-

/e
BN NN\
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bt ‘ Al
. :.%"' ‘
% /\ |
RS /{{\g; NS 1 AREKETi
N |
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Bekil 8-¢ Metmell Kahbin Orta Plaknsimun ve Isin FHlmis Durumu
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yai:émlcx olur. Dalieimn dip kismina 2.5

iad 3 mm lik bir kavis verilir. Yiikleme
& pdasy ve dachuun Qip kogelerindeki kavis
+ ¥ farklanndan Gtlirdh bir bogluk kalr. Boy-
© X lece daher, yilkleme odasina kama etkisi

.yapmaz ve yikleme odasimn diiz yiiztinde
bir tagma alam meydana getirir, Daha-
mn gevresine yaklagk olarak 2.5 mm
‘geniglifinde ve 0.8 mm derinliginde bir
conte kansh agiir, ~ "'

“Kahbin galigmasi slra'Slnda bu kanala
keliplama malzemesi .dolar ve hiylece ta-

“bil bir- conta gbrevi yapar, Dalcirin «ya-
.taks .ylizeyinde pek sz bir malzeme kag-

© mas olur, Daher yatak yiizeyi iizerine ha-

va, gl}uglm saglamak amaciyla Qiizlitkk ve-
. ya kanallar taglanarak’ aglmahdir.

Daheimn yatak yiizeyinin iist  tara-
finda kalan kisminin beher kenarinda 0,8
mm bogluk birakilmahdir. Bu begluk ya-
tak yiizeyinde siirtinmeden dogacak gi-
. zilmeleri -6nler ve fazla malzemenin digan
atilmasma yardmma olur. Malzemenin da-

" ha kolay akmas: igin yolluk ve yiikleme
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Sekil 3-7 lletme Odasm ve Dalom

Sekil 3-8 Volluk Durwmu.

me fizerine bamng tam olarak gelmeden
evvel dabicimn yiikleme odasimih igine bi-
raz girmesine olanak saglayan sigme fak-
toriinti dahil etmek gereltif. Sigme fak-
toril yiiksek olan malzemeler, iletmeli ka-
hplamada kullemlmaz.-Tetmeli kalipla-

mada kullamlan on bigimlendirilmig ‘mal-

zemelerin gigme faktorii yaklagik— olarak

15 il6 2 kadarduw. Sekil-3:7 ve 8-8 yik-

0 . - -

" fist kenarinda 1,5 il4 83 mm lik bir ka

-len 1,5 mm lik kavis malzemenin kol
" akmasina ve kdgelerin kolay iglenm

leme odesi ve dabcimn baz yapum de
yim ghstermektedir. _ '

- Yeterli bir gilg igin yatay mesafed
<Y », yiikleme odaginin derinligini gbste
«Y» ye egit olmalihr. Yiikleme odasif

CONTA KANALI-
2.5-3 GENISLIK
0.8 DERINLIK

verilir. Yilkleme odasumn dip Jugymna vej

R 25-3 ° ‘
SRS ‘ ,
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. c . \ :
odasimn ig lusm iyi parlatﬂrﬁxg olximlldir;
. Yolluk kenarm 2° {la 8° eZiklikte olmah-

dir. Yollugun bityitk gapi 9.5 mm ia 125
mm. arasinda, yikleme odasimn girig ye-
rindeki kavisin Blefisii .de 15 i 3
mm aragnda degigir. Defiticlardaki kii-
giik caplar ise parcanm biiyikligiine—g8-

re 3 mm 14 6 mm. arasinda olur. Dalict- -

ya artik cekicl adi verilen kama bigimi
kanallar acilmigtrr.’ Se'kil 3-T ve 3-9da
goriildiigh gibi artik gekicinin kahn ve a-

-gir ‘kesiti tam yollufun iizerine -gelecek .

gekilde yerlegtirilir. Artik cekicinin wzun-
lugu yollugun yerine ve y"iikleme odasimn
capma gére yolluk capmnin 31148 katy, ge-
nighigi ise genelhkle 2114 3 katr kadar o-
lur.

| =

© DALMA PISTONLU LEDE

‘me odah fletmeden farkhdir. Dabes, kah-;.‘

-alammn Bstiinde ¢ok ince bir aftik kalw.

) teshit plakami presin ‘sabit tablasina bag-,

“xavls - B-8 Kesiti

.5&161_3-10, pistonlu Yletme kalibim
kapslt durumds, on’ bigimlendirilmiy mal-
zemeleri hedef alam iginde ve pistonu’ a-
gag1 dogru hareket etmek iizere. gister-]
melctedir. On bieimlendirilmis malzeme-
nin avik ve aki hale getirilerek dagiticr §
ve giris kanahndan bogluga gbnderilme- |
gine kalibn 1mitilmem ile hasmeimn birles:)
mesi sebep olur. Daher tip iletme, yiikle-:

bm kendi' pardas defil, kaliplama, presiz,
nin bir pareamdir. Bu dalicimn kullaml- '
mamyla yollnga ihtiyag kalmaz ve hedef‘ i

Bijylece ‘malzeme zayiat: -diigiik olyr. st]

»

CONTA KANAL!

- ¢ UST TESPIT PLAKAS!
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“GIKARMA PIMLERI

{STON HAREKETI

PISTON
iLETME SILINDIRI

ON BIGIMLENDIR|LMIG

DAGITIC! I

"

§akll 3-11 Daglt:eum- Ya.hnt Alma Yoluklan

-

i DAGITICL

PLAKAS[_

LIP
HAREKETI| -

DAGITICI PLAKAS!

Bekil .8-10 On Bl;:hnlmdirihn]g Malzeme Yokl Dakes “Tip Heatmeli Kalbin Kapali Duromu
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lapmigtir: Sag tarafteki ok, kalip tabam-
nin ayirma gizgisiie gbre hareket yinii-
nfi gbsterir. Bu tip kahp .gu iki usulden
biri ile dolduralur - - : .

- D Tstilan 6n hlg]mlendlrllmlg ma,lzeme,
hedef alsmpa konur veya gl
Kalp kapandify zaman, n bigimlen-
dirilmis malzeme iletme silindirinin
“iginde yFilmug olur. Spnra kalp tam
olarak kapamr ve dahe agaf dogru
itendi kursunu tamamlamak iizere

) hareket eder. :

(2) Kalp kapatihr ve &n hlgxmlendml—
mis malzemé kapah kalbmn iletme si-
. lindirinin iistiindeki apk kismindan

doldurulur. Sonra dalict hareket eder

ve, ma.lzemeyi kahba dogru iter.

‘Sekil 3-11, da.hm tip iletme kalthin- -

da defiticlar yardimiyla malzeme besle-
‘menin difer iki ayri. metodunu goster-:
mektedir. Sol taraftaki giriiniiste, yuvar-
lak tip' dagibrer kullandmg biy yam gos-
terflmigtir. Bununla beraber dagiic Sia-
" temde _tnalzemenin sabit bir. hacimds ak-
masmy saflamak igin, dag1t1c1 yolluklar,
dagitic plikasing, bir ag athinda iglenme-

Timd_clagisinden agilmamas .igin 600 1§
B00 kg/em? lik bir basingla kilitleme ya-.
pacak Dir pres tavsiye edilir. Hetme: pis-

lidir. AA ve BB kesﬂlenne bakimz. Sag
tarafta trapez’ bigimli bir dagitier gbriil-.
mektedir. CC kesidi ile gostenlen dagitr-
‘opmn <X mesafesi dagitiel  genigliginin
iki veya lic kat: kadar olmalidir. Kali -
yukleme gekli, kullamlan presin buyukm-
giine ve yiiksekligine baglidir. Kaliplama
" sirasinda kahbin kapah tutulmes: ve ay-

'rundaki havamn- digart gkmasm, sagla-

tonunun genelikle ‘basmor 500 kg/em?®
dir.. Biitlin iletme kabplarmda kalp guku-

mak icin hava qikig kanallart agilmalidir.

Selkil 3 - .12, 750 tontuk bir ietmeli
kalplama presim gbstermeltedir. Bu' tip
pres, Sekil 3 - 10 da resmi goriilen ve 1001
no. 'lu ig igin hazirlanan dalma ° pistoniu .\
tip. iletme keliplari kullanmak igindir.
Hidrolil: gilindir, iist tablamn fizerinde o-
up, kahp kapandiktan sonra daliciyr ha-
veket ettirir. Sekil 3=12'de bir tanest o~
rialdiigii gibi bilyiik preslerm fizerinde ka-
1ip kapanmgdan OGnce hedef alammnh 1g1-
ne &n brglmlendlrllm!g malzeme yuklemr.

Seldl 3-12 150 Tonluk Dalia Pistonlu Hetme Prea!
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Yari kaydirilmiglir.
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Hava kanali
6 mm.Genlslik
0,05 mm.Derinlik
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Kalip, 200 tonluk iletme presi icin tasgrlanmmhr.

Kalplanacak malzeme, siyah fenoliktir,
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Kalip tniine kabp ve parga mumarasi ViITUnuz.

Buhar kanalinrm 18 mm matkapla deliniz.
Girillen tapalar Igin 172" - I4 boru lelavuzu
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AlLigtinlacak
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13 Gomlek- Yakim Celifl
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1/2-1301s Vlda . 4
22 mm derinlik -L.-
4 adet 460

X" Parcalarin bblUnme
cizgileri isareti

8y kisma 02 mm )
kobortme yaz: yeziecakbir

64 Disi kalip pargalert 4 adel- Alagiml celik
6B 15 mm. derinlikle 56-56 Rt serilik tobakas
6C

.60

12 Kopatmak igin

©-

Ahsticacek

i)
' —t

~

4 Daler tukmu.mucan = 4 adet

.
9495 i Algliridocak
1"‘&‘"35
L
b ! i
3 1 s
Aligliritacak £
‘ -
F-F Keslil

12 Takma bosluk gimleli & adet
15 mm 55-58 Re serilik tobakam

6-G Kesits 5

-Aligtintoeak
g
Vlda basi
Ieln baghk
&

2 Takma dalict - & cdet
15mm. 56-58 Rec serillk tabokes)

P

35

[

Kupnlmcik Icin

24 Dalizt moga pimi- & adet

Kahbin Detay Resimleri

.

44

y’
1/2-13 Dis % 57

uzuplujunda saplama

14 Jakma disi kolip macasi.

Kam yixeyl 170
Beher pargas:

0,035 mm bat ya-
plae i

Ylgek: 431
RELY] Kapatmak Isin
Kapatmak icin-—-= .
apatmak le i 3 Bosglugun dis kenart
. Kam ylizeyl
v . glriinmez clarak
i ! o siziimigtin
E I ri 0 :l__
c 7 l > { £ e
LA - 'E w1 L
31 E H \ N
* L]
6.0 Att ks w5 \ \ \Q -
Keburganin i \\ AN AN
- E-E Resit] Alls;,;rllnco‘k b ‘ .
'Fhirtiacak 418 B-B Kesitt - Keslti
72
$76,5 .
485
- #1008

026" - 20 DiizIGEEn eksene ogiss

20 Alt duzlik

160 lik edik ydzey
alt dUzlWidin Ustin-
den topfam 59 mm. dir

Oleex: 2:% oo
Kalibin. besluk kisming
numaralart 0,13 mm. de~
tinlikie ters olarak
yazilir.

12-20 015 x 85 gerinik

5 Daher & adet Maur-nh sullk .
19mm. 56-50 Re sartlly tabakasi
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10.”
11.
12,
13.
14,

5.

16.

iT.

48

BOLUM
SORULAR

Hletmeli kahplama metodu.ile yapilan
egyalar i¢in kullamian pléstik malze-
meler nasy simflandirhir?

Sikigtirmal kahplama ile iletmeli ka-
hplama arasindaki fark aglk!ammzl.

Hetmeli kaliplama metodunun kulla-
nilma sebeblerini anlatinz.

Dagitieiyn tammlaymz.

Yollugu temmlaymz,

Girigi tammlaylmz.‘

fletmeli kahplarin iki esas tipini be-
lirtiniz.

Iki tip iletmeli kahplar arasindaki &-

nemli farklar belirtiniz. Nigin iki e-
sas tlp kahp vardir?

Tletmell kalipta yilkleme odasimn
amacel nedir?

Yollugun amac: nedir?

Artik gekme, kanalimn arﬁacx nedir?
Artik nedir?

Yolluk neden konik ola.r‘a"k yapihr?

Yolluk burcunun deligi kag derece
olarak yapihr?

Yiikleme odasmmin  yuvarlak olarak

yapihg: nigin diger bigimlere tercih .

edilir?
Daher pistonin cevresine agilan ka-
nalin amaci nedir?

Agafideki verilénlere gbre hitaptaki
Ornegl kullanarak yilkleme odasimn
alamm bulunuz 3

Digi Kalp Sayisi — 6

18.

19,

20,

21.
22,
23.
| 24,
25.

26.
27,
28.

29,

30.
31

32,

11X

Her kalip gukurunun #lanl - 122
Cm*

Her dagificiun alam — 1,79 Cm?

17, Sorunun cevabindaki yiikleme - o-

dasimip kesiti daire olduguna gire
gapmi bulunuz.- Kare kesite gore bir
kenarmn uzunlugunu bulunuz.

Tki esas tip iletmeli kaliplarin her bi-
birinin iistiinliiklerini belirtiniz,
Hetme silindirinin amaa nedic?

1691 No. lu Resme ait Sorular |

Bu resimde ne tip bir- kehp giriil-
mektedir?

Bu tip kalipta. is yapmak igin ne gegit
malzeme kullamhr?

Ig parcamim kaliptan glkarmak iein
kag adet itici pim kullantmaktadir?
Silindirin_ kalip iginde d&nmesi naml
onlenir?

Silindirin dénmesini 8nlemek neden
gereklidir? . -

Hedef alammn derinlifi ne kadardir?
Kilavuz pimlerinin ¢aps ne kadardir?

Digi kalip ve maga- bloklarimin dén-
mesi nasil dnlenir? -

Is pargasimin kahiplanmasinds kulla-
nlan malzemenin ¢ekmesi '(bﬁ;illme-
8i) nedir?

Bu kalip nasi 1sitilie?
Isitma kanallarimn c¢api ne kadardir?
Nigin bu gapta delinir?

Bu kahpts ka.g adet 1mtma ks.nah
vardur?

¥

33..
34,

35.

36.

37.

38.
39.7

. 40.

Kshp gukurunu ve maga blokunu bir-_

birine oturtacak kavela deliklerinin

‘ gaplan ne kadardir? -

Bu kahpta kullamlan daglt:cl onluk-
Iarmm blgnm nasildir ?

I{ahp gukuru ve magalarm komkllk
miktar: ne kadardir? .

-Maga veya erkek kalipla, kalip guku-
ru veya digi kahp yaplmmda ne cing
celik - kulIamhr"

Ttici pxmler her parga uzerme nasy
yerlegtirilir?

Bunlar: hassas olarak delwiek ve tam

yerine yeﬂegtirjebilmek i¢in, - hangi
makine ve avadanliklar kullambir?

Bu kalipta kullamlan lizdk raylan ' 48

yitkseklii nedlr"

Itiel finitesinin azami gezmme mxkta- '

11 ne kadardir?

Bu kahptakl hava cikig kanallan na-
sidsr?- . ‘

ey

41,
a2
3.

44,
45,

46.

47,

- 40,

Kag tane hava §1k1§ kan,ah vardxr e
-nerelere aglhmgtlr"

‘Kalibin sertlestmlmlg onemh parga-
larim sayniz.

Kahptaki girig k:slmlarmm ;Olgﬁsil'

nedir?
Dagitie: plaka!arm Bleiileri nedir?.

Dagitier plakalarin yerlerine tam o-
larak yerlegtirebilmek ig¢in nasil bhir
yuva kullamhr? °

Dagihel plakalarmi yerlegtirmek igin
yapilacak yuvann nasﬂ 1slendi§ini
“belirtiniz? ' ~

Kahp tabanina iglenecek dagitin pla.-

ka yuvalarmn derinligi nedir?

Disgi ve erkek Jkabplar: oturtmak igin

yapilan yuvalarmn iglenmesinde kulla-
nilan cegitli metodlan saylmz‘? '

Resimdeki, parcelardan hang1s1n1n

takim gelifinden yapilarak sertlegtx- .

rilecegini behrtxmz" :

-
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EnjekSiyonla kahpla.ma 1slemler1nde
Termoplastik malzemeler kullamhr. Ter-
moptastikler yapr bakimindan . sicakhk

karsisinda yumusaylp akrer hale gelirler

ve sofutuldufu zaman sertlesmek - sure-
tiyle sadece. fiziksel bir,degisim gOsterir-
ter. Bu sebepten termoplastxklerm bigim-
lendirilmesinde = enjeksiyonia
tercih edilir.

lglem

En]eks1yonla kahplama 1§lem1, mal--

zemenin 1sitdarak akien hale getirilmesi
ve kapal sofuk kalba itilmesi, kalip igin-

de sofumsk suretiyle sertlegerek isteni-.

len bigimi almasi prensibine dayamr.

kahpla.ma..'

Sekil 4-1 ve 4-2, enjeksiyonla ka-
Lplamamn prensibini gostermektedir. Se-
kil 4 -1, basit bir enjeksiyon kalibimn bir
«atigy yapildiktan sonraki durumunu ka-
pah olarak gostermektedir. «Atigs terimi,
pargs, girig, dagiticr ve yolluklar da Adahil
olmak iizére bir devrede kalip 1gme ‘gdn-
derilen malzeme miktar: igin kullamla,-

caktir, Malzeme; toz veya Lilglik parga- "

eiklar halinde depoya konur., Depo, elek-

", trikle mnan bir silindirin iizeérindedir.

Malzemenin her tarafima sicaklik verile-

bilmesi igin, silindir iginde malzemeyi ci-
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" - darlara dogru sevkeden bn‘ yaylcl (Torpl-
do) bulunur. Silindir igindeki 1sman mal-
zeme yumugar ve koyu bir gurup- haline .
-gelir. Dalier bu malzemeyi, memeden yol-

Iuga oradan da kepah durumdaki kahhbin

- gitun bogluklarina iter: Malzeme belirli
bir spguklikiaki kahp 191n&e sogur ve .
serflegir. - x '

EnJekslyon da.hcxsx gen cekilir, kahp

. aywrma cizgisinden agihir ve parga halip-
I"l:an gikaribr, Kalip agik iken, - yolluk g-
-karma pimi yollufu burcundan digari ge-

ker. Yolluk, meme ueunun kiiciik deligin-
deki'erimig maizemeden gekil 4-2'de gi:')-

o, dagltm.ﬂar,. girigler ve yol.luk bir iinite
‘olayek kahptan digart.gtihr, Is parcalam

. yolluk ve dagiticilardan ‘dar giris kisum-

larindan koparilarak. gikarilir. Kalip-agk

konimda ve-enjeksiyon dabes geri gekil-.
mig_jken, malzeme 161tma silindirine gon- -

derilir. ‘Sonra, kalip kapamr ve devre-iek-

- rarlamr, Sekil 4-1 ve 4 -2 basit tipte bu- .
Vhesleywi dﬁzemm gostermektedlr

Cok pratak-ve etkili diger ma.]zeme
‘heslenie metodlan ise, Lincimsal tartil ve -

.

gqlmi-zEnjaksiyoma.Mpfamadem
Achms Duronm

-,

&n plastiklenmig olarak 1mtma mlindlrine
yapilan beslemelerdir.

. Hemen hemen biitijn emekaiyon ka-
hp}ap. yari, yahut tam otomatiktirler, Bu
hisus ig:pargasimn dleHsiine, kullanilmak-

. ta-olan presm biyiikligiine ve kahplarin

ek veya ¢ok ig pargam igin yapimiy ol
malaring baghdir. 15 parcalarim, yolluk:

" ve dagitierlar keliptan digan crkarmak i-

¢in kalibin Snemli kimimlarimdan biri Glan -
bir cins itiel sisterr kullamhr. Bfitiin en.

jeksivon kaliplar, cesitli parcalaxing. delie
nerek acilmig olan kana.llardan su_dolag-

. tirdarak sogutulur

. Enjeksiyonla kdhiplama, termoplas-'_

. bk malzemeler igin genis uygulama alam

olan gok etkin ve ekonomik metotlardan
biridir, 'Bu metodla kelplanan pareslay
.Jeok az 'veya hic gapak yapmazlar, Biyle- °

" ¢e, zimparalams, eeleme ve tamburlama

gibi ikinei bir igleme lilzum birakmazlar,

© Termoset melzemelerin iglenmesine giire
" Kiyaslanecak olunursa, kabplams devre-

ginin kisa olugu nedeni il¢ cok seri iivetim
yapmak miimkiin olur. Termoplastik mal-
zemelerde drtiklar, dagiterlar, _yolluklar

Ve tamam gikmayan ig parcalar atilmasz,
bunlar tékrar S3tillir ve tekrar kalipla-
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Enjeksiyonla Kaliplama Makinn]an

Birgok iireticilerin yaptifi gesitli en-
jeksiyonla kaliplama makinalari vardir,
Bu makinalarin, dlgiileri, 28 gramdan bir-
ka¢ kilograma kadar olmak fizere degigir.’
Olcit, gram olarak verildigi zaman bu de-
ger daliimn  bir kursunda basabildigi
malzeme miktar olarak kabul edilir. En-
jeksivon makinalarimn ig gbrmesi igin a-
gagldakl gdrevieri yapmas gerekir :

Kaliin iki yarim tebamm bagla.ma,
kalip tabamm kapatma, malzemey1 yiik-
leme ve 1s1tma, kalibi agma ve 15 parga-
larm d15ar1 atma.

Sekil 4 - 8, yatay bir enjeksiyonla ka-
hiplama. makinasinin ana- pargai’ar;mn ge-
masim gostermektedir. Kalp tabam ge-
kilde gorildiigi gibl diigey konumdaki.
pres tablalarma baglamr. Diigey presler-
de ise kahp tabanlar1 yatay konumda bag-
lanr. D Diigey. presler bilhassa ig parcasy-
nip icine (pim, burg, vida, somun vh. gi-
bi) madeni pargalarin gdmillmesi istenen
“hallerde_kullanily. “Enjeksiyon makinala-
T, genellikle tablalarima - kayithk gbrevi

rim belirtmektedir,

yapan, kalbin acilp kapanmasim sagla.
yan ve sertlestirilmiy celikten dért silin-.
dirik cubuga sahiptir. Sekil 4 - 4'de gorii-
len fotograf tipik bir enjeksiyonia kalip-

. lama makinasm gdstermektedir.

.

Hazir Standart Kahp Baglanty Talamm

' Birgok iiveticiler gegitli tlgitlerde ‘ve
cegitli amaclar ‘igin pek gok kalip takimy
yapmglardir. Bu hazir standart kahp ta-

lomlary, sadece igin  dzellifine ve 'kalpla-

nacak ige gbre hazirlanmas) gereken par-
galara ihtiyag gosterir! Kalp yapimcitari-
mn, ireticilerin yaptiklért bu hazir kalip
takimlarimn Slelileri ve standartlam hak-

* kinda, bilgi sahibi olmalar: ve yabancilik
gekmemeleri gerekir. Kataloglardan lsine

uygun bir ‘kalip baglantr takimin, ye-
dek parce veya yapim pehali  olabilecek
yardime: pargalar: segebilmelidir. Kalp
yapimelarl bu ‘hazy kaﬁp talnmiar: ve

. parcalanmn adlarim ve kaliplara gore ne

gorev yapacaklarim bilmeleri gerekir. Se-

kil 4:5 bir ‘enjeksiyon kahp baglanti ta-.

kimim, esas pargalarim ve bunlarin adla-

BAGUAMA BASLIEI ——HAREKETLI TABLA SABIT TABLA DEFD' -
KAYIT CUBLKLARL/ o / ;
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Gekil 4-8 Enjelstyon Makingsmn Esas Fummlamm Gosterir Soma
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YOLLUK BURCU

6 ALT TESPIT PLAKAS!
2. MERKEZLEME BILEZIGI 7. PARALELLER . 13.‘YOLLLJR CEKME PiMi
3. bisi KALIP BAGLAMA . 8, ITicl BAGLAMA PLAKASI 14, GERI iTiC] PiM
-PLAKASI - 9. iticl PLAKA 15] KILAVUZ PiM
DAYAMA PIMLERI 16. BURC

4L MACA BAG.LAMA PLAKASI 10
. B DAYAMA PLAKAS) = - . n

. SUTUNLAR

' gewl L8 Enjeksiyon Kalp Bag'la.nn TPa¥arm Pm;a.lm .

-

Kahp Baglxmh Taluml Pargalamm .

Gorevlen

UST TESPIT PLAKASI

Kalibin sabit Kismurs -enjeksiyon ma-
kmaslmn sablt tablasina baglar

. MERKEZI.-EME BILEZIGI VEYA

YOLLUK BURCU TUTMA BILEZI-

e

Ust tesplt plikasndaki  yuvasing,
yolluk. bureunu ve memeyi merkez-
lemek 1g1n oturtulur

. DIst RALIP BAGLAMA PLAKASI

** (Un Digi Kalp Plikas)

52

Kalibin sabit klsmmda 1§me klavuz
pimler konur.
Ayni zamanda magay,

digi

kahyp
bioklarim ve yolluk burglarm tutar,

.

‘4. MACA BAGLAMA PLAKASI

. ler, Klavuz pim burclanim oldugu gi- |

" 8.

. Kalibin hareketli

Maga baglama plikasimin

(Arka Digi Kallp Plikasar)

kismimn ust pla-
kasdir! Digi kalip baflama plékasi
ile kalp ayrilma gizgisini . tegkil eder-

bi maca ve digh kalip bloklarm tut-
mak igin kullapthe.

DAYAMA PLAKASI (Arka Plaka)

arkasina
yerlegtirilmig olup enjeksiyonla ka-
Liplamiamn yilksek basiha aitinda
maga pla.ka.smm egﬂmemm onlemek
n;mdir

+

ALT TESPIT PLAKAST

Keahbin hareketli kispmn, enjeksiyon" :
. makinasinin ha‘reketll teblasing tufi-

turmak igindir,

12. YOLLUK BURCU

7. PARALELLER (Rayla) -°

Alt tespit plakasypa. fistiine, kahp

" . Iendiktai sonra itiei pimlérin - giker-
d1g1 ig pa.rqasmm chgan nlmab:lmem -
' igin hogluk saglamak amaayla daya-’

ma plﬁkasmm altma tespit ed:hr

8. 1Tict BAGLAMA PLAKA.SI
© (Cikarms Pimi. Plﬁkasz)

" tied punlen, iticileri geri 1tme pun-a _

leri ve y-olluk gekme plmlenmn bag-
et 1gm yuvala.r a.glhmgt:r

8 rrict PLAKA (Itlcl Cubuk) - ro

Jtici bagla.ma plaka.sl ile bir umte teg-
kil etmek ilzere clvatalarlg sﬂ_nlmlg_-
tir, :

*itiei bagla.ma. plakaamdakl p].mler i-

gm b1r arka plﬁka gibi gorev yapar. .

10 DAYAMA PMERI

6 No. Iu alt tespit  plikasina, pres e- .
dilimek suretiyle itiei plikaya destel- -

hk gbrevz yaparlar. R

11. SUTUNLAR L
6 No. lu alt tespit plikas: ile-5 No. lu
" dayama plﬁ.kasr argsma. yerlegtirilen
- gilindirik gubuklardr, Boyla para-
lellerle ayni yliksekliktedir. Alt tes-
pit ,plakasina mvata.lanm.lgtlr. Maga

baglamsa plﬁ.kasma. il&ve hir daya.ma )

olarak kullamhr T

' Enjeksiyon makinas: memesine yu-

valik eder. Konik deliginden -malze-.
itilmesine -

menin. kahp dagltlclsma
Carac olur. L

13, YOLLUK CERME. Pmi

YOllugun agik olan alt; kismna dog- . N
"rudan dogruya. yerlegtmlmgtl.r. Atg
yapidikctadi sonra -- yollaktakd malzes. -

. menpin, burgtan d:gan gek:lmesmde-
kullamhr, . ) 0"

[y

14 GERI ITME- Phvt (It:c1y1 Gen Ce-
virme Pimi - Emmyet Pimleri)
8 No. lu itici baglamd plikasina yer-

1egt1rﬂm1§t1r Itici baglama ve itiei.

plikalarmn hareket  ettirir. Bylece " -

itici pimler kalibin kapanmam 1gm alt
) konuma. getmhmg olur.

i5. KLAVUZ HmER oo

Sulammg ve. taalanmlg pimler plﬁ,ka- '

la.nn birine pres edilmigtir. Kahp ta-
It - ik yarin ! kisunlayim tanr
ayarinda (saga sold kagmamalan i-
gin) tutar.

16. -BURQLAR :

" Sulanmis ve taglanmlg burglar plﬁka— -

Iarin birine pres edilmigtir.’ Kﬂavuz T .

. pimieri yatakhk yaparlar.

_ Baz enjeksiyon kalip t&kxmlan pa-

" ralellerle alt tespit plikasina kayna-
tilir. ‘Byléce meydana gelen bogluk
iinitesine ITICt KASASI adi verilir,

‘Ug Plkk.a.l: Kahp

.Sekxl 4-6ve 4-T geglth gekillerde

yapilap iig plikah keliplardan birinin
gahgma prens:blm gostermektedxr Uglin..
“cil plaka yahut gezici pléka, Tist tespit

plikasiyla digi kalihn geri gekme plikasl-

pin arasmg yerlegtirilmigtir. Malzeme me- -
meden birinel yolluga, oradan dagitier sis- .

teme, sonra - ikinei - yolluga ve mhayet
kalip ‘boglufuna itilir. Sekil 4-6 kapah

.. bir kalibm yolluklari, dagitictlars ve bog-

lnklanmn igine malzémenin  basdmsg. du-
rumunu gﬁstennektedir '\i : .

. Kalip $nce ACY ayirma yermde agl-

" lir. &ikaghirma yay (8) digi kalip plikas-
. m kalipin da.hqt_.arafmda.}n kisrmyla bir-
* lkte geri itmeye baglar.'Geziel plaka fist -
tespit- plakasiyla kahr. Kalp agk halde

iken, ters gikinti pimleriyle (P) daéltmlsl ’
" gezici plakada tui:ulur B “

i

Bu durum, ig pa.rgamm' n gmg k151m- .

‘ ,l‘armda.nkmla.rak alinmaspa yardim e-
: der. Sonra AC 2 ayitma. yennden kahp a-

_53-
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Sek'i! 4.6 Xapah Durumda Ug Plakab Bir Enjeksiyon Kalp Yapms

cildig1 .zaman ig parcasiyla ve dahen digi
kaliptan digart gikar. o i

Belirli bir,uzaklikta, «As cekme cu-
bugu digi kalp plékastm ve ona bagh ge-
ri ggkme plakasim geker. Boylece ikinel
yolluk digi kahp blokundan kurtulmug d-
lur. tkinei yolluklar digl kalip geri gekme
plakasindan kurtuldugu zaman, B ayirma
civatam baglar, digi kahp plakasindaki’
civats ‘yuvalarina oturur. Gezici plika

" boylece ist tespit plikasindan aymlarak .-

ACS ayirma yerinden agimig olur. Bu
. hareket, dagiticilar ters glumti pimlerin-
den ve birinei yollugu da memeden kopar-
mak Suretiyle aymrms olur. «C» ayirma
-civatalar gezici plikamn hareketini suur-
. lar. Kahp geri hareketine devam- ettigin-
. de ayrma plikast da ig parcalarmm dah-
eidan digarn alir. Ayirme plékas dayama
plikasina bagh kisvuz pimlerin iizerinde
gezinir ve geri itme pimleri vasitasiyle
hareket eder. «D» pimleri ise ayirma plé-
" kssuun hareket alanim sirlar. _
' Itiei pimlerle ayirma plékalar: ig par-
casim daheidan ayirmak igin  kullambr,

54 . '

. Qog';t‘x‘nluklaqkahp'lansln i)é.rgaw daliadan

ayirmak igin daheiya bir valf (basingh ha-
va gindermek igin) takilir, Ug plikal ka.
ip parcayr kaliptan itmek, dagrticilar,
yolluklart v.b. kisunlar: kendisi etkarmak
suretiyle otomatik kaliplama’ yapar. Bu

. kaliplar genellikle bir basigta ¢ok ig par- .

. gam ¢lde etmek igin yapibrlar. Canak ya-
hut, siljindir bigimli pargalari yapmaya
‘gok glveriglidjr. ' . '

Sicak Dagiieh Kaliplai -

"' .Sekil 48, mieak dafitrcili (akma yol-

-lukly) bir kalba ornektir. Swcak dagits-
‘ell1 kalplar bilthassa- cok genis egyalar

- igin tesarlanmasi halinde difer gesitle- |
. rtinden daha iyi sonug verir. Digi kahbi -
besleyecek yollufun en yakmn yerine ka-

dar’ gelen sieak dagiticn melzemenin eri-
mig halini muhafaza. ettiginden, malze-
me kahp' hoglufunu muntazam ve' ga-

" bukea doldurur. Malzemenin digi kaliba
" ulegabilmesi igin uzun dagitiaya ihtiyag |
* yoktur. Sicak dagities, presten ve kahbin

diger kismmdan aralayicl lamalar ve da-

. yama p}}h}eﬁ yardimi ile hava akumy

.yaratlarsk yeliilmgti. Sokil 4-8 deki
«Gs ye bskimz. Malzeme micak, dagiticl
iginde 1sitma elemanlarn yardim ile ‘sabit

erime geakhginda - tutulur. Seékil 4-10°da.

'glca.k dagitier ve mmitma elemanlarimn ke-.

sidine balumz, Sieak dagitiémn ug kis-

ming ‘malzemenin yollufa dofry akmasi-
m- saglamak -icin yaklagik 30° egik- bir
«P>» pimi yerlegtirilmigtir. Sicak daghticz
yaklagik 16 mm capmndadir. Sekil 4-8

. dé]_'ci digi kalibe malzeme; dagitiey, girlg ve.

[

NN

yollukla birlegen ig' pargagindaki bir de~ -
likten doldurilur. Kabp ayirms  gizgisin-
den.actk oldufu zaman malzeme iizerin- .
de basing yoktur. Daliéy, ig parcamm digi
kalptan digart geker ve' dahadaki ic gi-
rinti bir " yolluk cekicisi olarak caligir.
Boylece, malzeme heniiz yumugak iken

" yollufun en ince yerinden kmilr. Pres.
hareketine devam' ederek itiei sistemini

-caligtiryr ve iy pargas itici pimler yahut
bir ayiner yardim ile dahieidan glkarnhr.

Is. parcamimin ve ig girinti kismndaki
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Sekll 4-8 Sicak Dagiticih Kalip | - i

DABITIC)
GIRIS

Sekdl 2-¢ Tsin ktilisi

malzemenin itilerek gikarilmasi igin itici

pim yollufu karg tarafma yerlegtirilmig- -

tir, Sekil 4-9’a bakime. . o

Degigmeler

Sieak dagitich kaliplar ayr;ca. dag-
tiasiz olarak da yapihr, bdylece malze-
me kahp boslufuna dogrudan dogruya
yolluktan gonderilir. Coklu yolluklar si-
"cak, dagiticl yardim ile genig ve tek. bir
digi kalim besleyebilir.
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Seldl 4-10 Fatma Elemanlarmm Durumu

#iTici PiM
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: 1SITMA ELEMANLARI
CAGIN & DELIK

A-A Kgsiti

7,

Kayitlar .

.

Sekil 4-11 ve 4-12 Makara bigimii i -
girintili iglerin yapiminda kullamlan -ka- 1

yitlarin  ¢aligma  pirensibini  agiklamak-

tadir: Sekil 4-11 kalibm kapal durumunu §
gostermektedir, Pozitif kilitler, iki kayitl, |
yiizeyleri iizerinde kaydirarak AC3 diigey }
ayrrma ¢izgisine hig tagma yapmayacek j
gekilde sinea iter. Kalp AC1 ayirma glz- 3
- giginden acildift zaman parga, maga )
pimiyle birlikte kahr ve agli pimler §

g girintide bulunan kayitlan diga

dogru iter. Kaytlar, kaliplama maki-
pesinn hareketine 90° olarak AC 2 ayirma
gizgisi boyunca hareket ederler. Bu ka-

. y:tla.r'ig girintiden tamamen kurtulduk-

tan somra itici kovan ig pargasim maga
ijinden digar atar. Sekil 4-12ye bak-
az. Agilli pimier genellikle 20° - 50° ara-
gmnda bulunur. Kayitlann gezinme alam
agili pimlerin agisina ve boylarine bagh-

dur, Pozitif kilit, agh pimlerin agisindan
yaklagik 5° daha biiyiik iglenir.

Kayitlar genellikle yayhdmr ve daya-
malar bunlan sonraki kaliplama devresi
icin uygun konumda tutarlar. Sekil 4-13
A piminin uvzunluguna gére kaytlarn

" gezinme miktarim, $ekil 4-14’de ise aym

agida olmasina ragmen B piminin uzun
yapiim sebebiyle gezinme miktarm na-
sl arttirdigam gbstermektedir.
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BOLUM—IV

7 : . SORULAR
’ : _ #111 Delik ~ :
@ ; W 118 Dis . : s ' : .
C-C Kesit] "§= " - bory lapast # 1. Enjeksiyonla kahplamede kullapilan 17. Yan kayitlar nigin kullamhr?
o | . ] . e\ E ' -~/ s o . - k. g ;nilzlgiilenn genel slnlﬂ.a.l\ld_mhnam 18. Agili pimler nigin kullanhr?
. = 31 T T 1 ) : - : inmesini
4 -L-s\ f-"f o1 \ : 2. Bam plastik malzemelerin kaliplan- 19. ﬁ{?ﬁﬁ{?&?n&f :‘;‘?ﬁemm kontrol eden
) —‘CE ) o] — | - © mas1 neden enjeksiyon 1§1em1er1y1e L .
R~ /" : : ) A T ;..] A mitmkiindiir? 20. Enjeksiyonla kalplanarak yapilan
,';;,s' ll | ot o 285 T i ~ 3 Spngtifmal, iletmeli ve enjeksiyonla on egya Ismi saylmz
B\ }}_ I e ' e 78K = ‘ kaliplamalar arasmmdaki farklar ne- - . '
=1 | > f ] i1 : 1000 No. Ju Resme ait sorular
: R4 I ; o H lerdir? . ; 0 ‘
. } I - - 8 ‘1 4 Enjeksiyonla kaliplama iglemi ile ilig- 2L B_u?resimde ne tip kalip girillmekte-
n 4 Ly g |1 kin olarak kullanian «Atlg» ne de- . . dir?
il 'I i E o : = - mektir? 22, Bu tip kalipta ne cins malzemeler kul-
} T : ) 5 % "l 5. Enjeksiyonla kaliplama makinalar:- lapalir?
] Lit mn gorevi nedir? - 23. Bu tip Ozel kalipta yapilan parea igin
i } : = » 8. Enjeksiyonla kaliplama makinalar ne cins malzeme Jegllantder? -
L. - m . i .
B i [+ *la B - yapan firmalen biliypr musunuz? 24, Bu kalp iginde kullamlan malzemenin
1 ; + ﬂ,l o 7. Enjeksiyonia kahplama makinasunn celmesi (biizillmesi) ne kadardr? _
1 - ® : i Blgist (bliyitklliZl) nasl tayin edilir? 25." Bu tip kahp 1sitilir m1 yoksa sogutu-
-~} l': B I 3. Enjeksiyonla kahplama iglemleriyle lur mu?___
s, 1 [ - | o 1. ‘ tiretilen parcalavin ustunluk!en neler- 26. Itici iinitesinin azami gezinme mikta-
1 ST T ‘ dir? - © . rine kadardir?
PN } . 1 e \"‘ ) 9. Kalp talimlan ?ahut st.andart haz:r - 27. Kilavuz pimlerin ‘gaplarn ne kadar- g
{ Vi 1 . - ~ kalp parcalsm iireten bir kag ticari dir? .
N R 2 i firma adi yazmus? ' 98, Birini dagit bi Sleth
> ] 2y - _ M . . . 28. Birinei dagitiermn  bigimi ve Slefisi
¥ :{ i . \\ : . 4 A li(_llawz pimleri ne igin k_ul]amhr? .o nedir?
| T . lelk t raylar ne igin kulla- ' NP
I ‘ - . . i;;a.,e er yahut ray ¢ 20. Ilnncx dagltsmmn b1g1m1 ve olgusu
BT 2 Y verd kaydintamstir, . . nedir?
- Ar .t . Sfitun tagnnalar ne igin kullamiir? 30. Bu kalpte k a t P it
s e s . . Bu kalipta agae ayama slitumu
- 18. Geri itme pimleri pe igin ku}llamhr? . ullantmalktadir?
- ) e . . Enjeksiyon kaliplari nas sogutulur?-
28 : ' Enje¥siyon kahplermm sofutulmasi .. 81. Maga ve ldlgxtl I;aii-? bloldarmn don-
1265 - ‘ ‘ i - 4 " nigin géreldidic? mesi nasil Snle .
: 21, b - : .
. : — . Ue plakal kalp yap1m1mn ustunlugu 32. Maga ve digi kalp bloklarmin dbn-

co- ,. - - . - - P = in?
< Digl KiSMiN ALTIAN - GORONDSD nedir? _ mest nigin F)fxlemrf , o

T . Sieak dagibieil kahpla.r nigin kulla.m- 33. Kilavuz- pim ve kilavnz pim burca
llr?’ nigin faturalidir? ) ‘

62 ) 63




34,
35.
36,
37. ©
38,
39.

40.
41,
. Magadan parc¢ayl glkarmak icin kag-

43.

45,

46.

Ust tespit plakammn olglileri neler-
dir? .

Bir cok pldkalara su kanah olarak

_ agilmg deliklerin ¢apl nedir ?

Hangi plakalara su kanah delinmiz-
tir? Her bir plakadaln dehk 82Y181
ne kadardir?

CC kesiti neyi gostermektedlr'?

Yolluk burcunun dénmesi nasil Bn-
lenir?

Yolhik bureunun tespltme nigin M-

zum vardir?
Digi kahbm derinligi ‘nedir?

Yolluk gekme pnmmn amaci ned.lr‘?

adet itiel pim kullamhr?

Digi kalip gukuruha malzemeyl dol- -

durmak igin girly geniglifi ne kadax-
d:r"

. D1§1 kahp ve maganm koniklikleri ne

kadardir? .

Geri itme pimlerinden biri neden fa-
turahdir? | :

Digi kalip ve magayr ayar eden digi_
Kahp ve maca pla.kalarmdakl delik -
caplart nedir?

47.

48.

" 40,

50.

51.
62.

53.

54.

- 59.

56.

57.

58,

. Bu kalipta kag adet
kullamhir?

Disi ka.l:p pl&kammn olgﬁlen neler '

dir?

3/4710 ve 28 mm derinlifindeld 14 -

vida derinlifinip amaci nedir? .
Dayama ,plﬁ.kamm'n dleiileri nedir?
Maga _plaka'suﬁn alginéri_ nedir?
Magamm bitin yiksekligi nedir?

Dayama stitunlarmm yu‘kaekhg: ne-

dir?

Dayarﬁa siitunlar1 dayama plikasina

nasil tutturulmustur?

Disi kalip ve maga bloklarmn  okge ;-'

yiikseklikleri nedlr"'

‘Maca plakas: iginin 0,125 mm Dol ig-

lenmesinin amact nedir? -

(Maca tarafindan iistten goriiniigte iF-
lBB ve AA kesitlerine balimz)

Bu. kalipta hava ¢kt :uasﬂ sagla.n- T

migtir?

Eilgvuz pimlerden birin.‘m .
ne kadardir? )

Geri ‘itme p).mlermden blnmn fatu-"r'

rast ne kadardir?”

faturasy

dayama pimi

- yuvalars yez_‘legtirilir.

BOLTM
v :

Bir basigta iek ig pargasi iireten bii-

" yiitk kabplarda tim disi kalp ve maga

plikalar, digi kalip gukuru ve daler bigi-

mindedir. Cokln is pargas iireten kiiciik

kaliplarda, maga yahut dahel bloklar ve

digl kalip bloklar, kalip takiminin gegitl

plikalaring yerlegtirilmigtir. Cegitli kalp

_elemanlan plakslara yerlegtirildigi zaman

bu plikalara gergeve yahut KASA denir.

Digi Kalip ve Da}mmm Baélunmasx

Basit bir daha baglama metodu Se-
kil 51 ve 52 de goriilmektedir., Daliea

dogrudan dofruya tespit pldkasma vida-
" larla ve konum pimleriyle baglamr. Ge-
nellille iki tespit pimi belirli aralkte ve -

dalicimn ters yerlegtirilmesini Onlgyecek

. gekilde kullamlir. ki veya daha gok silin-

dir bagh vidalar dalteryr tespit plakasma
mkica ?oag]ar. :

R Yu\'ra.lar-
. Cofunlukla, delcilar ve digi kalp
bloklar, kalip plakslarmm~igine agilmg
Sekil 5-3 pencere

Sekil §-2 Alftan Eunian Bir Dako

' KALIP ELEMANLARI -

?

-_

-~

3

[
Fo==ssoo

gron iy

b
1
i
1
]
1
]
]
]
1
1
r
r
]
]
L

e

PENCERE TIPI HAVSALI Yuva-

. -
'*:@ Q MACA YEVA Disi
: H KALIBI TUTHAK
! . . ! lp:ln DEﬂ'IEK

L AMAS
& © Wina DE L ERi

PEHCERE TP} YUvA.

Sekll 5-3 Pencere Tipl Yuvalar

AT e ——— 3 gy W
‘l@' @I Fa
: R =

. N N - 1
- S IR -

Selkll 5-4 Kbtr Yuva

tipi yuva ve degisik gekillerini, Sekil 54
kor yuvayl, §ekil 5-5 kanal yuvayl ve Se-
kil 5.0 daire yuvalan giistermektedir. ’

meler, Dnhml&r v.b. Pa.rga.lan
. Hilitleme Metoﬂam

Bogluk ve da.hci bloklar kare ys.but
dikdbrtgen yuvalar iginde olduklan za-
man kaliplama siresinds dénmeyecekler-
dir. Efer yuvalar daire kesitli glurss dén-
meyi Onlemek ‘igin kilitlenmeleri gerekir.

- Dagrtiaalars; yolluk burglar: ve ayarh da-

6
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Sekil 5-6 Dairesel Yuvalar

‘ticr ‘pléke. iginde tutabilmek igin kilitle-
nirler. Is parcasini, §ekl.ls.lz yiiziinden iten ‘

iticiler de donmemelen xgm kamalamrlar

Sekil 5-7 yolluklarm, _pimlerin vb.
Zibi dairesel ” bloklarm bir kama girevi
yapacak kavelalar kullanmak suretiyle

kilitleme metodlarm géstermektedir, Ko-

num pimleri 4.5 yahut 6.5 mm gaplan
arasinda kullamihir. Sekil 5-8 kafe kesitli
bir kamanm kilitleme aygiti olarak kul-

lanlldlgam ghstermektedir. Yolluk burcu- -

nun kili{lenmesinde bu tip kullamlmaz.

Seiil 5-9 da sivri uglu bir vidanm kilit-

olarak kullamldxgx gorillmektedir,

Ahglhmg ltici Sistem

. Ahgilmg itiel sistem - tespit plfkas:

ile dayama plikast arasinda raylarn te-
min ettifi bogiuk iginde hareket eder.

Dayama ve maga plékalarimn iginde ;

gezinen gert itme pimleri, itici plika ve
pim plakasma klavuzluk ederler. Itici
plikamn tagdif itiei pimler kalp icinde
serbestce hareket etmelidir. Sirasiyla li-
zumsuz surtinmeleri kaldirmak icin da-

‘yams plakasinda, maga plakasinda, maga

vahut- digi kalp bloklarmda ayrma yii-
zeyinin iginde pim capmmm 2 1/2-3 kah
kadar bir boglui verilir, Sekil 5-10'daki

6 .

v

: B;rgok kalip takimlarinda 4 veya daha

. 'gaplanndaﬁ 0.8 mm daha buyuk olarak

- de de olmaldir.

scra ahg:lmlg bir itiei sustemmm deta-~
yuit gostermektedir. -

ftici-pimlerin yeri ve sayuari, ig par-
gasimn- bigimi ve biiytikligi tayin edilir.

azla geri itme pimleri kullambr, buniar-
dan biri degisiktir. Boylece kalip monta-
ji sadece hir konumda vaplebilir, Daya-
ma plékasmdaki, | maga pla.kasmdakl ve
maga blokundaki delikler itiei pimlerin

delinir. Aym bogiuk, yolluk gelime pimin-
-ftici baglama plaka-
gsindaki . delikler Hiel pirmleri - gapindan

0.4 mm bilyitk delinir, Itici baglama pla- 3§

.A"'l K’O'NUM Piﬁi7 I

"FATURAT]

A= < A-A Kesiti
"Beldl 5-7 Pimli Tespit -

KAMA

-7/3_

| "/~ TESPIT ViDASI

"

Sekil 5-8 Vidali Tespit

"hareket eder. Pimler, ig

_me pimleri’

GER] iTHE PIM]

NN

i 8
//M

1
|
|
|
|
|
|
|

ENAZ IS

—YOLLUK GEKME PIM! GEN

KA‘I’lT\

NNy

RAY.
YAHUT
PARALEL

—W,a\ﬁ\i' f
?

5
I

Z
N

0

827

jrici FLAKASI-/‘_ LKONUM PiMi

pAYAMA Pim}

iTiEl BAGLAMA PLAKASI =

Selkil 5-10 Alsilmiy Iticl Siatem

kesi pim bag yuvalari pim beglarmdan
0.8 mm. biiyiik aglmaldir, Bu yuvalarn

- derinlifi pim baglarindan 0,07 il 0,12

mim dzha fazla olmahidir,-Sekil 5-11’e ba-
kmiz, Rayla itici iinitesinin kenar ara-
sindaki bogluk en az 1,5 mm olmahdir.
Eger silitunlar . kullapihiyorsa, itici iinite

-ile delinen delikler arasinda beher kenar

icin bogluk 1.5 mm civarnda ol_mahdlr
Siitun  tagiyrelar paralellerin yiikselkli-

Finden (.05 mm yitksek iglenmelidir, Se-.

kil 5-10, siitun taglyzcllarm tutturalugu-..
na ait iki metodn gbsterinektedir.

e

ftici Unitenin {ahsnias:

Itiei dinite, kabp takimmn hareke-
tine devam sirasmda diger kispmmn dir-
mas: sebebiyle-ve gubuklarin  itmesiyle
parcasimmi dalick-
dan citkarmak igin kalip: komplesinin-igine:
dogru itilivler. Kalip kapal iken, geri it-
kalibin sabit yarnsms gelip

dayamir. Biylece itici, Unitey] dayama

ler dist-

pimlerine karg: iterek itici pimleri ay}rmd
cizgisine getirir. )

Yayla Yuklemmg’

Geri Ttme Pimi

Sertlegtirilmiy kalplarda itici pim-
kalip a.yrllma ¢izgiel iizerinde
iz birakabilirler. Bu giigligii yenmek

‘jein " Sekil 5412 ve 5-13'de. gorildigi

gibi geri itme pimleri bir yayla yiiklenir.
Bu suretle itici pimler digi kahpla temas .
etmeden gori cckilmis duruma gegerler.

- PIH CAPINDAN
PIM Capy| O.6mm. DAHA Bk

o d

o

Pid a_AGLmn_x
o PLAKASI

1207 Ita 652

7

PiM_BAS) CAPI

PiM BAS! CAPINDAN
0,6 mm. GAHA BUYEK - -

$elsdl 511 Pim Bas ve Yuvasuin Olctilendinimesi

67 .



tici Pm]lerm Kouumu

Itici pimler, Sekil 5-10 ve 5-13 de gb-
rigdiigi g:bl ince bir cidara - yerlegtiril-
migse, pim daha cidarindan 0,125 ila
0,250 mm daha geride olmahdir. Boyle-

‘e iticl pimin ig pargasi iizerindeki dayan- - '

ma yiizeyl arttirimg olur. Itiei pimler

‘genellikle ayirma. yuzeymden 0,05 .

iistte yaplhrlar.
420

D4 lads

S . %)
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Sokdl 518 1ticl Pimin Ferlestiritmesl

[ "~ KOVAN

|
INI '
l ‘ I i l Trici
| .
|
|

A
WINNTZN

\_MACA PIM]
TESPIT YiDASI

'seldl 514 Yaprak lticllerinin Verlegtiriimesi

Kovan ve Yaprak Itm]er

Sekil 5-14 kovan ve yaprak it:cﬂen
‘gostermektedir. Dar yaprak ‘blgunmdelu
iticller laburgal ve ince ciluntdi kalip- ~

lanmg g pargalarim, daher ve digi kahp-

lardan tikarmak igin kullamlir,

. - Kovan bigimli itici, "itici plakasmna.
- fapk:r bir itici pimi gibi yerlegtivilmigtir. -
Maga pimi, kovan iticinin igine alighriimmg 5.
've tespit plikasma yerlegtlralmgtlr Ko- 7

_Van itiej, itlel finite gibi gahgir ve boylece
_parcayl wmiaca piminden gikarir. Kovan

iticiler pargalarin gobek Insmim maga
pimlenuden kurtarmak igin kullamhr

" Kilavaz Pilni ile Desteklenen Ktici _;-'

ﬁlntﬁﬂl Lo T '

. on sayxda. Kiigiik' itiel p1mler yahut 3
 yaprak ve kovanlar jtici- olarak kolland- . 3§
. diklary zaman, itici finiteye ilive bir des- J]
tek olmam g,erekhdn' Bu tip yapm, itici 3§
kursu gok uzuh oldufu yahut itiel finitesi

gok agr oldugu za.mandn. kullambr. Sekil

5-15'de  giriilen ah§11m.1§ itiel sistemde

i  pimlerin furiimas: ortadan kalkar ve faz-

la aginmast dnlehir.

Yan Coligma, *

Bir ag altmda yahut pres hareke- .

tine paralel olmayan ka.hplanmlg 1.5,: par-

. - gasnm igindeki deliidler ve ig girfntilerin

ahigilmhy itiel sistemle gikarilmasi -imkin-
ezdir. Kahp takifna yerlegtivilen hidro-

lik silindirler maga pimlerini kalip ayir-
. ma ¢izgisindenr aglmadan dnee digar1 ce-
kerler. Sekil'5-16 ya bakimz, Maga pim- -
- lerininin konumunu kamalar yahut T ka.- .

nallar1 muhafaza’ ederler

on uznn, desteksiz, ince maga pim-
Teri daliex iginde klavuzluk ederler. Eahn
maga pitnleri Dahaiya karsi gahgabilirler.

GERI [TME PIMI

-
1. ]-—}'rici;lm
AT
BE NN | RN TN
., BURC—] 1 PLAKASI
L T ¥

77 MR 7 7

/l% |I I//,/'"/ 2957

: KILAVUZ FiM

Seldl 5-15 Uzun Kursly Itich Sletem

MAGA P-ini

1

“\\\?’

=

A ;;/’/ T~ R e
\\\\ﬂx

DALIC)
§eki.l 5-16 Ysm Delikier Igﬂn {‘,ahszm Mm,-a
Pim

///

A

\

: Agﬂ;liimler

Agih pimler de bu maga pimlerini di-
gart cekmek igin kullamlir. Agili pimlér,
maca pimlerini digam cekmek igin ka- |
hiplamg makinasimn  normal hareke-
tinde ve Lkalip aywrma cizgisindemhagil-
din srada gbrevini yaparlar, - Hare-
ketli kremayer ve digli tertibatt vida agu-
mly maga pimlerini ¢fzmek igin kullam-
Iir, Sekil 5-17 Kalbin kapali konurnunda
agli pimin kullamlgm  gdsterniektedir.
Kilit- efikligi agih pimden 5 derece daha
fazlz yapilmgtir. Kayit ylizeyini bu se-
beple agtk pimden sonra yerine oturtmak
igin iter, “Bu pozitif Iilitleme ter‘hbatl
kalip igine malzeme enjekte edildigi za-
man, maga pimlerinin geri itilmesini &n-
ler.. Kalp agildifl zaman iy pargast kalr

- bin hareketli- kismu ile kalir. Al pim,

kalihi diga dogru agmaya zorlar, maga
pimini de pascedan disar: dogru geker.
Maga pimi pargadan ayridditan sonTa,
itici pimler ig parcasm ' dahaden disar

‘iter, Sekil 5-18%¢ bakimz. Kayit, yay geril-

mesiyle dayamaya’yaslamr. Boylece, ka-.
up ka.pa.tllacaéi zaman, kayit igindeki
delik acih p1m 1gm ayarll konumda. tutul-

g olur.

-Kam Blollar

Yan maca plmlenm kahptan gekmek :
icin bir bagks usulde, presin normal ha-
reketine haglannug kam bloklarmdan‘ya.- )
rarlandr. Kabp kapal oldnfu zamsan ka-

mm agih yiizii, kayrtin agli yiiziine bashi.
rir ve kayiti dahciya dogru siirer. Kam

89
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ACIL! PIM
—~KAYIT ..
«~MAGA PiMi

-K'i Lir-

" DAYAMA
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) Sekll 5-19 K.lnsa. Horeket “1gin loten Ya.yh

nszimi QséArEsl )

T Bekd 5-20 Uzun Hareket Igin Dujtan Yayh

Maca Qedcﬂci Dilzeni

AYIRMA PLAKASI

o~

YAKLA II-(

‘biylece bir kilit ghrevi yapar. Kabp agil-
difa sirada silugtirma yaylart kayitlar
dalicidan uzaklagtirarak maga pimlerini

. geker. Dayamalar kayitlarin  gezintizini

simrlar, Sekil 5-19, yerlegtirilen  yayla
cok dar bir alanda gezinen kayith, tip ka- .
Lp yapsmi. gdstermeltedie,  Sekil 5-20.

digardan yerlegtirilen bir-yayla uzun
alanda gezinen kaytl tip kalip igin bir

- Brnegi gostermektedir. Kam blokunun  *
~agilart 15° 11e 35°. arasinda degxgmektedlr

Ayirma’ Plakah itici,

Aylrma plakal itiei genellikle’ 1t1c1 v
lerin izleri ¢irkin olabilecelk" parcalarm
iizerinde ve azami gemgl:kte itici jilzeyi

" igtenen’ hallerde kullanihr. Ayirma plaka- -

lar tekli ve goklu digi kaliplarda lmllam

. hr. Qekil 5-21 de goruldiigi gibi ayirma N

plakas ve dahelardaki agilar yaklagk
59 olarak iglenir. Bu durum, aywrma pH-
%asmn hareketi sirasmda daheimn gizil-
mesini “Gnler, Seknl 5-21, ayrrma plékam-
nin daheya . tam ‘temas etmeden disari
gikmasim 'saglayan iki ayr1 metodu gds-

" termektedir. «A» griintigil, ayirma pla-

kasyin hareketini gihmrlayan bir civata'
ku].lamlmakta oldugunu, «B» gbriiniigh,
ay'lrma plakasinin geri gekme plmme bir

N
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Bekil 5-22° Yolluk Burcu

vida ile tutturulmus oldufunu gostermek-

.....

‘tedir. Bu durum eaywrma plakas ve itici

plakanm bir {inite.olarak ¢abymasma ola-
nek seglar. Daha karigk tip kahplarda

ise gekme cubuklar kalibmn sabit ksmu-
+ na yerlestirilersk ayirieiya hareket sag-

lar.

Tipik Yoluk Burcu ve Mé_rkez‘ieme

. . .Bii e o

Sekil 522, enjeksiyon kalplarinda

_ kullanan’ standart yolluk burglamna ait -

bazm dlgitleri vermektedir. Sekil 2-23 ise,
bir tip merkezleme bilezigini® gostermek-
tedir. Merkezleme bilezikleri, yolluk  bur-
cunun iist-kismuna gore slgtirilmy olup

kalibi presin fist tablasinda esas konumu-..
na getirir. Biylece yolluk buicu jle enjek- .. -
siyon memesi birbirine ayarlanmig olur.

Bilezik ve Qubuk Ytiei-
Bilezik itici yahut disan aticy, bilezik

aywrme plikasma benzer bir iticl gérevi

yapar. Biiyitkk ~ aywrma plakes yapmak-
tan kacimmak igin her dalierya ait bir iti-
ci bilexik kullanmak- gerekir. Sekil 5-24,
silindirik bicimii is parcilarimi dalimdan
grharmak icin kullamlan bir yapiyr gos-

termektedir. Cubuk iici ise dik dértgen
kesith yahut-diiz kenarh dalicidan par-” -

calail .g:lli&_a.rma;k ig’ix; JKkullamlir:

72

-min fistiinde altikfge Wagh

Sekil 528 Yerlegtirme Bilezlgl

Ust ve Alt Itici -

- Baz kaliplar bir list ve bir alt.iinite -

olmak . tizere jki iticl sistemiyle birlikte

- yapiir. Sikighirmali kaliplarm biitiin oto-

matik olanlarinds iki finitd is parcalarim
emin bir gekilde gtharmak igin kullambr.
Biylece hogaltma ‘mekanizmas: - pargay:

- mekanik olarak jter. Sekil 5-25 listle ve

altta kullamian itici sistemini gostermek-

. tedir. Ust itici {initesinde 6 ig parcas: fire

ten singtiring kalibinda Sekil 5-25'de gi-,

“rillen egyamn yapmu igin-bir yay konul-

mugtur. Alt itici sisteminde, her ig par- .

%

gas igin ‘tek bir itici pimi vardir. tiei pi- -

piring ildve
pargasim yerlegtirmek igin yuva amlmig.’

" tir. Kabbin agilmas; ve dalieimn bogluk-

tan cdigar gikmam _sirasmnds iist . iticl
- : [ : oo Tt e

%Z \\%Z Guao

Sekll §-24 THci Bllezik veya Cubtklarmn
- Yerlegtiriimest .,

\

BlLEZIK

©

i
2

pederes

AYIRMA C_IVAYALJ;RI -

pimler dahcimn iy parcasim digart gek-
mesine kadar bu pargalan disi kalp igin-

‘de tutarlar. (nce pres kifi.derecede ve
‘pargdlarin "alinmasmma el verecek kadar

acllmig olur. Alt itici initesinin hareket
ettirdigi. ve alt iticl pimin ittigi piring ile

.ig parcam  bogluktan qkariir, Al itici -

pim yiikselerek , pargayr bogluktan ko-
layca gekip ahnabilecek gekilde digar: ¢r-
karir ve, bundin. sonraki devre igin ilave

'

‘pargayl kolayca yerlegtirebilecek: Xonu-

ma getirir.
|
- Takma (Iiive) Pargalar
. Bu-kelime, kalip yapiminda ve kahp-
lama igleminde iki degigik anlama ‘tagmr.
Birinei gurupta, tek parga olarak iglen-

.mesi glic daher ve digi kaliplardaki ithve

pargalara denir. Bu parcalar gelikten ya-

PRES- TABLASI . ”| | ’

—J
YAY

e—— DESTEKLEME RAYI

UsT iTicl guBuk

— UsT.itici PiMi .

|
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hut digi Lkalp veya dalicimin yapﬂdlg:
malzemeden ayr ayr yapilarak bir kalip-
lama initesi meydana getirmede kullam-

lir. Ekseriyetle bunlara digi kalip veya

. maga takma pargalar: denir. Bu tip ila-
ve pa.rga.lar kalibin zarara ugramamas: ve-

- ya lkirilmamas:- i¢in gereklidir. Bazan bu

parcalar ig parcalarmnda ufak degigiklik-
leri yapmak igin kullamlr., Bunler, ayni
zamands i parcalarmn dar kanal bicim- .
lerinde dayamkllgmt saglamalk. igin ka-
burga gtkarmak ‘amaciyle de kullanilir.

Ikinei gurup takma parga]ar, kalibin
bir pargast defildir. Ayr bir parca’ olarak

kalip igine yerlestirilic ve keliplanacak ig -

pargasiyle Hirlikte pigirilir ve sertlegtirilir.
Boylece malzeme takma parganin etrafin
sararak tek is pdrgasi olarak elde edilir. &

Takma parcelarl ig parcasimn bir kismini .

saglamlagtirmak icin kullamhr Ozellikle
montaj amaglarmda ‘disi veya erkek vida

YAPRAK .
irici ‘1[
. AG. -

| - ; e TAKMA

) Esekil 5-26 Ajyirma (legisi.n.in Altmdnn Kul.lamlan

‘Yaprak lIticisi Hesitl

IS5 PARCASL
'KABIMA % S
v W

i

455
G
M=

' ; Sekil 5-27 fsin Kaburgasmdan Kullamlan Itici

T4

Seldl 5-28 Derin Digl

ois! ravuP Disl KAI..IP

Yerler icin Takma Parca

YAZI YEYA SEKILLI
TAKMA !'AM:A :

TAKMA PARGA

Sekil 5-80 Uzun ve Ince §Bk'il 5-31 Marka Islen-

Cidar Yapmak Igin

© mly Takma Parcea’
Takma Parca . .

. : TAKMA.
TAKMA PARGCA = Kaca P

1

[}

|

b

¥

1

:

Sekil 5-82 Yuvarlak Dis.  Sekil 5.83 Takma. Maga
Kalp veya Dale Uze- .. - Pim!

rlnde Tal:ma Parga .

. istenen yerlerde, bllha.ssa yatak yiizeylerin-

de ve elektrik iletkenligi icin kuilanilir. Bu .

. ‘ltlp takma parcalar genell;kle piring, bakir,
"’ aliiminyum yahut gelikten yapilir. Giimiig

veya difer kiymetli madenlerden yaplan
takma parcalar elektronik alamnda. tercih

' ed:lu- :

Kalip Tamamlayic: Taluna Parcalar

S_ekll 5-26,' ayrma cizgisinin altinda is
pargas: iizerinde ince bir kerar elde et-
mek igin kullanilan bir takma parganmn
tipik seklini gostermektedlr Sekil 5-27, iz
parcasinda kaburga olarak kullamlan [
kintrlari  elde etmek fizere ‘yerlegtirilen-

bir takma parcayr gbstermektedir. Bura- -

da yaprak iticiler kullamly. Sekil 5-28,

N

§ekll 5-28 Digl Kahpln.r~ Ce
Ka]lpmrﬂa Talona Pm‘g,u da Dar ve Keskin-HKigel

derin 'hir digi kalibin tabamnda kademe
bigimini vermek igin kullamlan bagka bir

takma parga Ornegini gostermektedlr *

Sekil 5-22, bir digi. kalipta dar cidar ve
kanallarm keskm kiigelerini g1karabtlmek

_igin hir takma parcanmmn nas kullanitdi-

ginr gostermektedir. Sekil 5-30, ince ci-
darl, Tzun bigimli bir digi kahp ‘elde et-
mek igin takma pargamn nagll kullaml-
digim  gdstermektedir, - Sekil 5-31, iize-

rinde marka veya yazilar kazinmig bir

takma pargay gistermektedir. Sekil 5- 32,

yuvarlale bir digi kalip veya. dalicl lzerin-

de . defigik bigimde yerlestmlmls takma
parcayr- gistermektedir. Sekil 5-33, bir
digi kalip yahut dahcr icinde kullanilan
tipik bir maga.pimini takma parga olarak
gostermektedlr

¥s Pargasuu Tamamlayict Takma
Parcalar.

" Bu tip takma pargalgr, 51k1§t1r11ma-

" I, iletmeli ve enjeksiyonla kaliplamalar-
la elde edilen ig parcalarimn icinde kul--
Jambr, Clinkit takma parcdler otomatik .
kaliplamay1 6nlemekte olduklarindan ma-
- liyeti yiiksek olur, Enjeksiyon kalxplarmda-
. kullamlmalar “smarhdir. Sekil 5-34, s1k1s-
 tirmah kahplama ile v1da11 bir’ parganm

-

nasi’ takildigim gostermektedxr Burada—

" . ki, takma parga, is kahplandiktan’ sonra

gikarilabilir, Genellikle bu kahplar gok ig
pargasl iireten ‘tipte olanlardir. Parga,

"kaliptan gikaildiktan ‘sonra takma par-

calar- hava veya elekirikle caligan anah-

- tarlar yardumy ile bu, birlikte kaliplanmig .

pargadan. gkarihr. Takma pargalar kalip

Jgindeki yerlerine bir baflama tertibati

ile tesbit edilir.*Ciinkili kahp igine plastik

" malzeme pres edildiginde . yerinden oyna-

mamahdir, Iki veya daba ¢pk takma par-
calar kullzmlir. Kalp iginde bir takim-
oclarak ve ig pargalarile pigirilmeye terke:
dilirken -diger kalipla birlikte “pigirilnis

.'pargalardan _g1kar11an takma pargalar’

yeniden kaliba yerlegtirilic.

Sekil. 5-35, kahplama sirasinda tak-
ma -paréalam tutmak igin kullaptlan ge- -
gitl metodlan gostermektedlr Bazl cins
takma . parcalar kaliplamd siraginda i
pargasi ile saglam bir gekilde yapigrms
" olurlar. En, eok kullamlan bigim de silin-
dirik takma pargalar iizerine agilan tartal,
conta kanaly, delik ve girinti kanallardlr ‘

 Takma parcanin plﬁstlk pargaya "hapse-

_dilmesi metoduy, takilacak pargann bigi-

_ mine, dlgiisiine ve nerede kullanilacagma -~

baghdlr -

Lt

Sekil 5-34 Stugtrmall Kabpta Vidah Tama Parca

——r ifici i
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- TAKMA PARCA

_‘i_l
-.U‘ PiM

N itict piM

Maca- v;a Mago Pimleri

Magalar, kalibin- cidar kalmliklariria-
bigim verméde, kaliplama sirasmnda par-
canm- girinti ve ¢tkiintillerinde kaliin
bir parcasi olarak kullamlirlar. Cegitli
bigim ve &lgiilerde kullamlan Inagalar, ig
pargalarinds muntazam cidar kalnhg

vermekie ve malzeme tasarrufunda kul- .

lapihir. Cidar kalinhklarimn egitligi, cel-

~ me miktarim agaltr’ ve pigmemis kisim-

larm * bulunmamasim saglar.  Magalarm
Gleiisii, bigimi ve gevresi., kalp igindeki
glrevine gbre yapilir.. Macalar, iy parga-
sumn kahptan kolaylikla gikmasm gagla-

mak igin uygun koniklikte yapimaldir.. -

_ Maga 'pi.mleri, 18 par¢alanmn iizerin-
deki kir veya bagtanbasa agilacak delik:
lerin yapimnda ve takma pargalarin ye-
rinde tutulmasinda gdrev yaparlar.

T8

i

Sekil 5-85 Cesith Taltma. Pargainrin igle Birlikte-Kahplanmas:

.

PS—1rici Kovan

Macga pimleri, ig parcalarmn iizerin.’
" deki kir veya bastanbaga aglacak delik-
“lerin yapiminda ve takma pargalarm ye-.
- rinde tutulmasinda gbrev yaparlar. .

Itici ve Geri itici Pimler - - _.
-Bu pimlerin uzuniuk ve gaplar stan-
dart olglilerde yapumigtir. Dig  kismmlan

. pitrure edilerek gok sert bir ylizey slde’
- edilerek, kaliplama iglemi mirasinda mey-

dana gelecek .olan siirtiinmelerdeki agim- -

- may1 onler. - -

Standart Pargalar

Yaylar, vidalar, tespit pimleri, kila-.

vuz pimler ve burglar gibi kahp yapimm-

~da kullamlan difer pargalar saticilardan’

temin edlliv. Kahp yapiciar: -bu’ pargala-

- i stok numaraler: {izerinde bilgl sahibi

olmalidir,

BOLUM-—-V

 SORULAR

. Daha ye.Lhut ‘maga bloklar1 ve digi
kalip bloklarimn gegitli baglama.
. usullerini sayimz? '

2. .M.agal'.ﬁrin ‘ve digi kahplarmm dinme-

sini Oelemek igin kullamlan - gesitli
kilit tertibatlarim sayiniz.

. Ahsilmg itiel sistemi nasildir?

. Bir'ig pa\fgasmm iizerinde, bir dige-‘

11,

:

Yan -I{:;.yltlarln hareketinde kullam- - )

* - lan agilh pimleri kisaca izah ediniz.

12,
.13,

14.
15.

rine - nazaran neden - daha ¢ok itiei

pim gereklidir?

. Itiei pim delikleri itici ylizeyden ne-
- kadar -mesafede tutulmalidir? -

. Ttiei pimler igin geaitli'plﬁ,kala'rda ni-

¢in bogluk vermek gereklidir?, -

. Gerl itme pimlerinin amac nedir?

. Bir itici kovamn amaci nedir? Nere-

de kullamlir ¥ : -

.

. Yaprak iticiler nerede kullamlir

, Yan magalar ve yan kayltlar;il hares

ketini ‘saflamek igin fi¢ metodu say:-

16,

17.

18,
.19,

20,
21.

“Ayirma Plikas: nigin kullaniir ?

Enjeksiypn liailplarda kullantlan yol;

“luk  burglarmin deliklerine ' verilen = -

koniklik_ne kadardir?
Merkezleme bileziginin amaci nedir?

Ayirma plakas ile itici bilezik ara-

-sinda ne fark vardir?

Ba.z:-.ka.i;plarda kullamlan iist ve alt
iticilere neden Hizum vardir?

Kalp tamamlayier takma pargalarla .
13 tamamlayicl takma pargalar ara-

_smdaki farklar izah ediniz?

Kahp tamamlaylél -takma pargalar

" nigin kullamlir?

Ig tamamlayier fakms parcatar n_igih

- kullamlir? -

Maga nedir ve nigin kullamlr?

Kalip yapimi igin pivasadan temin
edilerek kullamlan parcalarin birka-
¢m sayimuz? . '

-



uygun bir damga wurularak belirtilmeli-~
dir. Buhar kanaliarinin girig ve giuglari-
nn, kahplama sirasinda kalibi yiiklemek
ve igi qkarmdk igin gqhsa.na sikmty ver-

8

larda, bityiik digi keliplarda ve bilyitk ger- -2
gevelerde kanallar gap1 17,5 mm olan mat-
ka.pla. delinmelidir. Kuguk ]\ahplarda. capt

ad

LBORU TAPALARI .

| 4 A A )
; Grkis - . BiRis, BORU
: : } . | TAPAL ARI{8)
RN B - Ty B e - el —rtr S
BOLUM | ~ , iR
Ad KALIPLARIN ISITILMASI N e i T T et \V ot Gy S
. IPLATIN 1STTLA | ek Gl iy
Vi .+ VE SOGUTULMASI. P s A e
_ ‘ _ ‘ P S T el 2T
. { i 1 ‘! : : ! }
1l [ P (I
ik : : : . iy - C il ’ !I !
I{ahpl&nn Ismlmas;l meyecek-bir yerde olmas: gerekir. Buhar .. g ; ’ t I - (. i [ - : I{ i
) . T : s . . 1o A (A i g -
Blrgok——mklstlrmah ve iletmel kahp— k:cmalla?.n,' klf'zvu{z pimleri, .burg}a.rl, . “.1 e A . i 1| bl 3 | - |
pimleri vidalari,” komum pimleri v.h, gibi., }§ 1. [ 11 [ A
. lar elektrikle mbildifi. kadar buharla da X . ) . b [ IR JW | IO | ' 1 _L
althin diger pargalar: ile kargilagmaya- -4 - [ : ~t - - L. |
sttimaktadir. Kalibin gegitli kimimlarina .. . g . < . bl : ) d [
X ; : B cak gekilde dikkatle delinmelidir. - [T [ T [
delinerek acilmig kanaliardan buhar dog- . ] A==\ \ e - "-_;5) FIL | - I
‘rudan dogruya gonderilir. Bu buhar ka- ) ) D NP 0 I
Plikalern Kanallan oo %0 A ) B E i e
nallarmn yeri ve gapi, kalp iasarimna, . . = : izt
Slgiistine ve bicimine baglhdir. Buhar ka- Qekil 8-1, fizerinde dalicilarin, monte -
nallari, digi kaliba, maga plakasina, bag- edildigi bir plakamn igersindeki buhar aki- .
lant1 plakalerina, tasiyic plakalara v.b, s gBstermektedir. Kaliplarin iizerindeki '
yeérlerine delan deliklerle saflamr, Bu- - genig buhar plakalarmn wzun kanallar:
har - kanallan, miimkin oldugu kadar | dort taraftan delinmeli ve iy pargasim gev-
malzerheyi - dilzenli amtmak igin uygun relemelidir. Saptirma tapalar ve boru ta- -
yerlere aqilr. Kanallar, is parcasinin et- palari, plakamn icinde uygun bir akig sag-
rafim dolagacak sekilde delinir. Bubar® . layacak gekilde yerlestirilir. Sekil 6-2 deki . § .
kanallari kahplama ylizeyinden delik ga- gemaya bakimz, Kanallar ekseriyetle ger- R -
pimn iki veya fi¢ katr kadar uzaktan. agr- geveye yahut digi kalp bloklarina delinir- DALICILAR , A- ~A Kestti
it ler, boylece buhar deisik seviyeye iner, | BURADAN BAGLANIR .o
. Kiiglik kahplar icin, buhar kanala- - digi kalibin derirrliginc;e ve etrfmpda‘_dc}la- B Sekill 61 ‘Danc.lys Ismtmak icin Bubar Dolagmu
rimn  gaplar 14 mm ve aralarmdaki gir. Neticede digi kalip ditzenli bir gekilde .
wzaklik 60 mm olarak yap: lir. Buhar gi- isitilmg olur, ekil 6-3; digi kalip ‘blokurun 3 o
ris ve glugim diizenlemek, tapa ve ni- karsidan ve ustten goriiniigiinde {i¢ seviye- g o
-pelleri  yerlegtirmekigin _delik uglaring 1i kanal sistemini gbstermektedir. Seklin - L ‘ . =
3/8” boru vidas) agilir. . en tist safinda digi kalp blokundaki ak1§m ; - » e ini :
. gemas: gosterlllmstlr ‘ T OIRIG
Biiyiik kahplar igin, buhar kanalla— ' 2 . R IM )
rimn  arahiklari. 100 mm. ve gaplari 17 Derin Ya’.hut Uzim Dahar’ - m\ : _ . —£
mm dir. Delik uglarina 1/2" boru vidas . . : 3 - . B i
agilir. Biiyitk veya derin dalicilarin diizen- Uzun bir dalieimn ueuna buhar akigi- ‘ A — SAPTIRMA TAPALAR 1 L=
li ve tygun sicakikta sitiimas: gerekh- mn ekseriyetle direkt olarak verilmesi ge- i - 3 VA I_H; .
dir. Dalicinin uzunlugu, capmin g veya rekmeltedir. Sekil 6-4, kullamimakta olan Ea/ T \ 3 .
4 ket kadar olmasl halinde, 1s:tma dogru— _ metedlardan birini gostermektedir. 53— - - ' _
dan dogruya yapilir.: i . : . \m _
: ' . Buhar Kanallanmm Cap : - - .
GIRIS ve CIKIS kanallarimin yerler] ‘ 3 . N b CIKIS
Biiyiik buhar plakas: bulunan kahp- ' & a

Sekll 6-2 Buhar Dolagmum Ssglamak leln Septirma Topslanmn Kullamlma Durume

T
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14 mm ‘olan matkap kullanilir, Kiigiik da-
hcﬂan ifitmak igin 11 mm 1k ¢ap yeterh- -

- dir, Bu ii¢ capmn segilmesinin sebebi 1/2"

378" ve 1/4" lik boru vidalarml acmak ve '.
- - ‘burada standart tapa ve rakorlar ku.llan—
) mak lglndlr )

' En.;eks;you Kahplam Sog'utuhnasx
Riitiin enjeksiyon ka.hplarda Hzellikle

- : termoplistik malzeme kullamlan yerlerde, -

kalibmn icine malzeme gonderildikten son-

" ra sertlegmesini saflamak igin sogutulmast .
gerekir, Sogutma iglemi,; kalbin gegithi I

simlarina aglan deliklerden devamh sn
alimim saglamak suretiyle yaprlir, Bitmis
‘ig pargasinin iizerinde kabarcilk, gerginlik,

sikugma v.b. gibi gorlaralari dnlemek icin
sicakhifin gok iyi kontrol edilmesi gerekir.

‘Kullamimakta olan suyun sicakhgs 24°C
“ile 55°C. araginda olmahdir. Sicakbk mik.
tar; is pargasmm Olglisiine, bigimine ve ,-..

kollanmakta-olan termoplistik malzeme-

ﬁm cinsine baghdir. Su kanallarinm Slgtisti
. ise bu bilimiin bagmda. sbzii edilen buhar

kanallan gibidir,
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Selkdl B—& Uzun' Frkek Ealbin Dirckt Isilma
Diizend”

Enjeksiyon kaliplarmn sogutulmas
igin agilan su kanallarn sikigtirma kabplari.

mmn. isitilmam igin agilan buhar kanellarm-
da oldugu gibidir ve akig yonleri de ayni- -

dir. (Sekil 6-1, 6-2, 6-3 ve 6-4%e bakimz),
Derin Disi Eahplarda
‘Kollamlan Alng Bigimi
- Sekil 85 de derin digi kalip bloklarmn-
da kanallarin akis: nasil sagladifr giriil-

‘mektedir. Bu yapumm, digi kahp cukuru- -

nun etrafinda yeteri kadar malzeme bulun-.
dugu zaman g¢ok pratik oldufu goriiliir.

Sekil 6-6, derin-digi kalip gukurunun

_etrafmda degigik’ seviyede yapilan bir
Vdmresel dolagl.rm gistermektedir. Ka,nal- :

ASAGl-ﬁ

“lar birbirine 90° delindigi zaman akigm

nasil olacagim Sems gostermektedir, Sekil
6-7, aligen bigimli kanal sisteminde dola-
#im yOnitniin naml olacagim gistermekie-
dir. Saptirma ve kapama tapalan dolag-
min bir seviyeden digerine gegigini saglaya-

- eak sekilde yerlegtirilir, Bu metodun bir

sakimeall taraft Sekil 6-8 ve 6-T de goriil-
diigii gibi girig ve cikiglarin d1§1 kabp blo-
kunun birbirine ters iki ucunda olugudur.

. Perdeler

Derin digi kahp bloklarindaki kanallar-
da_akigin yolunu bir bagka metodla da de-
g:gtlrmek miimkiindiir. Delik kanallarm or-
ta yerine kelmhklar: 0,8 ild 3 mm aragin-
da olan piring veya paslanmaz celikten
yapilan lama, perdeler yerlegtirilir. Bu per-
delerin girevi delik kanalim ikiye ayirmak
surétiyle 4ki yarim daire kanal meydana
getirmektir, Isitma, veye sogutma sirasim-

-da perde, akigl yukarn dogru cevirir sonra
- Bbiir yliziinden agag 'iner, oradan dwan

cikar. Delinmig kanslla perdenin ueunda-
ki aralik, slagin boguntu yapmiyacag ka- -

_dar olmaldir. (Sekil 6-8't bakimz) Pers

deler delik gapma uygun geniglikte yapi-
lip igeri itilmek suretiyle yerlestirilir, Per-
de, yerine boru tapasi ile tutturulur. Tapa
perdeyi kapalin dibindeki matkap ueu a1 -
sina kadar iter. Perdenin konumu kanal

‘girigine 80° olmahdlr Sayet paralel yer-
TAPALAR :

1. ™
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Sekil 6-6 Girly ve Quam Uzak
Datresel Dolagum

legtirilirze alng yontinde degisiklik olmaz

ve dolagim da meydana gelmez (Bekil 6-9’a
bakimz) .

o —.-‘Bileziklei'

Devamh vapilan kanallardan farkh
metodlarla kaliplar withp veya sofutuldu-
gu zaman Ornegin perde kullamldiginda
kagirmay: 6nlemek icin bir gegit conta hul-
lamlmas: gereklidir. Bu contalarm en gok
‘kullamlam, kesiti daire Wigimli olan ve
yitksek sicaklia dayamkh sentetik veya

 gilisli kauguktan defisik ¢aplarda yapimig

vileziklerdie. Swrayn takip eden gekiller

O-hilezikleri adim verdifimiz bu contala- -

rin bazm uygulamalarm  gdstermektedir.

GiRis
Seldl 6-7 Giris ve Cilam Uzak Dolagim
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Sekll 6-8 Delinmiy Ennal Iginde Perdenin
. Earmdan ve Yandan Goriintlslert -
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Sekil 6-9% Perdenin Dofrn vo Vanhy Honumlan ]

(Alas durumun3i paralel olursa sapmu olmaz)

Knllp yapmcﬂan 0-h1lez1klenm bﬂ.hassa .
o " buhar kanallarinda dagﬂaeagmdan kullan~ .
‘ _‘ma.yl peki mtemezler ' t

._;_kalrpta perde ve O-bileziklerin kuHamligyi = .~
. " gostermektedir. Bu durum hilhasss, - d:g:"'
. kalibin etrafindaki et payr az oldugu vé:
'_dolaglm Jstendxgl zaman, ta.tmm edmzd.lr
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. Seldi 810 yas cidarian wun bir- disi. 'Sekil 811, cokln 'yuvarlak dist kalp
bloklgrtium kanallarm gostermekted.ir Digi-
_ kalip blokunun gevresine aglan kanal, gore"
- geve dell.nerek aglan kanglla kesigir, Ka-
;m_.hn alt, _y:e “fisttinden O-bilezikleri. igin
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. Sekil 8-11 Cok Culnrly Disi Kelipta Kanal Durumu

chuklar acimgtir, Sekil 6-12 ve 6-13, 0O-bi-
lezlkleri icin oluk acilmmy diger iki metodu
gostermektedir. Bu iki metodla da gergeve
dsha fazla iglenmektedir. Boylece digi ka-
Lp bloklarim baglantiya yerlegtirme ko-

layhig ve iyi bir contalama olanagt saflan-

mig olur.

Diiz Macalar ve Sif Disi Kalp

Cukurlam

gekil 6-14, yuvarlak diiz magalar, ag
digi kalip gukurlari ve 0-bilezikleri ile mey-
dana ‘getirilen bir kanal sistemini gister-
mektedir. Su yahut buhar, digi kalp blo-

- kxundaki kansldan iceri girer oradan esas

kanaln bulundu@n arka pldkays agilan de-
likten geger. ‘
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Sekil 812 O-Bileriklerinin Yerlegtitme Konumu
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Daber Kanallan .

Sekil 6-15, dahellarn sog'ufulmasxnda

ve 1sitilmasinda kullanilan borunun bagla-
-ma plakasmdan gecerek dogruca daliciya
vidalandigim gostermekiedir. Sekil 6-10,

kanallarin arabkiarim simrlamak igin kul-
lamlan bir tipi gostermektedir, Sekil 6-17,

. mevzii sofutmaya ait bir Grnegi gbster-

mektedir. Kanal, magaya iist ¢izgisine ya-
Jon ve malzemenin girdigi givig yerine dog-
ru delinen delikle acilir, Macamn, girigin
altindan sofutulmas: gereklidir. Isitmamn
en fazla oldugu yer malzemenin bogluga
girdigi dar girigte olur. Malzeme bogluga

_aktigh siirece sofur, Bogluga dolmak igin

gelen son malzeme en sicaktir ve ifne uclu

DELINMIS KANAL
DAIRESEL OLUK
0-BILEZIK
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Sekll §-16 Surlandmimg Haoai Tipi.

- girigin bulﬁﬁduéu yerde - kalir. Bu &zel

alanda smuli bir sogutma gerekir, Boyle-
¢e pargamn hertarafinin egit sofumam ger-
ginligin dnlenmesi ve biiziilme izlerinin yok

edilmesi miimkiin olur, Genig magalarda .

bagka deyimle erkek kaliplarda belirli sa-
wnda kanal ve bu kanallari ayiran perdeler
bir ditzenle yerlestirilir, v

Kabarciklama

Kabarciklama tipi sogutmada (buna -

gesme de denir) kalip cevresine bir bory
vidalamr ve bu boru dahao veya macaya

. agllan kanaln igine dogru wzamr. Sofutu-

cu ortadaki borurun icinden akar oradan
magamn igindeki kanallar1 dalagarak diga-
11 gikar, Sekil 6-18, kabareiklama tipi bir

I

sofutma tertibini géstermektedir. Sekil.

6-19 ise iig plikal clarak yapilan bir ka-

Diptaki kullamhg) gBstermektedir.
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[ - Bekil -8-17 Girise Valan
| Delinmis Delikle
— GiRis Fordell Sofutma

Sofuima. Bolgesi .

Uzun olan is pargalari cok degigik
scaklikta bir sofutmay: gerektirir. .

‘Bu husug, kabbin gegitli kistmlarina -
iglenmig serbest kanallar yapmakla miim-
kiin olur.. Yolluga yakin bélgelerde oldugu
gibi herbir knsim derece derece vasat so-
gutma sieakhfina diigiivilmiis olur.

Saptirma, Tapalart -

Saptirma tapalan piring veya kurgun-
dan yapibr. Kanal igine bir qubuga daya-
nacak sekilde itilir. Bir yol kapama gére-’
vi'yapar. Kanal igine dikey konumda. yer-
Jegtirilmigtir. Diger bir cubukla -tapaya .
vurmak suretiyle gigirilerek yerine tespit
edilir, Tapa, akig! iyi temin edecek bir yere
dikkatle yerlegtirilmelidir. Biitiin kanallar
sitma veya sogutma .yapacak akmgn ser-

best -yapilabilmesi igin gapak veya pistk

lerden jyice temizlenmig olmaldur.
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BOLUM— VI,

Kaliplamsa igleminin yapitabilmesi icin
genellikle 1sitilan iki tip kalp belirti-
niz, ’ B

2. Bu kaliplar nasil sitiir?
3. Kahplan isitmak igin kullamlan iki

genel yol nedir? -

4, Tsitmanin amact nedir?

5. Buhar kanallarimmn deliﬁ gaplar: ne

dir? nigin bu gapta delinirler?
Saptirma tapalar: nigin kollamir?

7. Hahgi tip kaliplar sogututur?

88

,

10.

11

14,

-Sqrular

Bu kaliplar pigin sofutulur?
Perdeler nerede ve nicin kullamhr?

O ~bilezikleri nedir? nerede ve nigin

Jkullamlhir?

Uzun magalar ve dalicilar nasil isiti-
hr veya sogutulur?

Kabarciklama sofutma {initesi nedir?

. Kabarciklama (cegme) tipi sofutma
" iiniteleri nerede ve nigin kullantir?

Kanallar delinirken ne gibi tedbirler
almir? -

BOLUN

R 2 | A

ﬁpg'lhcllarm Amaa -
. Dagltmilar yoluklarla birlesik olarak

digt kalip qukirlarina yaklagik 1 mm me- -
_safeye kadar malzemenin akma -igin ya-

pilan oluk veys - kanallardir: Daticilar

_miimkiin oldufu kadar esit uzunlukts ve

Jusa olmalidir: Ideal bir dagiher sistemi-

nin yapimi mﬂml;fix_l olmayan hallerde kol-
lara ayrilmig sistemin kullamimag gerek-. .
* Ndir: Clinkil i§ parcasimp bigimi ve digi ka- -

hbin yayilma geldi, dsgiticiyl igleme zor-
lugu grkarr. Kollu dagatier sistemde, her

§ ¢ disgi kaliba -malzemeyi sevketmek igin yar-

dimer kollar bulunur. Bu yardime: kollar
yolluk tarafindan beslenen  esas dagtici-
lard bir agt altinda birlegirler, Her iki sis-
temde de dagitrer kanallars, malzemenin
kolay kaymas, siirtiinmenin’ miimkiin ol-
dugu kadar azaltdmast igin iyice parlati-

mg’ olr\nasz gerekir,

YUVARLAK DABITICI ;|
$5-6+8 ’

$ekil 3-1 Yuveriak Dagiticr Kesits

- 'DAGITK_:‘ILAR, VE GIRISLER

. DABITIC] KA. A
. Yisl R13 -

"+ Daghedann Bigiini ve Olgiisii

* . Daghelar yehuf bagka deyimle ak- -
ma yolluklai1l malzemieyi fazla israf etme-
mek_iein kilgitk yapilirlar. Bununla “bera-
ber disi kaliplar: cabuk deldurabilecek ge-
niglikte olmahdirlar, . :

Genellikle yuvarlak ve trapez olmak
tizere iki ‘bigimde dafiticr kullanthr. Yu-
varlak bigimler daha gok tercik edilir, Uy-
gulamada dairesel kesitlerden -daha gok
malzeme aktign ve siirtiinmenin diigiik ol-
dugu gbriilmiigtir. - Yuvarlak dagiticalar
kalplarin iki yarisimna daiglenir. Sekil 7-1'e
balnmz. Yuvarlak dagiticilar’ gok hassas
olarak iglenmelidir. Biylece iki yarmm ka- .-
Ip kapendigz zaman tam bir daire kesiti
" meydana getirir. Tam (akigtirma zor-

lugunu yenmek igin dagiticilar syr blok-
: Jara i§}enjr ve cergeveye yerlegtirilir,

N

KALIP

Seldl 7-2 Yuvarlak Dafiicmn Yan Keslti -

89,



’ ' o | YRAPEZ BiGiMLI DABITIC!
BERINLIK 5-Bmm

I : : .. GENISLIX = 1,25 % DERINLIK ‘

© EGIM AGISI 1057 -

Trapez dafnticllarda, yuvarlak kesitli
s olanlara nazatan siirtiinme fazladr. Fakat
_yuvarlak dagiticilardaki yolluk, calugtirma -
_ zorunlugunu ortadan kaldirirlar.. Trapez
- dagiticilar kalibin sadece bir yansmna ag-
i i, Genellikle giris kanalimn bulundugu
- tarafta oluriar. 7-1’den 7-4 kadar olan ge-
mektedir. - :
Girisler L .
Dagitiommn digi’ khlip boslufuna ag-
lan dar ve s olan ksmuna girig denir. .
~Girigler, is pargastun yapimundan sonra
ufak bir siywrma ile temizlenebilecek ve
kolayes’ goriilmeyecek bir yiizeyinde olma=
‘hdrr. Giris kanall Syle bir yerde olmal-~
/ dir ki malzeme bogluga girdikien sonra -
hemen karg! yizeye dogru itilmelidir. Mal- -

,l-

e 75 Trapen Daibcs Kewti
. . - D
- tii ve iflerden kagnmak gerekir,

killer dagtion yaprmmmn detayim gbster-. .

‘ lamlan iki- ayn tip-giﬁgi:gﬁgtérmekteaig 3

- bupun sonucu olarak da kétl keynam
. gizgisi ile. hiava boglugunun meyddna

AT

i

: DAGITICH —
— gENISLIG] KAViSI R13

Sekil 74 Trapez -
Dagiticonn Ysn Kesitd

zimenin kaln kesitlere; kaburgsalara, pa-
ralel cidarlara veya herhangi agik ala
s, girigi sonueu, cekmeden dogan ¢Okil
v : §ekﬂ¢
7.5'e bakimz, Girigler boglugun déimasi]
igin gereken geniglikten fazla degildir.
_Kiigiik gii-igler dagitier-ve yolluklarng
parcadan alinmasina kolayhk saglar ved
malzemenin akms Ozellifini arttirir. Ka
namayl ve malzemenin leke yapmasim n-j§
ler. -~ : . ,

- Tok Digi Kalip* _
" Gekil 76 ve 77 uz_unr;‘rar_éalai‘da, k

Sekil 7-6 iki akma yollugunu ve-iki girigl

ligini, Sekil 7-7'de ise tek dagiticn ve

1

FENA. :

2

a0

JT‘Q - ‘1 kD

¥ENA

) Skl -5 Girig xonmnmﬁ

‘wo

o

-rin egit uzunlukta ve biitiin giriglerin aym
lgtide olmas: gereklidir. Kalp cukurlary, .

KAYNAMA ¢ize‘|si7 >

[y

YOLLUK .

DAIRESEL
DAGITIC!

_ L DABITICI
Sektl 7-6 Ikl Dafhier ve Iki Girlg -

g¥0A61T|61

 Seli? T-7 Tek f)ug':hm ve.Tek Giris

A\

b0

A-A Kesiti *

§ekil 7-8 Pefin Qukurlu Disi Kalp Igin Qok Dafitier vo Cok Girly

_ Tek Disi Balipta Coklu Dagiticilar,

7 Sekil '7‘;8, derin bir disi kla..lllp‘ cukuru-

nu doldurmak igin ¢oklu dagitier ve girig
sistemini gstermektedir. o
- .Goklu Digi Kaliplar

~

kurlarin doldurulmas: icin biltiin dagiticala-

yollufun etrafma simetrik ve dengeli, ola-
rak.dagitiliv. Dengeli sistemlerde malzeme

Bic kshp gulunlarna egit bir gekilde dolar.

Sekil 7-9, yolluktan cevreye dogru egit

f uzakiikta diizenlenen dafiticr sisteminin,

girigle yapilan iyi ig, parcasim gostérmek-
-tedir. )

. Digi kahp gukurlar dzdestirler, u-,

Sekit 7-% 4 Cukurlu Disi Eahp Igin Girls Diizent

\

ot
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KALIP gOkURY | .

‘ YOLLUK A
PABITICI KOLU
cirls - AHA DASITIC!

| Sekil 7-10 DIk Dirtgen x‘ia‘gmm Dlizent*

$ek11 7-10 ise dikddrtgen bicimli 4 kalip
gukuru igin kullanlan dagiticilar goster-
mektedir. ki kalipta da gukurlar yollufun
etrafinda simetrik olarak yerlegtirilmigtir,
6 ve 8 gukuru bulunan kahplarda 4 cukurlu
kaliplardakinin aynt ve simetrik olarak ya-

© pihirlar, Sekil 7-11 ve 7-12 dagatiaa ve girig
sisteminin 8 cukuru bulunan kelipta nasil .
kullamldifin gstermektedir, Dag'ltmllarm '

Seleil -7-11 deki goriilen diizeni Sekil 7-12
de goriillen dilzene npzaran kahp gukuru-

na malzeme doldurma kolayligy ‘bakimn-

dan daha iyidir. Esas dafiticilar ile yar-
dme; kollay birbirini 80° dik kestifi za-

man, esas -dagitier kollardan -sonra X me-

safesi kadar digar uzanmahdir, X mesa-
fesi, dagitic: gapimmn 1 il4 1,5 Kat1 kadar
ya.plhr

Digi kahp gukurlar1 farkl veya kalip
qukurlar: simetrik olmayacak sekilde yer-
Jestirilmig kaliplarda girig dlgiilerini degis-
tirmek gerekir. Kalp cukuriar} simetrik
olmayan kalplarda yolluga yakm olan gi-
riglerden. malzeme akigimn agir olmasi,
béylece yolluga uzak olan kahp gukurla-

riyla yakin olanlarin ayni zamanda’ dal- -

mug olmalar gerekir. Sekil 7-12'ye bakinuz.
Buradaki kalip gukurlan arzu ¢di1meye-
cek gekilde diizenlenmistir. Her kalp guku-

runun bir girigi vardir. Degigik gukurlann .
her birinin ayni zamanda doldurulabilmesi
igin deFigik geniglikte gmgler kullamlmak-‘

tadsr.

Sog'uk kamthukuﬂan ve -
* Yolluk Gekicilor .

Kahbm yollug'unda.n igeri giren ma.]ze _ :
menin ug Jism, geriden gelenlere nazarax,
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soguktur. Yollug’uz:x karsit tarafina, yapi- g
" lan ve dagmiellar iginde malzemenin sicak ¥
- olarak aligm saglamak igin sofuk arbk &

gukurlar yapﬂmlatlr Ks.llplamadan sonra
yollug-u cekmek igin soguk cilkintimn veya
pimin igine bir i¢ girinti iglenir; Itici pim-

- ler, itici iinitesi gahgtigy, zaman malzeme;n

sofuk eduntidan digan iterler. Kol dagiti-
cilardan yahut ikinei dagiticilardan Sneeki
esas dagiticl kanaltarin ncundaki failahk
da sofuk -gilunt: girevi yapar Masalzeme
dafticilarda ilerlerken sogur. Onde giden
soguk malzemenin sofuk glkintida tutul-

mast sicak malzemenin kahp ‘bogluguna

girmesini saglar. Sekil 7-13, sofuk cikint:
ve yolluk gekici dilzenini gstermektedir.
Sekil 7-14, ayirms plékasinda ve ii¢ pla-

‘kali kalipta-kullamlan bllya bagl gek1c1y1

gostermektedn

ALAN D84 Adet

8 Cukurilu Dig! Kahp Giris Diizeni
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gelat 714 nllga Uglil" Yolluk Coldclal

" Girl 'I‘iplerl .
Dagitlcmm ucundan kallp boglugunn

. olan haglantiyn kilglik-ve dar bir kans}ya-

" par. Girig adum verdifimiz hu kanallar ge-
“néllikle 0;75 mm dizlik, 6,75 mm derin-

" lik ve 04 mm- den 1,6 mm ye kadar ge--

mshkte yapﬂlrlar Kiigiik" gmgler, gok ka-

- ngk olan malzeme akagini diizene koyma—
.. 51 ve boylece ig parcasina daha iyi bir gé-
riiniig vermem bakunmdan termh edilir.

Yelpum G:ng

" Solil 1-15 Yelpaze Girlg .

1‘ a_ g 1 \‘ '

‘ L 1}
T %‘C:::f’
|$ PARCASI -~

. \

Yelpue girig, a]mhk malzemelen a- )
_hp gukuruniin icine dagitarak diizenli akis
. aa.gla.daga u;.m bnlhassa. ince' kenarh 1§1erm

NI AN

~
™,

)

/

iy

gekn 716 Bilegik Gir!g '

\ B

" pisK siass

gemr 7.1% Disk Giris

yapﬂmaamda kullamlzr Selul 1-15’e bak:-
mez, '
Bllezik Girids -

fBu tip girig, ince kenarh uzun silindi- -
rik iglerin yapummda kullambr. Malzeme .
digi kalp gukuruman biitlin-gevresinden ige-

" ri girer, Sekil 7-16'ys bakmiz. Aym geklin
fistfen goriiniigi parganin, dafitiemm ve;

. girigin kahbin 1ist kisminda. nas:l durdug-u-

Caw gostermektedir. .
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A-A Kesiti

“Gekil 7-18 Disk Giris

DABITIC) -

i5 PARGASI
Disk Giris - . .

Disk girig, pargamin i¢ginde bulunan de- _ .

©likten digi kakba malzeme doldurmak igin
© kullambir. Malzeme, yolluktan kahp gulku-
runa diizenli bir gekilde doldurulmakte.dir.

Sekil 7-17 ve 7-18 stz edilen disk girigl

gbstermektedir,. Girig kabnlklari ¢,4 mm
_ile 0,8 mm arasmdadir. Diger disk- girig

* yaprak bicimii‘giristir. Sekil 7-19'da ilet- © -

meli kaliplamada kullamlan bu tip bir gi-
" rig goriilmektedir, Yaprak girig 0,13, ile.
0,18 mm kalinhifindadir. Cok .ince olma-
51 sebebiyle kaliplanan igin iizerinde 'giris
izleri gbrillmez ve giriy capaklary, tathbur
" iginden ¢ok kolayca gikar. ’

Dogru (direkt) Girls

Malzenie, kalp ~gukuruna yolluktan -

dogrudan dogruya doldurnlur. Sekil 7-20
ye bakimz. : .
Yardme: Dagiticr Girig ™

' .Bu tip. girigte bir yardiner dagtie
kullanilmas sebebiyle ‘malzemenin - daha
iyi akmam saflamr, ig parcaminda leke ve

cizgiler meydana gelmez. Sekil 7-21% baki- -
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HAVA BOSALTMA OLUGU

012mm DERINLIK :

3mm GENISLIK )
—=YAPRAK GiRIS .~ 012 KALINLIK

Sekil 7-19 Yaprak Girly

.

gibi fazla doldurma gukurn ile bu husus
bertaraf edilebilir.- Fazla doldurma culu-
" ru genellikie girigin karg: tarafina agilit,
_Igme Welu Givis -
"Bu tip girig genellikle goklu kahp gu-

kuru ve trapez dagiticisn bulunan g plika- -

It kalip kontritksiyonunda kullamlr. Sekil
7-23'de detayr gbrilimektedir. :

. Tiinel yohut Denizaltr Girls
. - . Tioel giriglerin bir cok fistiniitkleri
vardir, Parga’ kaliptan digarl itilirken gi-

" rig-capag kesilerek temizlenir. Girig, esas
. . N K

7

f]éer bir is parcasinda. kayna.maigizg'i.- -
si problemi varsa, gekil 7-22 de ghriildligii - -

Digl pisi
-kaLte | | xaue
YARDIMC! YARDIMCI

- DAGITIC! GIRIS

N

Sekil 7-21 Yardmc: Dafibeth Girlg

T DABITIC!
' H—-'—jYOLLUK'

FAZLALIK- GUKURU
- iTicl TABANI T

FAZLALIK GUKURU

Sekil 722 Faslalle Cukurn

YOLLUK YOLLUK GEKICI
. TRAPEZ _ g Lo
! DABITICI —, EGIMI
) - : N %3
Y . eimis
. 15 PARGASI™\~ V7 :
B T 0B-d - 4p8mm+ BEKER KENAR 107
' - KURE. R25 : .

- Bekil 728 lime Uglu Girig

yiizeylere yerlegtirilei:i]ir, ay:rﬁ;a g:zglsm-
.. de olmaz ve gbbek kaburga v.b. gibi go-
" riilmeyecek yerlere konur, Hava cikig

problemi azaltihr gdyleki malzeme Once
boglugun slt knsmuna dolar ‘sonra ayirma
gizgisine dogru yiikseldifinden kendi ken-
dine hava tahliyesini yapar. Tiinel. girig-
lerin gaplar: 0,5 mni ile 1.27 mm arasin-

* ds-degigir. Dilzliik slamnin boyu da 1 mm
olur. 7-24 den 7-26'ya kadar olan sekillere

Tabliye (Hava qlog)”

o ' Bittlin piastik kihplmn igeréindeki .
have ve: gazlar kaliplama sirasinda tahliye -

" edilmelidir, Sibgtirma kalplarinda, termo- .
set malsemeler kaliplanirken méydana ge-
len gazlar: tahliye etmek gerekir. Bu ig da-
heinmn etrafinda ¢ok az dilzlik veya mg
/oliiklar acilmak suretiyle yapilr. Ayn: se-
bepten iletme  kaliplannda de tahliye ig-
lemi yapilir, Bu iy geriellikle ayirma. gizgi-
sine kadar digi kelhibin igine agilan oluklar- -
ia temin edilir ve béylece gazlar kenarlar- -
dan digar: atilmig olur, Bu oliklarm derin-
Lligi 0.127 mm , geniglikleri ige 3 ild 6 mm
arasinda olur ve girigin karg: tarafina ag-
lIr: Enjeksiyon kabiplarinda malzemenin -
Ykahp. cukuruna dolmas: swrasimnda meyda- .
‘na gelen havey: digar atmak igin tahliye
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" yeri -yapilrmgtir. Hava, eﬁjeksiyon itahp- .

- larmnda itiel pimlerin, takma pargalarin ve
. aymma gizgisinin kenarlarindan kagar. Be-
z enjeksiyon ka.llplarmda ayirma gizgisi-

nin kenarmnda 3 ve 45 mm gemghgmde‘__:

1arma 1ht:yag duyulur K\igﬂk gaph derm )

1mm AiAN —

-GIKINTL -
* itici pim - =

-kahp gukurla.rmm dxp k:smma tahliye
amaci ile =ki1guk kapal pimleri- yerlegtiril- -

migtir, Hava ¢ikig kansllafz uygun olarak

agilmg bir kalpls, ig pargala.n tam tegek-
- kiil efmig olarak elde edilir, pargalarn {lze-
rinde yamk noktalar bulunmaz ve fevkaf' '
~ lade hu' kayna.ma meydann gehr L

o FAR ASI - - ATiC
- scm sgn pm

geku 1-25 el Gh-ls

[3 )

 BOLUM—VI

Sorular

Dagtiedarm (Akﬁa © yolluklarm)
amager nedir? - S

Hangl txp plastxk kahplamnda. digi ka-

lip gukurlsrina malzeme gindermek

icin bir dagtic: sistemi kullamhr"‘

Ideal bir dagl_tmuun ozelliklerini say-
niz. <o ‘

; Plﬁstik kaliplarda kullamlap jki ana

dagiticr bigimini belirhmz

Iki ana ‘daghtial blgummn ustunluk-_ .
lerini ve sakincal taraﬂarml belirti- -

niz. N

Giriglerin amsel nedir‘? .

Girig smtemmde dengemn anlami ne-

dir? N

Sog'uk glkmtl guku.runun amacl ne-

dir? - °

Yolluk gek:lclmn amaa nedir?

1. Dagticlars kalip fizerine iglemek :gm'
“genellikle hangi ma.kinele.r ve kesici

aletler kulla.mhr" -

11.

13.
14,

16.

.17,

- 18,

19.

20.

Dagtic: ile digi kalip qukurunu bag-
layan girigin yaklagik leiisiinii belirti-

Bilezik g'msler nerede ve mgm kuﬂa-
mhr?

Tiinel girig nasml olur?
Tiinel girigin istiinligii nedir?

. igne uglu girigler nigin fullamlr?

Kahplarin havasi ve gazlar mgln tah-
liye edilir? - : ‘

Slkxgtmma kahplan nagyl tahliye edx— .
lir?

Tetmeli kahplar nasil t'ahliye edilir?
THetmeli kaliplirda kullamlan hava g1~
kg cluklarmn Slglileri ve yerlerim
helxrtimz.

Enjeksiyon kahplan nasil tabliye edi-
lir? ~..
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"DISI KALIPLARIN 1SLENMES!
Maga ve digt ké.hp}ami iglenme usul-

leri kalibmn tipine, kahip igindeki gukurla-

Tin sayIsing ve bigimlerine gore gok defi-
.gileriv, Kalipgl, macga ve digi kaliplarin ya-

pilacadl malzemeye gore -uygun makine a

ve avadanlk kullambr.

Avadanhk _ :
- 1yi techiz edilmis atelyelerde bulunan
pek cok makine ve avadanhklar kabp ya-

prm igin Iuliamlr. Kullanlmakta olan bu
makinalarn Slgii ve tiplerinin ige gire ter- .
tiplenmis oldugunu belirtmigtik, Kalip ya-

pim atelyelerinde. bulunacak bu makinalar
* iginde, her dlgii ve tipte tornalar, disey ve
" yatay freze teggahlari, hassas delik tez-

gahlar: donerli veya planya tipi taglama

tezgahlar), silindirik . (ig - dig) ve fniver-

* sal tdglama tezgihlan, planya ve vargel-
ler, matkap tezgihlan, diigey ve yatay de-

lik tezgdhlar: v.b. saylabilir. ‘Birgok stan-

dart makinalar; maga, digi kahp- ve diger
kahp elemanlarimn yapilmasinda Szel ay-

g1t]ar19, adapte edilerék kullamlabilir. Gi-
rinti ve grkintilam fazla olan maca ve digi™”

kaliplar standart takim tezgihlarinda ig-
lenemez. Boyle igler standart makinalara

kopya tertibati ilive ederek yapilabilirler.
Bu kopya tertibatlan elle, élektrikie ya-

hut hidrolik olarak galigir ve bir model ve-
ya gablon klaviz yardmm ile istenilen -bi
girlerde iglenehilir, - -

Kopya Makinalar:

 Pilhasss kalip  enditstrisinde, xopya

etmek amacmna gore yapilan gegitli-kopya

" tezgahlar vardir. Gepellikle bir pim ya-

08

MACA ve DiSi KALIPLARIN
YAPIM METOTLARI

~ hut tekip neuhun bigim Brnegini, sablonu

_bin bigiming gbre degigir. Kopya tezgih-
. lar: sadect tek maga veya disi kalin igle-

- melidir. Kalemin ve takip ucuxun bulun-
dugn kolar lizerinde; esas modele gore ar--

‘zaridirir, Ornegin, pantograf 8i1 e dige-
" recek oranda ayarlanmgss model lzerin-

" galarm dizerine harf, giis v.b. drnekler kazir

bigag1 sadece yatay hareket etmez ve ti-

. boyutta harcket eder. .

veya modeli takip etmek suretiyle gahgir- "
lar. Bu ug, istenen hareketi bir mekanik
hidrolik yahut elektronik gistemle kesme
kalemine jletir. Takip ueupun ve kesme ’
kaleminin leit ve bicimi, elde edilecek kali-

mek igin yapiimamsgtir.” Ayni modelden.
birgok bzdeg mach veya digl kalip da cika-
rilabilir. ; _
Sekil 8-1, iki boyutlu basit bir pantog- .
grafi gostermektedir. Makina ayarlanabi-’
lir birkag koldan ibaretiir. Kalem, dtnen
maile, tikip uen-da difer kola yerlegtiril-

zu edilen igi yapabilmek igin bélintiller ya-
pilmrgtir, Cégitli oranlar pantografa cahg-
ma esnekligi verir ve ayrica iglenecek par-
calarda hatalar azaltgeak bir iistiinlik ka-

deki 0,2 mm lik bir girinti, iglenecek parga
lizerinde 0.025 mm ye diigiiriiliniig olur.
fki boyutin pantograflar genellikle maga,
digi kahp gukuru, gobek, pim v.b. gibi par-

veya kabartiz. - o

Sekil 8-2'de goriilen lig buutiu pantog-
raf mekanik olarak galigir ve modelden
mags ve digi kaliplan kopya etmede kul-
lembir. Gahgmast iki boyutiu pantografin
aymdir, fakat diner milin tagidigh freze

kip ucunun dilgey’ haveketine bagl olarak
enine, boyuns ve dilsey olmak fizere iig







Sekil 8-3, biiyiik kopya tezgihim gos-
termektedir. Takip ncunun mekanik hare-

keti bir elektrik motoru ile doner kale-

me iletiliv. Makipanm fist kisminda modeli
jzleyen takip ucu, alt kisminda ise magayl
iglemekte olan freze gulus gortilmektedir:
Magalar ve digi kahplar, gene]llkle herhan-

gi bir frezede kebalif yaklagik lgiilerde .

alindiktan sonra kopya tezga.hma. baglana
rak bicimlendirilir. .

Disi kaltp cidar kahnhiFmn her taraf-

" ta muntazam olmasm femin igin kalip cu- -

kuruna bir epoksi regine dokerek veya

bagks. uygun bir malzeme ‘ile bigimini ¢1- )

karmak gerekir, Bu doku.m mastar ola-
" rak magay kopya etmege yarar. Bu sira-
da gerekli et ‘kalinbi takip ueunu ve fre-

ze bigagm degigtirmek suretiyle kontrol

edilir. Bundan sonra mengenede efeleme,
taglama ve parlatma ile 1§Ie1: tamanlamr.

Zimbalama .-

Makinada digi kalp islemek yerine en
etkili iglem, dalma yahut bagka deyimle
zimbayla digi kalip gukure yapmakfir. Bu
igleme, zimbalama denir. Zambalama, digi
kalip bigiminde ve serilegtirildikten son-

ra gok iyl parlatimg bir Zimba ile yumu- .

gak gelik igine yitksek basmgla daldirmak
. daha dofrusu mmbalamak suretiyle yap-
lan.-bir islemdir. Zimbalama, birgok dzdeg
kalip cukurlargmun yani digi keliplann tek
bir zimbayla yapilmasm saglayan en iyi
metoddur. Zambalama ayni zamanda kalip
cukurunu iglemeyi biiyiik Blgiide kaldirir,
Zimba, kalp cukurunda parlak bir yiizey

meydana getirir ve pek az 'b1r parlatma.

iglemini ‘gerektirir.

Zaraba, iyl igleme Szelligi o]a.n, pertlik
ve dayamkhf ile siugtirmaya karg di-

rencli-yilksek vasifh celiklerden yapihr. -

ATXST A-2 ve ATSY 8-1 zmba igin kullamlan
geliklerdir.*- -

13 pargasinmn - bigimine gore yapilan

mastar zmmbaya beher kenarmndan 1°Jk.

_» Bigm standartianmmza giire G7i8T6 el
. gine uygundur,
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eglklxk verilir. Uzun ve ince cidarlar zim-
balama swrasindz yapﬂmaz glinkil krlma
"tehlikesi vardir. Bu gibi ince kenarh -gi-

rintiler zmbalsmadan sonra iglenir. Zmm-
- ba gok iyi parlatilimg olmahdzr, clipkil zm-
~ba-iizerindeki en ufak glzlkler 6151 kah‘ba )

aynen geger. .

‘D1§1 kahp]a.n yapmada kullamlan Zim=
‘baler igin &zel gelikler geligtirilmigtir. Bu
gelikler yaklagik 100 Brinel sertlifinde gok

yumusak, .homogen, temiz, aginmaya da- .

yamkh ve- yilzey sertlegtirmesine - yatkin

- gehklerchr AIST P-2 celikleri eksenyetle

bu ig igin kulambir. AESI P-20 celikleri ;i
olan digi kahplarm zimbalanmasmda kul:

" laniir.

Fambalama iglemingde zmdbalanacak
parca sertlegtlrﬂmlﬁ bir bilezik igine ko-
nur. Bu bilezifin diginda ayrica bir yumu-
gak koruyucu bilezik bulunur. Zimbalama
bilezii yuvarlak, dort kige veya dikddrt-
gen bigiminde 20 mm den .325 mm . ye ka-
‘dar bdlciilerde yapilir. Zlmbalanacak olan
yumugak gelige zmmba daldi1 zaman bu-
nu bilezik’ yermde tutar. Sekil 8-4, zimba-

- lamada kullanilan pargalari gostermekte-

dir. Bu ig igin kullanilan preslerm giieil

100 tondan 3000 tona kadar degigir. Zum-
. balapacak pargamn fist yiizeyl g¢ok temiz
_ve parlak olmal, en kiigiik-bir cizik dahi

bulunmamahdir. Zimbanmn gizilmesini &n-
lemek ve gok parlak bir digi kahp cukuru
_ ¢lde etmek igin-mmbamn iizerine goz tagi
ile bakwr kaplamak gerekir. Digl kalp cu-
kurunun derinligi yahut zimbalanacak par-

‘ o . - T
| ’ j/rhgs KIZAE

= MASTARTANA] ZIHBA
~ VAR
SERTLESTIRILMIG -
v BILEZIR-

 YUMYSAK
MUMAFAZA
plLEZIB - -\

BICIHLENE—
C"EK MALZE-

N

§ekil 8-4 Zimbalsma ~

A/ |

: Z—-—BGSALTILklé KiSIM

. Seldl 8-5 Ala Bogaltinig Malzemmln
’ Zimha.lanmam - '

‘¢a malzemesinin saglamllgl sebeblyle Zim-

ba iki veya ii¢ defa parga iizerine basilr.
Bu durumda zmbalanacak parga her zm-
balamadan sonra meneviglenerek yumuga-
tilmahdir. Genig yahut derin dabglarda
- mmbalanacak pargenmn alt lism bogaltil-’

- mek suretiyle basme dugﬂrﬂlur ve kolay

mmbalamr. Sekil 8-5'e bakimz, Ust yiizey-

- den iglemek igin dalg, arzu edilen derin-

hkten 3 mm daba fazla yapxhr

. Zimba vé ‘mmbalanacek parga.lar uy-
gun geliklenden yapildig | zaman, arzuya .
u_ygun parlaklikta digt k_ahp “elde edilmig
olur. Zumbalanan parce bundan sonra jig-

lenir. Genellikle ylizeyl sertlegtirilir ve ka-

hp talamins .ahgtirdr. Zambalanmig digi
‘kaliplar en. gok_enjeksiyon kalplarinda,
ince simirh, suagtirme ve iletne kaliplarin-
da ve ginko pres kaliplaninda kallambr, -

Enjekeiyon kaliplarmdaki digi kahp
gukurlarim ve magalari-yapmak igin %2.5
berilyum ve 9 97.5 bakir olan bir ala.glm
kullambr, Bu alagmm eritilerek icinde Zm-

ba bulunan bir ¢ercevenin igine dbkiiliir ve .
_:uzerme alagim sofuyuncays kadsc baging
,uygulamr. Sehl 8-6 ve 8-T bu iglemni gbs-
termektedir. Ana zmmbe genellikle sicek * -~

islerde kullanilan H-18, B-21 yahut H-23
gibi- geliklerden yapilir ve sertlegtirilerek:
parlatdir. Diigey yilzeylerinde en az1/2°-

egiklik’ verilir. Numara ve ‘harflerde .ise .
" 50 efiklik verilmelidir. Ang Zmbann fize
- rindeki girinti ve gkmtilanin incelik veya .
kalnligina gore basmg.h benlyumlu bak;r

BamngllBerilyumluBak:r Dokt .-

doklimle 6 ila 40 kadar dia: kahp gukuru'-

. . elde ‘edilir. |

_ Basmgl’ herﬂyumlu ba.klr dﬁkhmle ge- -
githi bigim ve saylda 25 mm den 150 mmi
capa kadar igler yapilir. Basimch - dbkiim
metodu ile sadece belirli sayda Ozdeg ka-
up cukurlar: yapilmaz, ayni zamanda be-
filyumiii bakir alagim ile yapilan dikiim-

* le, mumbalama guretiyle yapilamiyacak ince

desenler gikarihr.

" Berilyumlu baklrdan yaplla.n d1§1 ka.- .
lip ve macalarin iglenmesi cok dikkat ister.
Yaklagik olarak beher kenarinda 3 mm

" lik igleme payr buwrakilir.

Berilyumlu baksr, iglenme-sirasmda
baz bakir bzellifi gosterir. Igleme mrasn-
da fazla 1mmadan kagmmmak gerekir, ¢iin-
kit baz garpilmaiara sebep olur. Berilyum-
lu bakwr agindine: oldugundan kesici alet-
leri kdreltir. Delik iglenirken az talag kal-
dirmaktan sakmmahd:r Berilyumlu bakir
.matkap ve raybalam ‘sikma  egilimindedir.

" Bu sebeple matkaplarm ug agilarimun 130°

ila 140° de bilenmesi tavsiye edilir. Ray-

 balama sirasmda ise rayba payl 0.4 mm -

den az olmamahdir.

\
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N Benlyumlu ba.k1r dokiim ynklamk 40
Rockwe]l-C ye kadar sertlegtirilebilir. on
iyi parlatidigh gibi krom da kaplanabilir,
‘Bagsmgh berilyumlu balyr dokiim, gok gi- )
rift girinti-gtiintise fazla olan digi kalp
" ve magalarin - -yapimmda kullapan gok
ekonomik bir metoddur. -

. Endiistrinin bazi. da]lannda. maga ve
kahp cukurlarinn bagka deyimle erkek ve -
digi kaliplarm yapunmds basingh aliimin-
yum doldim kullamhlr. Burada da iglemler
tipki basingh berﬂyumlu 'baklr ﬂokumde' )
oldugu gibidir.

ngun-(}mko ‘Alagmm

Digi kahplar ergime nokias du.suk 0=
lan kurgun ginko a]agm:mdan da yapilir,
Ergimiy maden, mastar modelin bulundugu
hazneye gkitihr. By mastar modeller kolay
iglenmesi bakimindan aliminyumdan yapl-
iir. Bu digi kalpler genellikle kritik olma-- -

yan ve az sayida basit iglerin yapiminda

kuIlamllr

Epoksi Reginelar

Enjeksiyon kaliplarmda kullamlan di-
sl kaliplar, epoksi recinelere dolgu mad-
desi olarak aliiminyum ve celik tozlan ka- -
nigtirimak suretiyle yapisn denemelerle
elde édilmigtir. Recine, sertlegtirici katali-
zbr ve dolgu maddesi toz, birbiriyle karigti-
rilarak ana model {izerine dolkiiliir. Regine
-ve sertlegtiriei, kimyasal bir reaksiyonla,
yerini sert bir kitleye terkeder. Bu metot
disi kalip yapminda smih bir kullanma
slam bulmugtur. Isinmg kahplarda epoksi

1 . -
- . —
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“ELEKTROT -

ELEKTRON

regineler karilgan olurlar. Baz termoplis-

- tik malzemeler digi kahibin metal dolgusy-:
©om dlgan cekme egllim.i gosterirler.

Elektro Emzyon Maldnasn ile Ygleme
Elektro erozyon ma.kmasl (BEEM) ile

igleme, elektrot ve parga (1) arasinds
“yiiksek frekansh ek gegirmek suretiyle
yapilan talag kalduma. iglemidir. EEM, ka-
- lip atelyelerinde disi kahbm tiimiinii yahut
_digi kalip ve I_nagalamn gok ‘Gzel olan girin- .

tili knmmiarm iglemede kultamlir,

77 Bu metot gizgisel hareketiyle zumba-
lams metoduna ¢ok.bénzer Metal zmbala-

mada oldugu gibi yer degigtirmez, gkan

arklarla (elektron akigt} kesme yapar. '
* Hiektrota verilen bigim, i3 parcasimn'igin-
deki bigimin tam tersidir. Sekil 8-8 ve 8-0a ,
. bakimz. Agilan kalip cukuru elektrottan

genis olarak elde edilir, glinkii fazla kesine

_ meydana gelir, Fazla kesme miktary, eroz-

yon iglemi igin uygulanacak amper defe-
rine baghdir. Bu sebeple amper degeri ¢ok
dikkatle kontrol edilmelidir. Fazla kesme
0.0127 den 0.2 mm ye.kadar ayarlanabi-

lir. Genellikle ince talag 0.0127 fle 0.05 mm -

arasmda degigir. EEM makinas elektrik
erozyon prensibiyle ¢ahgan ve sonucunda
hassas igleme yapan bir makinadir.

EEM, makinaSIyIa;elde edilen ylizey

kalitesi, igleme elektrik akim ile ark fre- .

kansinz baghtir. Ince igleme yahut ince
talag igin az alum ve yitksek frekans gere-

Xir. Ince igleme ile elde edilen ylizey 320
daneli gaz tagi veya mmpara fle parlati- -

larak ‘daha parlak bir gekle getirilir.

L

—~ELEKTROT

FAZLA KESME

S PAR

LA /III

Seldl 88 Dilz Elektrotla Erozyon Igleml .

- ELEKTROT

ELEKTRON

ESLEME -
. BO$LUGU /

,r'

Sekil 8-) Girintill Elektrotla Erézyon Istemi

Elektrot ve ig pargas: aralaridaki ki-
sa mesafeden elektron akim yahut kivil-
am gkarmak igin kergihikh akim yilklen-

miglerdir. Elektroniarin akimi devami de-
gildir, bu husus iyi hatirda tutulmalichr,
Elektrik enerjisinin degarfi saniyede 2000

~ den 1000000 kadar seri carpma yapar.

Elektrik enerjisinin bu garpmasy, bir daki-

kalik hic akun gegmeyen bir devrede ig *

fizerinden parga kopanr. Elektrik. enerji-
sinin kesintisiz akimi sonucu ig pargasi eri-
yebilir. Diger cok Gnemli faktbr igle elekt-
rot arasmndaki en kisa iki nokta arasinda
degarj olur. Degarj swrasinda biitiin elekt- -
rik enerjisi bu iki noktadan akar ve elekt- -
rotla ig pargasmmin bu sirada d.lger nokta-
larinda akma olmaz.

. Elektnk erozyon inakinam, elekirot
ile i3 arasinda yahtkan bir siv1 bulunurken

- galgir Elektrik enerjisinin her degarjn-
" da elektronlar ig yiizeyini bombardiman
,eder, buharlagma sn-asmdaki erozyonda

EROZYONA . A
BASLAMA ISLEME

gok kiigiik pargaciklar alir. Bu pargaciklar,
igleme esnaminda elektrotla ig arasmdaki
boglukta yalitkan srvi ‘yardimi ile parlama-
s1 Bnlerir ve sofur. Uygun igleme yahut ki-
vileun araligl ve elektrotun ilerlemesi gok
duyarli elektronik servo-mekanizmas ile
kontrol edilir. Uygulanan amper degerinin -
simrh oldugu hallerde ancak belirli bir ara-
bikta kivileim meydana gelir, Bu arahk in- |
ce talag icin 0,0076 mm kaba talag icin
0,2 mm olarak verilir, Elektrot ige dogru,
dogrusal bir hareket yapar. Elektrotla igin
yan yiizlerinde luvilérm meydana gelmez,
giinkil kivileim icin gerekh arahk fazladir,
Uygulama sonunda kenarlarda gok az ki-
vilein olacafindan koniklik meydana gele-

-cektir. Bu koniklik elektrotun bzel gekilde

hazirlanmasiyla ve etkin bir kivilermla as-
gariye indirilebilir. :

Ig parcam, elektrik erozyon makme-"
giyle iglenirken elektrodun da ug kimmlar

. aginm. Iglenecek ig parcasindan gikan talag

ikinel . . SON
ISLEME - ISLEME

Sekil 8-10 Eloktre Erezyon igleminde Elektrﬁtlann Asinmas,
. 1 . -
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hacmmm, elektrotun aginms hacmine ora-
" pune, «Aginma Oram» demr

Ag1nm.aoram3e1,2ye1 lel,vb
geklinde ifade edilir. Ik numara ig tizerin-

den alinan talagm cm? olarak hacmini gis- -
termektedir. Aginma orani, iglenen malze- . -

. e ile elektrétun @insine gtre degigir. Agin-

ma oramne etki eden difer faktbrler de.

“kullamlan glic kaynagmna ve igleme alki-

_ mumn miktarma baghdir: Ciinkii elektro-.
tun gginmasindan dolayn, kahp gukm'um:n_

Dbiitiin girinti ve gikmtilarim bir elektrotia

. yapmaya imkan yoktur. Bu gibi hallerde_'
.~ bir geri dzdeg elekirot yapmak gerekir,
ve biri agmdijr zaman arzu edilen bigim

. elde edilinceye kadar difer elektrotlar de-

glgtlnln' (Sekil 810’2 bakimz). Elektrot’
saylm, igin iglenme kelitesine ve kalp gl— .

kurunun demnhgme baglidsy.

Blektrotlar, ivi elektrik ﬂeten tun gs-,

ten, bekir, pirin aIi.imm afit gi-
Bl malzemelerden yapilir.. Graﬂt elektrot-
lar en gok kullamla.nlardlr Clinkii yapum
kolay ve aginmasi azdir. thk kaliplar: ig-
" leme sirasindaki-agmmma oram e 1 dir.

* Tektrotlar kalip gukurunun bitmig halin-

den daha kiigiik_dlciide yaplir, boylelikle
digl kalipta ince igleme pay kalir.

EEM makingsinda bagarih gahigmanin
en tnemli Szelliklerinden biri uygun skit-
madir. Cikan talaglarin kalp gukurundan
vé iglemé araliindan digar: akmam gerekli-

,dir. ‘Akmayay talaglar, iyl bir kesme yap-
tirmayacag igin kahp cukuru yiizeyinde

- -oyuk ve girintiler meydana getirirler,
Elektrotlarin tnemli yerlerinde, igleme
arahfmm sabit. tutmak ve talag akmasin

* 108

- saglamak igin basmgh yahtkan swu:un ge-'
geoegl delikler definir.” - :

EEM makmaa;, derm dar kanallan,

. girinti vé gluntilan, bagka metodlarla ig- |

lenmem t_;ok glig olap. igleri yapmay miim-
kiin kilar, Elektro erozyon makinast baz
hallerde, kaliplarin erkek veya digi knsim-

larmn takma olarak yapilmasint ortadan
kaldirmigtir. Takma parcasiz yapimi pra--
tik olmayaxi digi kalip ve magalarin fizerin-
.deki givinti ve gukinbilar: dar foleranslar
iginde iglenebilir. Elektro erozyon makina-

81 ig pargasim bir biitlin olarak igler, yahut
biitiin parcanm kabalif normal metodlar-
la alindiktan sonra, ¢lekiro erozyon maki-
nasinds temamlamr. Birgok uygulamalar-
da Elektro erozyon makinas: igin birak-
lan telag miktart 0,125 ile 0,75 min ara-
sindadrr,” :

Bu tip 1§1em.m bir diger yonit de sert-

legtirilmis pargalarn islenebilmesidir. Bu
sebeple sertlegtirme esnasminda meydana

.gelen garpilmalardan kurtulmak igin, par-
. galarin dnee sertlegtiriimesi ve sonra iste-
- nen bicimin verilmesi uygun olur. Elektrik

degarj yahut yukarida da behrttlglm.tz gi-
bi elektro erozyon makinalstimn pek go-
gu sertlegtirilmis parcalan igleyebilir.

- Ayirma cizgisi muntezam olmayan
parcalarm Birbirine uyguniugunu Elektro

erozyon makinas: saflar. Kalibin bir parca.-

g1 elektrot-digeri ise ig parcasi gibi kulle-
mlmgk suretiyle birbirine hassas olarak
aligtimlmg olur. Elektro erozyon makina-
g bir bagka kullanma alam kahpeihk-

tir. Bu sebeple kalipgilarm da yabanems:

olinadiklar: bu makinalar Gzellikle mgkma.
endiistrisinde cok kullamlmaktadir.

10

11
12.

BOLUM— VIO

"Sorular

Kahplarm iglenmesinde kullarnlan ba-
71 takmn tezgdhlarini ve onlarn k-
simlarim belirtiniz.

Kopya tezgihlarimn bazi teknik adla-
I sayImz.

Takip ucu nedir? .iizerinde hangl tip
iglemler yapihr?-

Tki boyutlu pantograf fizerinde hangi
tip iglemler yapilir? ’

1ki boyutlu pantografta islenen kanal
yahut oluklarin genigliklerini kontrol
eden iig faktdrii belirtiniz,

. Kopya edilecek .mastar modelinin esas

kahp parcammn Glgiilerinden 4 & 10

" defa daha bityiik yapilmasimn iistiin-
" liikleri nelerdir?

. Mastar modelin yapiminda kullamlan

‘malzemeler pelerdir? Nigin bu mal-
zemeler kullamhr?

, Zambalama ile digi kahp cukuru yap-

mamn temel kuralim kisaca anlatimsz.

. Zambalama ile yapilan digi kaliplayin

¢egitli. istiinliikleri nelerdir?

Zambalama ile yapilan digi kaliplarda |

kullamlan celik ne cing olmalidir? Bu
celigin baz dzelhklerl nelerd.lr" -

Ana Zimba nedlr‘? - T

Digi kshp - cukurlarin z:mna.lamada
yahut ‘daldirmada Inillamlan ana mm-

banm yapiminda hangi cins gehk kul- -

la.mln' ?

.13

14.
15.

16,

17:

18.
19.

 yunz.
20.
21,

22,

23.

24.

Zimbalanaeak kalibm alt kism nigin
hogaltilir ?

Basingh berilyum bakir dokiimle digi
kaliplarin nasit yapildigim klsaca an-
latimz,

Basinch dpkiimle digi kahp yapma-
mn, zinbalamaya nazaran iistiinlitk-
leri nelerdir?

Basmgh dokiim igin ana zimbanin ya-
pimiida kullamlan gelik ne cinstir?.

Berilyum bakir dbkiimiin iglenmesin-
de karstlagilan bam zorluklar neler-
dir?

Digi kaliplarm yapiminda kullamlan-
malzemeleri sayimz.

Kisaltilmg EREM’nin anlamim agikla-

EEM iglemlerini kisaca agiklaymz.

EEM igleminde elektrot igin kullamlan
malzemeler nelerdir?

TIEM iglemi ile istenilen bir bigimi yap-
mak igin, nicin birka¢ tane elektrot
yapmak gereklidir?

EEM igleminde nigin graﬁt elektrot
kullanlir?

Elektrot nigin iglenecek igin esas dlghi-

. siinden blraz khguk olara.k yaplhr'?

25,

Normal- lglemeye na.zaran EEM’nm
birkag ‘tistlinliigtini belirtiniz.
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. HAZIRLANMASI

'Giris" ' .

Kahp takimu igin kahplanmasi ve di-
gari itilmesi igin gerekll biitlin kalmp par-
. celarim dizerinde toplayan, pres veya ka-.

" Iplama ‘makinasine baglanarak kullamlan
bir bittiindiir. Kalip takiminmn ta.sanml ve
yapum, kaliplanaesk igin bigim ve -Blgii-
siine, kullamlacak kahplams metoduna,

prese veya kaliplama makinesine gire de-.

Eigir. Bir ¢ok kalp imaldtciarinca seri
imalat icin, kullamimada ¢ok iyl sonug-

lar veren hazr kahp telumiar yapilmak-

tadir. Bu kalip talimlaninda, sadege be-
lrli bir metodia yapiimas: dilgiiniilen igler
igin diger kalip parga.lanm iglemek ihtiyacs
duyulur Hazir kahp takimlarmin yamnda
seri oldrak imal edilen hazr- ‘kalp parge-

larn kullamidift zaman kalip meliyeti ol-

dukga -diiglirtilmiig-olur,

. Kahp yapimmnda ¢ogunlukla hazir ka-
hp takmm kullamimaz ve gesitli kalp par-
calarm biraraya toplayacak tek bir kalip
takim yapmak gereklidir. * Bu tek kalp
takimlari, gegitli defigmelere imkén vere-
cek ve belirll gbrevleri tizerinde toplaya-
eak bicimde yapiir. Bu kalip talimlar uy-
gun bigimdeki gelik plakalardan veya ge-
Lk dikiimden iglenmek suretiyle yapihr.
Bu kahp talumlarimn iglenmesinde “sade-
ce kendi bigimi diigiiniilmez, ayrica atelye-
‘deki’ talumlar ve takim tezgihlammn uy-
gunlugu da diigiinilir. Ne gegit avadanhik
kullanlacagimn Snemi yoktur. En -Bnemii
fakttr igleme esnasmda nygu]ana.n Jskm
su-ader .

. Bu sebeple. Bir kallp(nmn. yapm igin -
ihtiyag duyulan_ gegitli talum tergdhlarm-

108

"H.Qeliki}lnsi-

dé uymdayacag'l‘ialem girasimn nasil ka-

rarlagtiriacagimi bilmesi gerekir.

Kabp Takommn yapimt

Kalp talimmn yapmupda uygulanaen
iglem sirag igin tipik bir enjeksiyon kalp
talaomim ele alahm. Bu tipik kahp takim,
gok az bir degigme ile-silugtirmall ve ilet-
meli kahplarda, kokil d8kitm kahplarinda
kullamiabilir, Her .kalip tekum icin uygu-
lanan iglem siras degigik olmasina ragmen,

herhangi bir kalp takummmn yapiminda .

dtigitniilmesi gereken belirli esaslar agaglda
sralanmigtr @

Atelyeden atelyeye, biinyesinde bulu-
nan makina ve aletler balumindan bilylik
farkhhiklar olsbilir; onun igin burada ge-
nellikle kalip takim isleyen pek ¢ok atel-
yede bulunmas: gercken takim ve avadan-
liklar diiginiilmilgtiir.

"ESASLAR

I Plaka Biiyikligii

A 15 resminin malzeme listesine. hia-
kimz Baz konstriiktirler bitmis
ig Glgiilerini, bazlan -da kaba 0l-
giileri verirler.

B. Olgiiler ig resminden ahngbilir.

. A. Maga, disi ka.hp, dalmlar g1b1 ka-
" lip-elemaniarinda - kyTlamlan ge-
likler kahbln hpnletaymedﬂm

"B. Qeglth plakatar ‘
\1.“ SAR 1020 SA® 1040*
2. AISI P-20

"(a) Yumugak

(b} 300 Brinele kadar on sertleg-
tlrﬂmlstu-

C. Celik dtkiim

1. Gefik dokiim kalp takumlan, gin-

ko ve aliiminyum kokil dokiim
kaliplarinda fazla igeiligi-
mak igin kullanthr.

2. Bu kahp

“" kiim olarak S.A.E, 4140 malzeme-
gi kullamilir, ’

TH. Celik Plikalar

A, Celik pl&kalar genellilzrle' oksijenle -

kesilir.

1. Butuu Sletiler uzermde heher ke-
narda 6 mm pay verilir,

2, Biitiin kalip gergevelerinin kenar-
larmi 8 mm pay verilerek oksi-
jenle kesme, diger iglemlerden da-
ha ucuzdur..

B. Oksijenle kesilen kenatlar ham-
. lagla meneviglenir.

1. Oksijenle kesme iglemi siraginda’

kenarlar sertlegir. .

2. Eger keparlar mene\nslenmezse
igleme sirasinda kalem veya fre-
, zeler gabuk korelir.

C.'Alagun]z gelikler -
1. Parca olguleu- esas olgulerden 8
_-Imm fa.zla.d:r.

-

2. ﬁrnegm SGOmm hkalagnnll ge=

likten bn-’ parga, 303 fif 310 mm
arasmda l’:aba ﬁlgude heesilir,

hd gehkierm tarkibi - ve s!ahdarllanm:zdakl .karsihk- .

“tan bu bélamin sc'nt.m.da Clzelge 9+t de -veril-
mlghr

kaldir-

takimlarinda gelik dg--

Iv. isleme _
A.Kaba taglama '

1. Bu iglem genellikle diner tablah
' bir, taglams tezgihinda yamlr.

"9, Yiizeyler taglanarak diizeltilir, -

3. Marka cizgilerinin bulunacagl yer-
ler temizlenir. -

B. Dig kenarlar gonyesine getirilir.,

1. Markealama ve dlgme igin bir yliz
kabul edilir.

2. Plakalar bir arays getirilerek tak-
ma uclu freze hicaga ile iglenir.

'3.. ttici plaka ile tutucu bir finite o-
larak ghnyesine getirilir,

4. Daima ilk kesmeye oksijenle ke-
silmig vngtan uzakta baglanmr, Kes-
me yukaridan agagiya dofru ya-

© pilir ve uglara dogru ilerletilir. Da-
ima oksijenle kesme centiklerin-
den en az 1,5 mm daha derin ta-
lag alinir. Biylece freze higaginin
_uglar piiriizlit ylizeyden igeride
~kalacagmdan kireimezler. (Jekil
" 9-1'e bakimz.)

5. Yukandaki iglemler genellikle ya-
tay freze veya yatay delik tezgh-
hinda yapilir.

- 8. Pi'é.k,ala.r' iglendikten sonra kalip
plakalan ve itici iiniteleri sirasiy-

le numaralamr. Sekil 9-2'ye ba-

T kmez.

C. Raldirma. delﬂﬂeri marka.la.mxl‘ ve
. delinir. (Qdzlit civatalar igin)

. ‘———-nusilame KESLMIS KENAR

" PLAKA

ITI—J— TAWMA UCLU FREZE achil
§e‘ld! 8-1 Kaynskls ﬂ Yilzeylerin Takma
©  ¥Ughn Freze Breaf Da Iglenmeai
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. ke-nst BaBLAMA PLAKAS!

L G181 KALIP PLAKASI

el

" h-eRkeK kALP PLAKASE

L~ Tasteic) PLAKAS!

|-

o

{1iel-PLAKASI

X ' N ~7IE] BABLANA FLAKASI

[—PARALELLER

lem ALY TESPIT PLARASL

Sekil 9-2 Plakalarn Sirast

Gzl civatalar kalibi pi-éée kal-

dirip koymek igin kullamir.
Qozlit civatalar atelyede gunlar

jcin kullanihir :

. (2) Baglantilards |

110 -

- {d) Genelhkle

. Yuva,liir:, (digi kalp ve maga)- »
. Kam pimlerinin @iz ksmlar igin -

(b) Bir makma.dan digerine taal-
mada

(c) Biyikligiine gore herhangi
bir plikays ve yiizeylerine Jii-
zumu halinde yerleghrmede

ag1rhk merkez-’

lerine veyi yalimma yerles- _

" tirmede.

-

. Kaba 1sleme igin marka.lama yapl- -

lir.

{c¢) Ray yahut'parale]ler
'(3) Alt baglama plikas
(e) Tirnak yahut kademe
Sekil 9.-3'deki baglama kapallarimn

k;mumlanna bakiniz, Pekgok kaliplama ig- -

lemlerinde, kaliplar pres plikalarima stan-
dart baglama kademeleri yardimiyle tes-
pit edilir. Boylece kanallarm frezelenmest
de kolay olur. Baglama kanallan 20 mm

- den 25 mm ye kadar geniglikte ve 12

mm - den 20 mm ye kadar derinlikte 01-

_ mahdir.

E. Kaba igleme yapilr

1. Miimkiin oldugu kadar biitiin par- _

- galar kaba. olarak iglenir.

(2) Yuvalar, kenarlarda 3 mm
pay hrakilarak iglenir. (enig
dlkdortgen yahut- kare bi-

" ¢imli yuvalar diigey-gerit tes-

_ tere ile  kesiliv, Dikdbrigen
yahut karé bicimli kér- yuva-
lar gerellikle freze ile iglenir.
Dairesel delik yahut kir yu-
valar torna veya delik tez-
géhlarmds iglenir. -

il

jE-Fm u;uu.L-PALMASlr'] [ l B .‘ - J

nlsl KALLP PLANASY

kapallar -

. Delik kenarlar igin -markalama
- bogluklars

4. Kamalar ve egimhi ylizler *.
5. Kam komplesi ya.hut kxhﬂemeler ' .
icin ymvalar AR

'6. Baglama ‘kanallar?
" (a) Vst baglaime plikes:

(b). Digi kelip pliikas.

T luuK A KANALL
5 uéuw\ KANALL . I; ]_I"“' BABLA I_I

[_Bsr BAGLAMA ﬂJm\st _]

TT AT salLaA PLAKASI

] “FAZLA GIGINTILAR

Seull §-3 Baglams Kanal Bigimleri

RAY YAHUT ’
nfquzuza .

‘ ' m BABLAMA ﬂ..tus

< .

EMNIYET
: vibALAR!
PARALEL

ALT BABLAMA PIJKA'SI

Se!d.l 9-4 Paralelle Alt Bak]ama. Plakasiun
‘ ParaleMiZinin Saglanmam '

(b) Kaba iglemenin delme ve ince
iglemeden 6nce yapimas: b-
remlidir, Bilyiik yuvalar, ka-
-nallar v.b, gelikler Gizerine ig-
lendigi zaman, gelik biinye-
sinde mevcut olan pormal ge-
rilimleri sonuecu garpima e-

" Eilimi gosterir. Kaba igleme,

.. bu gerilimlerin meydana ge-
tirdigi carpilmalari’ azaltir,
ince'igleme ve taglama ise gar-
plmalari en aza diigiiriir.

2: Gerekirse 1k1nc1 kaba taglama ya-
plhr -

(a) Bger kaba iglernede garpilma-
* -~ ¢ok miktarda meydana gel-
mig ise taglanmam gerekir.

(b} Delinecek deliklerde matkap
sapmalarim dnlemek i¢in plad-
‘kalarin cok duzgun " olmasl
gerekir, . ’

T Deliklerin markas: yapihr

1. Su kanallanmn, konumu ma.rka-
lapr.

‘2, Delinén kﬁnallarm,'digi_ Jkalip qu-. )

. kurina, de].fklgre, takma parca
yerlerine, itici pimlere (v.b.) ka-.
dar UZamamasy gereklr.

8. Ust bagla.ma plakast marka.la.nn-

(a) Kanallarm yeri behrtﬂir
(b) leavuz pim  burg dehkleu

- “tespit edilir, ©nce bir~ delik

.delinir sonra kahbin diger iki
yans: iistiiste konarak deli-

5. Alt baglama plikas: markalamr,

(a) Raylar yahut bagka deyimle
paralellerin  u¢ kisumlarna

. 3/8” Glgiisiine gbre vida yer-
leri igaretlenir, Raylarin wug-
lar, alt baglama plékas: ile
kahbin stkillmesi ve takiima-

81 swasinda paralellifi muha.__-
faza edecek gekilde tespit e- -
dilmiy olmahdir (Sekil 9-4).

(b) Takigtirma -vidalar
nir,

hazirla-

(e} Kaliplama makinasimn iticile-
' rine ait delikler igaretlenir.

(d) Dayama pimlerinin yerleri
igaretlenir.

{e) Taglyicx giltun vida delikleri
iaaretlenir. .

6. Itici ve itici tutma plﬁkalan mare
kalamr.” -

{(a) Taligtirma vidalar: hazirlanir,

.. {b) Genellikle her dort kogeye hi-
‘rer civata yerlegtirilir, - ltici
say1s1 ile iligkin olarak daha
fazla civata ilive edilebilir.

.G, Delme:

1. Bu iglem genellikle matkap tez-
. gihinda yahut yatay delik tezg-
hmda yapilir,

2. Pl&kalarm igire sn kanallarl de-
linir, Delik uglarina boru vidas:
agiir, Uygun konumda «GIRIS»

i 7 ¢(}IKI§» YaZzIsl veya markas
vurulur, Girig ve gilngin  diginda
kalan delikler tapa ile tikamr.

: 3 0.8-mm pay kelacsk sekilde er-

. kek kalip - plakasindaki burg de-
~ likleri kaha olarak iglenir.

-4, tiei ve itiéi tutmd plakalar: deli-

nir. Havge agilir ve lkilavuz salimir,
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BIKKA PAHUCU?‘

ALT BABLAMA PLAKASL - IJ
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DAAMAPLAKAS]

“ ERKEK KALIP -PLAKASIY °

Seld] 95 Alt Baflama Plolauna Boglanan
Piakalar - - L
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5. Sekil 9-5 te gorildiigli gibi bag-

lame plékas:, ~paraleller, dayama

plikas1 ve erkek kahp plikalan
birbirine baglamr. ‘

(a) ‘Tezgih tablasina baglamr.

_ (b) ltici komplesinin paraleller o-

ramndaki -yeri tespit edilir.
(¢} Itici komplesinin . gubuklaria -

olan aralifn 1,5 i3 3 mm ola- .

rak saptamr. - -

(d) Itici yiikseltilir. Kaymay on-
lemek igin itici komplesi ile
.baglama plikas: birbirine m-
kilir yahut krikolarla kaldi-
rilarak: sabitlegtivilir.

. {e) 3/8" lik emniyet ‘cwatﬁlan i

cin delikler delinir. -

(f) Tiim komplenin vida delikieri
delinir. Govdenin_ delik Blgii-
sline giire baglama plikas,
paraleller, dayama® plikasi
ve erkek kalip plékas: birlik-
te delinir, Govdenin delik Hl1-
-ciistine -egit matkap erkek ka-
"bp plakasma 0,8 #4 1,5 mm
kader girmelidir. Bu delik vi-

. danin havgas: olmug olur. Se-
kil 9-68 ya bakimz. EKilavuz

havgalar vida baglarinin tam
gbmillmesini saglar

(g) Sekil 8-7 ve 9-8, kallp -
kumman  hareketli  yansinda

kullamlmakta olan civatalar’
. gistermektedir. Sekil 9-7 -~

de én ¢ok kullamlan usul ve-

" rilmigtir. Sekil 9-8 de daya-
ma ve erkek kalip - plikalar

- vidalarinin asgarl uzamasi
" nedeniyle cok saflam bir ge-
. kilde baglanmig oldugu gé-
_riilmektedir. .Eger Sekil 9-8
deki baglant: kullamliyorsa,
alt plakadaki bittiin = delikler

. delindikten sonra bu delikle-
"re gire diger plakadaki de-
likler markalamr ve delinir.

“(h) Siitun dayama vida delikleri

yahut itiel komplesinin ve
baglant: plikaginm igine tes-

pit pimi delikleri® delinir. Bu
delikler itiei fUnitesine deli-
-necek olan tagiyicl siitun de-
liklerinin otomatik . olarak
yerini tayine yahut konuma
getirilmesine . yardimer olur-
_lar Siitui vidalarmm baglary

icin baglama plékasma hav- -

sa aglr, $eki1 9'- 8'e bakim:z.

N (l) ftici komplesini s8kmek igin

@ Al baglama plﬁkasmda.ki da-
yama. pim delikleri dehmr ve’

krikd” veya baglantilar gozu-
" Hir.

-

ve Tyba salmr, -

ouvns peLidi

N

g DAYAMA PLAKASH
Cn 8-3mm DERINLIK

KILAYUZ MATIAB! ) muvuz-cskiL-
L is

\\\Il///Z |

gekilmig dehklerden havga |

- agilacak olaplarina kabpa
tarafindax igaret konur. Bag-

- lame plakasma agilaesk olan T

BAKEK KALYP

geku

\}

TPLAKASI T PLakas)

9-6 Erkek Falp Plakaans RKir Dotk

Agiimas:, Havga ve Kiavuz Celtimeal

" 8, Itici Romplesi

ERKEX KAL!P
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Seld] 9-8 Vida Baslarm Gmmek Icin Agilan Hivsslar

(k) Beglama plakasma kahpla-
ma makinammn iticileri igin
delikler delinir. e e

(l) Bagla.ntllar gozh.lilr. K
(m) Dayama pl&kasma yahut er-

kek kalip. plikasmia’ kiavuz. -
matkap capina gire dehk]er-‘

delinir. Kﬂavuz galmr,

* (u) Biitiin deliklere konik havsa

-

“a&_ﬂlr..

(a) Yukards (h)-
behrtlIen deliklerden yararla-

. nargk  komplesindeki- sﬁmn;[

delikleri- bogluklu olarak  de-

limr‘ . -

basamaﬁmd;z.' o

{h) tici komplesindeki fazla vi-
da delikleri delinir, silindirik
havgalan agiir ve kilavuzlar:

‘Us‘t Baéiantx

(a) “Ust baglants plikam boydan
hoya ve digi -kalp plakasi -
‘708 ildi 1,5 mm derinliginde
avdta ga.pma. egit bir ma.t-
kapla delmir -

(Y Baglant: clvatalan igin sl

lindirik bavse agilw. -

(c) Digi ka.hp piﬁ.kasx dehnir ve
Kilavus saloir, - .

H. Biittin pléka:lar kendl kahnl!kla

nnagﬁretaglamr ‘
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Sekil 9-9 Disi ve Erlmk Eakbin Delme ¥e

" kilavuz pim yerlegtmhr Buhdan _
" sonra kilavuz pim konan delife

114

ybalama Slmm‘-

Delinme mrasmdah garpilmalar

. d’uzel'uhr i
.Kaba 1glenen plﬁkalar mce 1sleme

ile tam blgiisiine getu'lhr
Burclar igin delikler dehmr, tor-

. nalamr veya raybalamr ve hav-

sa\an acihr.

Ekseriyetle geglth plﬁ.kalardé.ki
burg delikleri ve klavuz pim de=.-
likleri ‘delme kaliplarile yapilr.

Burclar pres edilir ve leplenerek
nlavuz pm :lere aligtirahr.

.. Digi ve erkek kalip- plakalar iis-
tliste get1r1hr ve burgiu lkilavoz

pimler igin - ‘delinir ve raybalamr.
Raybalanmls -delige  hemen bir

“gbre en uzak olan dehk dehmr

-~

.. Dayama plakas.

 Eger Kilavuz pim dehklen kilavuz
* burglar yardim ile delinip rayba-
‘lanmg ise, iki yanm kabbm ayar-

lapmasmdaki zorluklar azaltilmig

" glur” Sekil 9-9'a balumz.
.- Digi kahp plakasina kilavuz pim

baglan igin havga agr. = - -

. Kilavuz pmﬂer plaka.ya pres edi- -_ '

-

llr._.

6. Kllavuz pimler genelhkle kalibim -~
sabit yarisma- yerlegtirilir, byle-

likle iggi, kalibin hareketli yarisin-
“daki itiei
akarmakta zorluk gekmez.

iizerindeki kila-
vuz, pim delikleri genigletilir. Ge-

nmlehlmls delikten plikanin dg”

-jenarina kadar’ hafif bir kanal a-

g, -

. Digi ve erkek kahp plakala.r:mn
: " thg kenarlan taglamr, .

. D:glfve erkek ka.llp plﬁ.kalan fa-

kgtdhr,
Bunlar kilavuz pim -yardim 11e &r
yar edilecelktir:

-2. Birbirine d.lkey en az iki kenar

yiizeyi taglamyr. Bu-iki yiizey ge-
rek yuvalann yerlerini markala-
‘mak gerekse ince iglemek igin
yardimelr bir taban gorev: yapar-
lar . :

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

i K AVELALAR

" BORY !(AVELA—;\'. g, ;o
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ekl 910 Pimli Kavelalama. Metotlan

pimlerden is pargasm.
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Sekll 8-11 Gerl tme Pim Deliklerinin ticl,
- Destek,ErkekKaHpanamrmmmnmu o

yans: montaJ
edilir. .

. Irkek ka.hp plﬁka.sx _ -

e

‘seriyetle rajylar tagiyel

‘Dayama plﬁkam
. "Paraleller yahut raylar :

. -Alt baglama pla'kaax .

Erkek kahp plakas: dayama pli- .

kasma kavela ile tespit edilir. Ek-

baglama plakam da . paralellere

kavela pimlerle tespit = edilir. Se-
kil 9-10, plmlememn iki metodu-
nu gostermektedu' Standart ka- ]

vela pimlexjnde oldugu gibi orta-
larmdan nonitaj civatalarimn: geg-

plakaya

mesi igin ortasm delik boru kavela

pimleri de kullamiyr. -

ma plikasma kadar yiikseltilir,
konumuns, getirilir ve baglanm.

- Erkek kahp plikasindaki geri iti-
ci pimler igin delikler markalamr. -
‘Bir delik kagik olarak delinmig

olmahdir, Boylece itici finitesi sa-

- lticilerin T-hiﬂﬁndné‘u_ plik{i,"daya;‘ o ‘

dece bir konumda montaj eriilebi-
hr, C . . .

Erkek kahp plﬁkam da.ya.ma. pli-
kas ve iticileri tutan piika iize-
rinde geri itiel, pim  deliklerd bir-
likte delinir ve raybalamr, Sekil

98- 11’¢ bakimz. Delme ve rayba-

- krikolarla yapigtirilir,
* cileri tutan plaéka dayama plaka.-

lama siresinda iticileri tutan pis-
ka, dayama pliksmmn tsbamna
Yahut . iti-

st tabaming baglamr.

. Plakalar ‘sokilifr ve dayama pli-

10.

1

kammndaki delikler, geri -itici pim

capindan  0,5-0,8 mm, dzha bil-_
© yiik olacak gelnlde gemgletﬂlr.

Erkek kahp p]&kaamdaki delik-
lerin iistten, 20 mm lik letmlarr,
geri ifiel pim-" ¢capindan 0,5 - 0,8

-mm daha buyuk olacak sgekilde

gemalet:hr

Hiei tutma plakasmdakn dehklere,

itied pimr baglariiun  gapindan 0,4

" mm daha bﬁyﬁk bag yilkseklifin-

" den 0,08 - 0,12 mm dsha derin o}

| mak fizere silindirik havsa agiliw.



. Marka.lama. Bltm]ir e

. Digi vé erkek kahp yuvalan mar- -

kalamr.

. Yan.erkek kahp yuvalarl marka-'

jamr.
) Igl@.me Bﬂmhr.

1. Yuva.la.r

2..Yan erkek. I-rahp yuvas: .

Sekil 9-12, tipik Bir erkek. ka:hp‘_

yuvamm gostermektedn'

. Yolluk burcu 1gm dehk dehmr ve

_ raybalamr

‘4, Tutuen bilezik igin- havga dehg: o

iglenir. Totucu bilezigi takmak i
cin delik delinir ve Kilavuz salmr.

. Gerekl olan plakala.ra. dagltlcﬂar .

aeilir,

. Kalip takirndaki goriinen keg-
kin kenarlar égelenir, ~

tirhr,

7. Erkek ve digi kalp blokla.n 3115 c

Erkek kahbm yan pargalan ahg-. '

tardir,

8, Erkek ve digi kahp ‘bloklarndaki

baglama delikleri noktalamr. Bu

husus knllamlan yuva -tiplerine

_baghdir, Digi ve erkek kalp pla-

kalarmun delikleri delinir ve si-

'

" sindski delikler itici pimler igin-
-gerekli bogluk verilmek iizere ge-

lmdmk havgalnn

havgalan aglir,

Erkek kahp p]ﬁ.ka.smdan veya da-
yama plakamndan itici pim delik-
lerinin yerl taginir. ‘Brkek kahp
(maga)
plikasindaki veya dayama’ plika-

nigletilir. Bundan oncekl lasmda
bu hogluk tizerinde duruimugtu,
genellikle bu bogluk 0,3 04 mm
arasmda.dlr._

(a) ltici pim deliklen itici tutma

plakamna lletlhr Bu iglem,

erkek kahip pldkasmi gikar-

o ‘. mak Ve itici futmea plikasim

-dayama plaka.smm ait ksm-*
me yanagtirmak suretiyle ya-

pli. (Efer dayama plikas:
kullaiimiyorss. erkek kalip
plikam ile ‘yapilir.)
+  ullambr. Geri
 tutma plakesm istenilen ko-
r - numda tutar.. Dayama plika-~

" sndan {yashat erkek kahp -

plékasndan) itiei tutma plé-

sina itiei delikleri noktalamr,

. [b) Dayama yahut erkek kahp

piﬁ.kam- gxkanhr ve itici tut-

A

KIZAK

BESLEME PLAKAS!

ERKEK KAL!P PLAKASI

YA,

: ‘oBmm raosl.w:B

Pl gddl 9—1“ K:nk Yspm

aglir, Bu igle- -

* ‘min yapilmas gerekirse ve blok- - .
lar birlegtirilmigse dayama plika--
sina delikler delinir ve mhndmk -

¢ozilliir ve erkek kahp

Kriko'
itiei plmler‘

4

ma plikasina, itici pimlerin

capindanr 0,4 nim = daha bii-
yiik olmek- tizere delikler de-
linir, ltici plikasma pim ba-
gindan 06,08-0,12 mm daha

‘derin ve 0,8 mm dsha bii-
yiik gaph silindirik havsa]ar

_ - aghr.
10. Son montaj etme mrasmda butl.in
parcalar gdzden gegmllr '

Gizelge 9-1 Kabp Yepummnds Kullendan.Celik Normlan

4+ saE—

” -
o TERKEIBI
as1 | sape | MKEK - S
Normu | Normy | Normu - b . —
Yaklagk} ¢ Mn $i NI : Cr v w Mo| Co| "Agiktama
| B Ml | Al 2l Sk
Az crest 1 : ' 500 | 1 Havada sertlegen sofjuk
' is takim gelifi
P2 Azami ‘o.lso'i 125" Diigik karboniu
0.07 PR Kalp celifi _
P20 ¢ 3435 | 030 |. 075 o025 | | Pusbk karbonly
: R Kabp ¢eligi
51 ¢ 7245 0.50 15 25 Darbeye dayarukl -
> . o R Talam geligi
H13 0.35 5001 100 | 15 Sicak g kromiu -,
. ’ I Takim geligi .
‘H21 ¢ 7930 | 035 35 95! | Sicak 5 tungstoiti
Takim geligi
“H23 ¢'7930 [ 0,30 12. 12 s e
1020 | ¢ 1020 | 015 ; 0401 0.25 Karbon celigi
: X ™
1040 |G’ 1040 | 035 | 0.60 | 020 |’ Manganli gelik
#140 | ¢ 4140 | 070 { 025 . 0.20 "Molibdenli kel celii

* AIS} — American lIron and Steel, institite. .
Society of A_utomori\'re Engineers.
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BOLUM IX

!\ SORULAR .

. Kahp takmunm tipini teyin edecek
faktérlerden bir kagxm sayImz.

Kelip takimmmn’ yaprmnda kullamlan
birkag gelik cinsini saymiz.

. .Kahp takimi: ha.ng1 AmBg 1gm kul]am- I

Iir?-

X Oksljenle kesme ne demektxr‘?

.. Oksijenle kesilmemis . olan ig yuzey- .

lerde kesmeje neden liizum va.rdlr"

.. Cesitli kalp plakalarmm gbnyesinde

. ve 8lglisiinde iglenmesi igin genelhk- .

le ne tip talkim ve makma.lar kullani-
ur? :

‘118

10.

11.:
o lamiir?

Kaldirma deliklerinin ~amaer nedir?
Bu delikler kalp takimnin neresine
delinir? . )
Dayams siitunlahmin tespit edilme-
sinde kullamlan iki metddu belirti-
niz? L

Govde delik olg.usu ne demektn"" Bir-
kac Ornek vemmz

Kahp takimin, iki kenar ylizeyl nigin
blrblrme dlkey olarak taglarur”

fci bog Boru pimleri nedir? N1gm kul-

BOLUM | \BASINCLI CINKO

’

A

DOKUMU ic: N =

Giris

Maden! kaliplar igin ergimig madeni
dokerek metal egya bicimlendirme iglemi,

.insanlarin geligtirdikleri en eski bir me-

totdur. Bu sistemde ergimig metal bir ka-

.. hp igine dokiilerek aertlegtmhr Bu gekil-
. deki dékiimiin biiyiik ‘bir Jusm1 yahut bag-

ka deyimle, kahplama igi halen kum. kahp-
larda yapdmaktadir. Kum kahplamada

. her parcamn ddkimii igin ayn ve yeni bir

kahba ihtiyag duyulur. Dokiim pargalar!
daha, iyi ve seri dokmek igin daimi kulia-.

nilan- gehk kahpla.r gehgtu'ﬂmmtn- Dhguk- )

derecede ergiyen demir olmayan. metal veA
alagimlarm daimi gelik keliplarda bir, ba~

~smng altinda bigimlendirilmesine «Basingl uiplar: arasmds bitytik bir benzerlik var-

dir. Mekanizmalarinin da birbirine g¢ok . .

Dﬁkii'm'» adi verilir.

' ’I‘anhgesi ve Gell.gimi

Ilk basingh dokﬂm makma.lan, mat-

baacilik endiistrisinde }ullamlan hizh 8

kiim makinklar: idi, Bu ve linotip maki- |

nalarda_elde edilen bﬂgﬂerle, 1880 witin

sonlarmdzi kalay ve kur&un alegtmlarin-' :

dan birgok ‘ticari egyalar yapilmays bag-. ki ig ana gurupta suflendirilir : -

. Ianildy, 1900 ‘yihmn. baglannda gmko ve -
alagimlarindan egya yapma endiistrisi’ ge- K
ligti. Aliiminyum.ve alagimlarimn  daimi . -
gelik ‘kahplarda dBkiimii 1914 yihnds ge- -

ligti. Magnezyum ve. bakira dayal a.laglrn—'-
larm basingh dikiimii 1930 y:llmn sonla- ‘

_rmda. kulla.nﬂmaya. baglamldl SN

Basmgh‘ dokiim,, me‘tal 1ma.1a.t endus-

-triginin en dnemii kolla.tmdn:i bmdu' Ba- .

singl dbkiim, birgok bzdeg pa.rgalamn gok

"az,bir bitirme 1§1ermy!e aym kahpta.n egit

: ,laslmlar

KALIPLAR

olgu ve blglmlerde seri olarak yapimim

geligtirmigtir. Yeni dbkiim alagimlarinin,

yeni gelik kaliplarm, bilyilk dbkiim maki-
X nala.rlmn ve ka.hplama tekniklerinin ge-

11§me31 birkag yil evvel imkansiz gibi gb-

riilen pa.rga.lann yapmum ‘miimkiin k- -

migtar.

Endiistride en gok kullamlan deyim -

«Bagmngh Dokilm Kabbi» deyimidir: Bun-
lara kalp denmekle beraber gok kere Ko-

kil deyimi kullamlir, Bu kitapte demir ol-
_rnayan metallerin basing altinda kahiplan-
“inast igin kullamlan mekanizmaya Basmgh

Dokﬁm Kahbl deyum kullamhmgtw
| Metal dbkiim kebplars ile pléstik ka-

benzer olmss bakimndan kullamlan te
rimler de aymdir. Bu kitabin 6n lusmuida
plastik kaliplarla ilgili bilgi ve prenmplere
ait gereken seiklama  yapidifindan ayni

konulara tekrar deginilmekten kagimlmig-

. Basngls dbkiim malzemeleri. agagida-

A, Duguk'smaklﬂcta erglyen agn: 0
lagxmlar R
(gmko, kurgun ve kalay)

B. Yilk.sek s:cakhkta. erg:yen,' hafif

(Alilmmyum ve magnxezyum)
C Yukaek sm.khlcta. erglyen aglr B~
. (‘Baklr gumﬂg v.b)
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A grubundaki malzemeler jgin kulla-

milani kaliplar ve bunlarin her-iig grupta-
kilerle olan benzer ybnleri bu " bliimde,

ByeC gurubundak:ler/de XI. Bolumde '

mcelenecektlr

Basmgh Cinko Dbkiimii

" Basingh dokﬁm endustnsmm en o

-nemli. alaplarindan biri girko kalplama.
dir. Cinko alagimlari, basmngh ~ dkiimle
yapilan cegitli alagimlarin tonajumn 9% 60
1mm tegkil eder. Basingh dbkiipiin  temel
. prensibi, sv1 hale getirilen ¢inkoyu bilyilk
bir - basing ‘altinda 1stemlen is pargasimn
blglmme gore hamrlanmlg daimi gelik ka-

Iikin igine basmak ve gabucak dordurmak.

esagina dayamr. Bu i3 pargas: ekseriyetle
dikiimde oldugu gibi yapir. Cinko ala-
gimlarimn  basingh dbkiinii,
“hizh yapu, yikeek yofumluk, iyi yiizey
kalitesi ve Olgli tamlig1 elde etmek bak:-
mindan diger yapr metodlarine nezaran
cok ekonomiktir. Girinti gilkintisifazla ve
degigik Olgiilerl bulunan pek gok pargalar
bu metodla yapitr.  Bu . pargalar 5-10,
gramdan 15 - 20 kg. a kadar afirlikta ola-
bilir, Parca olgusune ve_ bicimine, digi ka-
- hp saywsna, pres kapasitesine vib. gihi
gartlara dayah olarak saatte 500 den faz-
la dSkitm yapilmam mumkundﬁr Basmg-
I ginko dBkiimii igin kullamlan kaliplar

hassas ve pahal takimlardir. Arzu edilen -

parcalarin yapimi igin kalplarin yapimin-

‘parcalarin "

lgii bakunindan zayif bit dokiim- meyds-
fofndeli - ali- -

na getirecektir. '.Alagunm
minyum, gelik kaliun. korrozyonunu Snle-

I, mesi bakimindan daha uzup Smiirlii olma- -
s saglar. Ayrica yapllmw olan- makma_
'pa.rgalanmn da. mekamk ozelllgxm E,I‘ttl-:

TIr.

Ginko alagunlarlyla yhpﬂan basmgix

doklim imallitta gok sa.glam bir standard o
devam ettirir. Birgok pargalar ginko ala-:

simindan basmell doklim suretiylé yapihr,

Ciinkit ucuzdur, diglik swcakbkta ergir,

leii stmrlan gok yakindir, dokiimil kolay
ve hizhdir, darbeye karm

§Jinla.r1nm dpkiimii icin kullanilan kabpla-
rip 6mril uzun olur. Bu seheple ¢ok sayx-
da par¢a yapim miimkiin olur.

"Basingh ginko dokiimil pek gok en- -

-ditstri dallarinda uygulanir, Engok Kulla-

nilan  yerler d¢ otomobil endiistrisi, alet’

" ve biiro makinas ‘yapan. fabrikalardir.

da bilyiik bir dikkat, bilgi ve hassasiyet -

gerekmektedir. Kahplarin  yapimna etki

eden daha pek ¢ok faktirler vardr. Bun-
larin hagmda gelen en Onemlist ku]lamla
ca.k alaslmdu' '

Cinko Aln§\nnlnn : o

Basmeh ¢inko dbkiimiinde kullanilan
penéllikle yaklagik 9% 95

ginko alagimi,
saf ¢inko, 9 8 il§ 4 aliminyum % 0,25 il&
1,25 bakir ve ok az miktarda magnes-
yumla yapilr. Yukarida ylizdeleri belirti-
len bu alagmm agirhgs gire birlegtirllir,”
Kalay, kurgun ve kadmiyum gibi kargm-

Jar en ssgaride tutulmalidir. Bu kangim’
afwhfindan % 0.005 il 0.007 - fazle ve -~
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. mis maden potas: iginde bulunur,
kaliba potadakl ergiyik madeni sevket— -

Iglem Prensipleri -
‘Enjeksiyon makihasinda oldugu gibi

- basingh dkiim mekinaginin tablalari ara-
sua ik yarim kallp yerlestirilir. Basmgh -
dikiim makinasinda ayrica ginko alagimi-

m ergiyik halde tutacsk Mir firin, ergimig
madeni kaliba itecek bir piston mekaniz-

' masy, -kaliplanmg pargayr kaliptan gikar-
mak igin bir tertibat bulunur. Cinko ala-.
ginlarimin kalhplanmesinda kullanilan ‘ma- |
kinada Deve Boynu tabir edilen bir terti-_
bat kullambir. Deve boynu, dbkilmden' ya-

pimig U bigiminde i¢i bog ve fimmin ergi-

mektxr Sekil 10-1 e bakimz. ~ .

Islem smras: agagidaki gibidir : Erkek
ve digisi bulunan iki yarim kabp basingh.
metal deve boynu'nun girig delifinden pis-

dikiim makinasme  yerlegtirilir,

ton haznesine girer, hidrolik olarak ¢ahg-
miakta olan pmton metal sofuk kalbin

igine iter, Metal, kahpta donduktan sonre

piston geri cekilir ve girig deliginder haz-
neye tekrar ergimig maden dolar,

dayamkhdir,
gereken yerleri rahatga. iglenir. Cinko ala-".

‘edilen bu metoda «Sicak haznelis

amaci

ENJEKSIYON
SILtNDlRI

HAREKETLI TABLA~ - —iflci Kis
-\ __SABIT YAHUT
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Kalip. agthr ve parga digarn itilir,
Btiylece igler tekrarlamr. Yukarida tarif
iglem
denir.

Cinko alagimi’ kahlBa 400-420°C ara-
side enjekte edilir. Madeni kalibin #1-
caklbf ise 1765 He 24500 arasmda tu-
tulmalidhr. 6gKT’!lela.nm sliresi ve smakhgl
kullaman alagima, ig parcasmin biiyiik-
liigiine ve bigimine, kalibin yapihg sekline
ve Kaliplama makinasima gire tayin edi-
lir. Basingh cinko dokiimii, 5 saniyeden
45 seniyeye kadar kaliplama devresi olan
seri Imalst iglemidir,

Basmeh Cinko D‘dlriimii Icin

Kaliplar

Basingh ddkilm kabplan iki ksim-
dan meydana gelir. Sabit yahut kapak
lnsmi ve hareketli yahut itiel kismi Bk-
seriyetle kapak yarm ve itici yarrm de-
yimi kuliamhr. Sekil 10-2, basmel ¢inko

" hidrolik

dokiimii igin kullandan baz 8nemli par-
galar igaretlenmig bir kahbi g8stermek-
tedir. Sertlestirilmis digi. ve erkek kalp-
lar1  biinyesinde bulunduran iki kisim
ayirma gizglsmde blrlegxrler

Meakinawn su 11e sogutulan ¢inko
alagigmimn gectigi yolluk, memesini ihti-
va ettigl kapak kismi sabit tablaya tespit
edilmigtir. Itiei kistmda adma yolluk da-
gitier  denilen ve su ile sofutulan konik
bir pim bulunur. Ergimis slagim kaliba
girdiginde bu yolluk dagiticisn yardmm ile
esas dafitieilara gevk edilir. Itici kisim, .
ayni zamanda itici mekanizmasmn hare-
ket edecegi bir alana sahiptir. Itici me-
kanizmasi, gekil 10-2'de griildiiFii gibi
bir kremayer ve digli yardim: ile elle ya-
hut mekanik olarak-cahgir. Diger bir itici
ide kaliplama - makinasima yerlegtirilen
pilindirler yahut itici cubuklar
yardimi ile galigir. Diger kahplarda oldu-
gu gibi iki yarmm kismdan meydana ge-
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len ba.smgh dokiim kahplarmda. kilavuz
pimler ve geri itiel pimlerle gahgan itici
plaka bulunur.

Kalip TFipleri

Basingh gmko dbkiim kahplan g
esas tipte clurlar. Bunlardan birineisi tek
digi kaliphdir ve genellikle bityiik parga-
larmm  yapimmda kullamhr. Ikincisi her
seferinde ozdeg olarak gok sdyida parca
kaliplayan birden fazla digi kahbr bulu-
nan kahplardir. Bu tip kahplarda. pargsa-
nin biiyiikligiine ve makinamn kapasite-
sine gre gegitli gayida Ozdeg pargs ka-
hiplanabilir.- Uglinell tip kahba bilegik ka-
Ip &di verilir. Bu kabplarda her kalipla-
ma da gegitli sayda ve bigimde degigik
pargalar yapilir.

Kabp Takom Tipleri B
" Tasmel ddkiimde kullamlan kalp ta-
kumumn tipl; kalbmn dzellifine, alagimn

.....

cipsine, pargamn bigimine ve bilylikligu-

ne, kullamlan’ makms.mn t1pme gire be- -

YOLLUK BURCU

~SABIT YA-
“HUT KAPAK %

KISM{
GiRisS — Z

‘ /\ !

" is PARCASHE }- }
- GERi.iTME—'& &
PimMl 1

|
|
|
w

|
\
|7.
Ll

lirtilir. Bu gartlar kalp takiminda biiylik
degigiklikler gOsterir. Bununla . beraber
bir gok kalip imaldtglar talag kaldirma
islemini en aza diiglirmek icin, kalibin
yardimer pargalamm takim halinde ya-
parlar. Bu takimlar aligan gekilde yahut
itici sistemi kremayer ve d.lgh takmm
ile kulianiltr.

Ticarette ad:i «Kalp Takim Unitesis
olarak Indleamlan bir diger tip talum kul-
lapilir. Ka.hp takim iinitesi ana kalp ta-
Tm yahift kabbm yerlegtirildigi gergeve
-olmadan Dbirgey ifade ‘etmez Kahplar,
ana kalibm ortasina agumyg yolluktan
dagiticilar yardmm ile doldurulur. Kalip
talum iinitesi birlesik kaliba gok Dbenzer
fakat bir veya birkac kaliin birlnden
diekine gok gabuk sokiilip takilabilir.

- Biylece zamdhdan tasarruf edilir ve ay-
m zamanda kullamlmskis olan kalipla

" gok.sayda ve degisik bigimde is ya.pma.k

. imkéim elde edilmiy olur.

ogunlukla basmch dSkiim kahpla- .

‘rinda kullanan kalip talomi, kabp yapan

YOLLUK DAGITICI .

- 50BUTMA KANALI -

!
i

l i
- ~DABITICI
A4 | 1 .-
\\\ ! —!A{Q. .
| #‘A“&Sé‘%‘ — KIL AVUZ PIM
ci KISIM . '-
] KILAYUZ PiM
-~ BURCU
1 itiei PIMLER
1 lCILERl BAGLA-
MA PLAKASI
AN |
AP B A
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N Y | %

K
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N

Sekil 10-2 Basingh Cini Dikitmit Igin Kahp
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Sokil 10-8 Disi Halip Boglafunun Konwmu

atelyelerde gelilt. dokhm ve gehk plike-
lardan yapxhr

Bu kitabm, bir Snceki bilimiinde be-

lrtildigi gibi birgok bamngh dékiim ks-

hplarmda kuMamian kahp talomiars, ig-

lemeyi azaltmek igin ddkiimden yapibr,

Piastik kahplarde kullanden kalp takim-

lartyla, basmngh dokiim kaliplanndald ka-

Ip tskimiarr avasmnda pek gok benzerlik-
Ier vardlr Genellikle basingh ddkiim ka-
hplarmda kullanilan kalip tekunlar, difer
kahplara nazaran yiiksek swaklik ve yiik-

sgke baming altinda dsha hizh maden en-
Jekte edebilmek igin dahs bilyitik ve sag-.

" lam yapilirlar.

Disi kaliplar istenen bigimde dogru-

‘V-dan dogruya.kahbin ayirma ¢izgisinden
itibaren itici kismmne ve sabit tarafina -

iglenir. Digi kahplar ayni zamanda ayn
gelik bloklarday” iglenerek kalip -takimla-

miun iki yansmdaki yuvslarna - yerlegti-

rilmek suretiyle lullanthr. Digi labbin
timY kapek yahut kshp itici Josmina ve
gerceveye her parcam bir dipi kalim teg-

_ il edecek  gekilde yerlogtirilebilir. Sekil -
10-3'e balamz. Ealip telomina yerlegtiri-

le?n_chgl kalip, kaliplanacak pargamn bi-
gumn? gbre yapilir. Kalibin iki parcasimn
#ist yiizeyleri ayirma cizgisinde birbirine

oturur. Kahp tasarlayicis, ayirma cizgisi-

ni pargamn dxg‘ goriinligiine gére kolay
kaliplanabilecek, kaliptan kolay grkania-

hilecgk ve mlenmest ekonomlk olacak ge-

kilde diigtiniir. -
" Ayrrma cizgisinin yiizeyleri dlizgiin,

agisal, efrigel yahut gayri muntdzam ge- .

killerde olur. Hangi bigimde olurlarsa, ol-

: sunlar- kahp kepandii zaman, ergimig
alagim metal tagmayacak veya .akma-

yacak sekilde yiizeylerin hassas - olarak
birbirine -oturmasi gerekmektedir.
Digi kabplar sadece dolu ¢elik "blok

igine iglenmezler, takma olarak da kKulla--

nilirlar, En gok, girinti ve glantis: fazla
olan digi kaliplar takma olarak kullanhir:

Biitlin digi kahplara, “kaliplapacak igin .

kolayca cikaridmasi, “yiizeylerinde cizik-
lerin olmamam igin koniklik verilir. Cinko

alammiarindan  yapdacsk igler igin yak-'

lagik 1/2° tik koniklik tavsiye edilir.
Digi kabplar AIST P-20 yshut H.18
yﬂksek kahp celiginden yapihrlar. Sertli-
i 300 ve 450 Brinell (32 den 48 Rc'ye
kada.r) olmah ve parlatilmahdir.
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Macalar (Erkek Hahp)

Maga (erkek) kimumlar iy pargalart
iizerindeki delik, oluk ve ig girintileri yap-
mak igin kullamhir. Baz magalarin  esas
amac], parganin.cidar kahmbklarn egit
yapmak ve metal tasarrufunu saglamalt-
tir. Bu cesit macalara ekseriyetle «Metal
Muhsfizs denir. Magalar defisik bigim-
lerde yapihr ve kaljbin iki yamsma da ko-
nur. Sabit veya hareketsiz magalarm ek-
senleri presin haréketine paraiel olmal-
dir. Biylece is pargasi, itici iinitesi vasi-
tamyls gikarilabiliv. Sekil 10-4'e bakimez.
Brgimis alagimm -gekmesi sebebiyle ma-
caya yapigma. egilimi vardir. Bu sebeple

yeri cofunlukla ig parcasuun durumuns
gore tayin-edilir. Basmgh dokiim kalwplarl,

~ ig pargast iticisi bulunan tarafa yapgacak
gekilde tasarlanmeahidir.

Basmch dbkiim igin kalibin galigmas:

_ mresnda, macalar ve digi kaliplar meka-.

" niksel ve 1ssal gerilimlerin etkisi altmdg
kalir. Bu gerilimlerin clugumutia; sicak
metal alagimin seri enjekte edilmesi sira-
gmnde ‘meydane gelen asindiriel etkisi ve
kalibin gabuk acilma ve kapanmas) sebep

olur. Uzerinde 6nemle durulan bu iki prob-

lemden birisl «Gerilme Catlegiy digeri ise
metalin ¢elik yiizeyini sAgmdirma» aidir.
Clerilme catlag: magalar ve disi kaliplarin

sabit macalar, gexellikle kelihin itici bu- ~  yiizeyinde olugan kligiik catlaklara denir.

Junen parcasinde olmas gerekir. Boyle-
likle parca, magadan itie: piiler yardimi

ile grkamhr. Kabbm bir ag altnda agl-

mas  istenirse hareketli rmacalar agily
pimnlerle hareket eden kizaklara yerlegti-
rilir ve hidrolik silindirler yahut krema-
yer ve digi yardim ile calgirlar. Sekil
10-4e bakimz, 1 parcasimn kolayca ‘gik-
mas igin macalara koniklik verilmesi ge-
rekligir. Magaler -sweakhifa dayzanikl
AXSI H-13 tipi talum celiinden yapiir-
lar. Magalar, ayrica girke alagmmlarimn
sopudugu zamen yskfagik 015 mm ka-
dar cekmesiyle meydana gelen bityitk ge-
rilimlere kargl da dayamkh olmabdir.
Magalar ve maga pimlerinin sertlegtiril-
mig ve is parcas: gkariirken yapigmasim
ve ¢izmeyi onlemesi igin parlatilmg olma-
-t gerekir. Kalibm sabit veya itici kismm-
daki gerek magammn gerekse disi kalilun,

) MACA PIMLERI

.
N A

N

ANIY

-SABIT MAGALAR

A, c

RN
;‘/ 7
Z /ERKK % i

Bu- catlaklay maga ve digi keliplann ig ve
cdig steaklk farklarindan meydans, gelir.
Digi kaliin ve magamn dig yiizeylerinin
sicakh# enjekte edilen metalin sicakhg-
na yakmdmr, fakat ic lusimlars bagimtill
olarak dahs. sofukiur. Yizeyin esit ze-
man —arahklan ile genlegmesi ve gelime-
s i¢ kimmlarm ise durumunu muhafazs et-

mesi sebebiyle meydana gelen gerilimler,

ince gizgi halindeki catlaklar: meydana

getirir, Agmdirma ise ergimis alagwun’

- meaklik etkisi jle ylizeyde bir kemirme
yapmaaidir. Bu olay genellikle malzeme-
nin digi kaliba giriginde veya girige yakin

‘yerde, maca A pimlerinde yahut alagimn

karg yiize garptifn yerlerde meydana ge-
iir. Yiiksek micakhkla aliiminyum magnez-
yum ve bakir alagimlarindan parca ire-
ten bamngh ddkiim kaliplaminda gerilme
catlagt ve kemirme olayn goriindr. “Ba-

Sl -

HAREKETLi MATALAR

Heldl 10-% -Sabit. ve Hareletli Magalar
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Seitil 10-5 Yollok Bureu

mngh  dokiim kahplarimn Smriinti  uzat-

mak igin, maga ve digi kaliplarda kutlam-
lacak malzemelerin uygun takim gelikle-
rinden secilmesi ve 1s1 igleminin iyi ya-
pilmas gerekir.

_ Yoliuk Bureu .
Birgoli basmgli cinko dtkiim kalipla-

" rinda yolluk, kalbmn sabit lsmina iglé-
_ pir. Bu yolluk kalibin sabit kismina takin

geliinden ayr1 bir parga olsrak takilir.
Sekil 10-2 ye balimz. Basingh dokim
makinasimn cegitli kaliplamalarnda Eul-

. lamlan bu pargalara «Yolluk Burcu» ad

verilir. Cegitli tiplerde yapilan yolluk

‘burglir kalip imél eden atelyelerce yapr-

hir ve. piyasaya siiriiliir. Bu sebeple hazir
olarak temin edilebilir. Cinko alagimlari-

mn agindinehif sebebiyle, kemirmeyi on-

lemek igin burglar nitriire edilir. Alsg-
mn kalba enjekte edilmesinden sonra
konile delik etrafinda su dolasimim 'sag-
tamsk igin kanal agthr. Yolluk burcun-
deki delifin koniklifi. yaklagk 10° dir.
(Yani bir kenarmn efim -agis1 5° dir).
Ronik deligin dar tarafina makinamn de-
ve boynu memesinin oturacsg gekilde kii-
resel bir yuva agiir. Sekil 10-5, basingh

¢inko "dbkiimii igin hazrlanan kahplarda’

kullanulacz)k tipik bir yolluk burcunu gds-
termektedir. S '

Yolluk Yayrest Yahut Pimi

' Yolluk yaywes, kahbin itici bulunan '

tarafma yerlegtirilen yaklami 10° konik-

likte bir pimdir. Sekil 10-2' ye bekinz.

Bu pimin amac1 ergimiy alagim éiai ka.

11?]8.1"1 besleyen dagiticilanin igine dogiu
ytneltmektir. Basmgh -d8kilm kahbr ka~

pandifi zaman yolluk yayieim yolluk

burcunun konik yuvasi igine girer. Mey-
dina gelen konik silindirik boru bigimi,
ergimig alagimin dagiticilara gitmesini
safflayan bir gegiy yeri olur. Yolluk yeyi-
cisinde, su dolaginm igin, ahigtirilmig per-

“desi bulunan bir su kanali bulunur.. Yol-
. luk yayieiss, uzun omiirlit olmast igin nit-

rlire edilmigtir. Sekil 10-6 bir tip yolluk

_ yayleisim gistermektedir,

Dagrhiedar ve Girigler -
'Dagticilar yolluk burcundan giren

ergiyik alagimin, basngh dikilm kalhbi-

nin ayirms yiizeyinden digi kalibin igine
dolmasim saglayan gegis. kanallaridir.

Basinghh  ddkiim kaliplarinda kullamlan’

dagticlarin yeﬁrﬁ.tesﬁ:it etmek bakimin-
dan herhangi bir kural yoktur, Dagtici-

lar genellikle kalin itieisi bulunan lus-

minda butunur. Derinlikleri 45 mm den
8 mm ye kadar degigir. Geniglikleri ige
ig parcasimn afihifina ve dig bigimine
gbre tayin edilir. Tekli digi kalip gukuru-
nu beslemek igin ekseriyetle birkag da-
gticimn kulamlmas: gerekir, Dafitialar
ig parcasimn kaln kesitli ve genig oldn
yerlerine dnce maden dolacak sekilde ko-
nur. Boylece ergiyik alagimin skmas: ve
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kademeli sogutma saglanmg olur.' ' Kbge

.kavislerini geniy tutmak suretiyle ergi-

yik alagimn digi kalibe zorluk gbrmeden

. akmas) saflanmg olur. Kalip tasarlayicl:

1, telli veya goklu disi kaliplar igin dagi-
tia sayimm azaltmaga galigmahdir. Boy-
lece digi kaliplar daha iyl bir gekilde dol-

durtlmus olacaktir, Basmgh dokiim keh- - .

1 kullaimags haglandiktan sonra dagi-

tierlar degigtirilebili yahut thtiyaca gore
‘daha fazla dagitica ilave edilebilir,

Giriglerin bigimi, digi kahba girigte

dagticilarin  incelik ve géniglifine gore ’

yapilir, Dagtreilarda oldugu gibi girigle-
rin bigim ve biiyiikliiklerini tayin edecek
herhangi bir formill yoktur. Bu ig, kalp
tasarlayicll veya kahipemn gegmis tec-

DUKIM
PARCALAR

riibelerine ve denemelere gore yapiir. Gi-
rig kalnhklary, 0,5 mm -ile 1,6 mm ara-
sinda degigir. Geniglik, iy par¢asimin bigi-
mine gbre tayin edilir, Girigler, parganin
saglamhk ve yuzey kalitesine etki eder.

tnee giriglerie iyi yiizey kalitesi elde edi-

Hr, artik kisxmlarm ve yiizeyin diizeltil-
" poesi kolay olur, fakat yofun bir dikiim
- yaplamaz. Biiyilk giriglerle daha yogun

ve kusurguz bir dSkitm yapibr, fakat ar-

tik kisimlarn  kidmasi ve yiizeyin dit-.

zeltilmesi daha giig olur. Girigin biiyiik-
liigli ve b1g1m1, ergiyik alasimin bogluga
giriginde buhar gibi pliskiirmeden bir
akim saglayacak gekilde olmahdrr. Sekil
10-7T'den 10-14’e kadar_verilen . resimler

cegitll dagitrer ve g'mg moclellenm géster- .

mektedir,

Sekil 107 8 Bogluklu Digl Eahp Igin Dagatics “Kommmon ©
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Seldl 10-12 Dagroo

Tasma Kanah ve Tahliye Kanalt

Bagingl dokilm- igin biitéin kaliplarda
hava tahliyesi garttir. Ergiylk alasm di-
gl kalibin igine dolarken jeindeki havamn
digar: glkmast igin tahliye kanallari ag-
mak gereklidir. Qok kiigik tahliye kanal->
I bir kahpta, igin iginde gozenek, kabar-
ik ve yiizeyinde have kebaraifindan otii-
rii delikier bulunur. Tahliye kanallarinin

yeri ve blciisll igin belirli bir kural yok- ~
kalibin ayjarma .
cizgisi ylizeyin€ iglenir. Genellikle ergiyik-

tur. Tahliye kanallar,

alagimin havay sikigtiracagl yerde veya
girisin kargit tarafna agiir, Kanpal -de-
rinlikleri 0,1 ile 0,2 mm arasinda, genis-
likleri ise is parcammn biiyliklik ve bi-
cimine gire iglenir. Baz tahliye kanalla-
r1 kizaklarin etrafina hareketii magala-
ra ve itici pimlerin iizerine agihr. v

Tagma Kanallar, saglam dokiim yap-

mada dnemli rol oymayan -tahliye siste- ’

minin bir parcasidir. Tagma- kanallary,
birden fazla kilgiik digl kalip gukuru bu-
lunan kabplarm hava ta.hliyesi tarafinda
olursa birgey ifade etmez. Bu tagma ka-
nallary, genellikle 0,5 mm derinlikte s1g
dagitier kanallarla yahut girigle digi kalip
gukuruna birlegirler. 0,1 mm - derinligin-

de s bir tahliye kanah tagma kanalma

birlegir ve kahp takiminin kenarie ka-~
dar uzatiir. Biylece havamn tahliyesi
miimkiin olur. Diger tip bir tahliye ka-
nah, 0,25 mm derinlifindeki Tagma ka-
pehndan kalip kenarmna kadar derinligi
her 25 mm de 0.08 mm azalacak gekilde
actlir, Baz erglyik alagimlar tahliye ka-

128

kit alagim mE kanalda cok cabuk donar- .

_alagimm akmasim kolaylagtirr.

_glilerde yapiir. Birgoklarmm kesiti va-

kahpian ghkmasim kolaylagtirr. Tagma

Y iS5 PARCASI
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Seldl 10-14 Dagha

nalindan hava kagmasm tekip eder, fa-

ve biylece kalibin iki yartn arasindan
figkirmas1 tnlenmig olur. Tagma kaznaly
sadece hava tahliyesi igin verilen aralik
degildir. Aym zamanda doldurulmas: giig
olan disi kaliplarm cukurlarna  ergimig

Tasma kanallari gegitli bigim ve &l- .

rim daire geklinde 68 mm den 10 mm
derinlife ve 12 mm geniglife kadar.ig
pargasuun etrafim gevreler. Engok Xulla-
‘milan tipi beher kenarimn efim ags
10° . 15° olan trapez kesitidir, Tagma ka-
nahmn konikliginin fazla ve dip kismiun
2-il4 3 mm yari gapnda kavisli olugn
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Selrdl 10-16 ‘Tagma Kanali
kepshmn saysi, konumu ve uzunlugu ig
pargasinin Oleii ve’ bigimine gbre yapihir.
_It1c1 pimler, -sadece tagmalar itmek igin
degil aym zamanda igin kaliptan gkma-
sma yardune olmast igin tagma kanalla-
rina yerlegtirilir. Genellikie tahliye siste-

. mindeki gerekli baz degigiklikler kalibin

calismays baslamasindan sonrs yapilir.
Sekil 10-15 den 10-18e kadar veri-
lenn resimler basingh dokiim kalplarinda
bulunan. ¢egitli'tagma’ kanallarnn goster-
mektedir. Sekil 10-15, tipik tagma kanal-
larinin yerini, dlelisiinii ve kanal tizerindeki
itici pimi gostermekhtedir. Sekil 10-16, ka-

11b1.n_itici pargasindan dSkiimiin tutulma-
s1 igin tagma diizenini gbstermektedir
Sekil 10-17, bir tagma kanalinin konumu:
m ve olglisiinii gOstermektedir. Sekil
10-18, tagma kanalimn digi kalp gukuru-

nun etrafim nasil dolagtigim gdstermekte--

dir.

Itme

Basingh dokiim kalhplarn dyle tasar-
lanmalidir ki kabp ac¢ildify zaman ig par-
cast kahbin itiel kisminda yapigtk olsun.
Basingh d8kiim kalplarnda itiel olarvak
en ¢ok kullamlan metot pimli iticilerdir.
Buna ilive olarak difer itici metodlan
da gimlek ve yass lama tipi iticilerdir.
ftici metodu ve yeri, iticilerin saym1 ve
Glgiiteri, dokiilecek ig percasimin Olgit ve
bigimine g&re tayin edilir. lticiler, ig par-
casinda pébek iistiine yahut etrafina, ka-
burgalara, yiizey iistlerine, dagiticilara,
giriglere, tagmelara, yastik yahut kaldl-

- ricilara yerlegtirilir. Yastik yahut kaldir-
‘ma yerleri kalibin ayrilma ylizeyine igle- .
pir. Amae itici pimlerin bulundugu yilze- -

.
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TAHLIYE KANAL)
TASMA KANALI

yi gliglendirmelctir, Yastik, kalibin itiei

ksmimna ve digi kalp cidarmdan 05 ila °

1 mm geride iglenir. Yastik ig pargasimn
dig kenar1 etrafinda azami itme kolayhii
olan yere konur. Sekil 10-19, yastk ve
kaldiricoun kesitini gOstermeltedir. Sekil
10-20, itici yestigin dokiim fizerindeki du-
rumunu gostermektedir, ,

Diger tip yasiik, kalibm itiel kismin-
da 3-mm den 10 mm ye kadar itici pim-
lere agimig olan faturalarla bigimlendi-
rilmigtir. ftici yastiklarm, i§ pargasmmn
heniiz yumugak ve sicak olan alaginum

itici pimler iterken kahbin erkek lnsmim-

ds, itmesini “nlemek igin.gerekli oldugu
anlagimigtir.

Itici yastiklar, aym zamands ig par- .

casmm iizerinde itici pim izlerinin isten-
medifl hallerde gereklidir, Ekseriyetle
ddkiimiin istiindeki merkezleme yastik-

lar: igin kalibn ayrilma yiizeyine iglenen.

. gukurlarin  konik olmas gereklidir. Ba

Ba=1 _
i is PARCASI
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Sakil 10-1§ Disi Kakp Qevresinde Tagma Kanallan

yastiklar yaklagik 16 mm derinliginde ve
beher kemar 15° ila 20° Lk ag altinda
olmahdir ki diizeltme kabhinda dokiimiin
uygun konumda ayarlanmas saglanmg
olsun. - . '

ttici pim caplarmm 5 mm den ki-
clik olmasi tavsiye edilmez. Kiigitk itiei
pimlér, ig pargagim kalptan digan itmek-
ten ok dbkiimil itme egilimindedir. Ayr-

"ca gerek itme swasmda gerekse igci ta-
rafindan iy pargammn kaliptan gikaril-.

mag sirasinda karilme tehlikesi  vardir.
Genellikle, hasmgh ginko dokiim. kalpla-

‘rinda ~ kullamlan itiei pim pargalar: 6-8

mm araginda olurlar, Itici pim uglarinm
agmmaya karg direncli olmas: igin yiize-
yi nitriire edilir. Sekil 10-21, itiei pimleri
yerlerine - takulmis olarek ve tavsiye edi-
len bogluklariyla birlikie gbstermektedir.
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Fekil 1021 il Pishin Yerlogtirlimest

Sekil 10-22 ve 10-23 deki fotografiarda
tagmsa kansllars, dagihalar, girigler, itici
yastiklar: v.b. -kusmlar giriiimektedir.
Sekﬂ 10-23, kahbm itici ve kapak Insun-
larimin  meydana getirdilderi = dokiumii
gOstermektedir. Aym geklin  altinda ig
parcalerimin; yolluklardan, tasgmalardan,
giriglerden v.b. faglaliklardan temizlen-
mig halini gostermektedir. Sekil 16-24,
basinght ginko dékiimil icin iki iy pargast
fireten bir kabbm iticd kismn: goster-
mektedir. Sekil- 10-25, ise aym kalibm

. kapak kismm gostermektedir.

- Sofutma ve S Kaaallary
Biitiin basingl: dikiim kaliplarinda

“ergiyik metslin enjekte edilmesinden son-

ra sertlegtirilmesi igin sofutma tertibaty
olmam gereklidir. Sekil 10-5 ve 106 da
gortildiiFi gibi yolluk burcu ve pimi ma-
kinadan gelen su ile sofutulur. Gerek
kalibim tutuen bloklarna gerekse diger
aygitlarine su  dolagimmt temin icin ka-
nallar agilmugtir. Suyun alag durumu, ig.
parcasimn bityiikliik ve-bi¢imine gore de-
gigir, - Bitlin kanpallar ekseriyetle kaubin
tutuen bloklaripa cikincaya kadar delinir,
Bir diger husus, se kanallari kitabm VI.
Biliimiinde sozii edilen plastik kahplarn-

dakinin aymdir, Xdhbin belirli bir kism
igin ek sofutma gerekirse gesme veya
damiama tipi sofutma kullanlir, Kanal-
larin kullamgsz oldugu hallerde, giinkit
itici, civata veya maga pim delikleri ¢at-
layabilir 0 zaman gegme tipi sofutma iini-
test kullamlir, Gernellikle se kangllar) ug-
larna 1/4” ik boru vidasi ag@labilmesi
-igin 114 mm ve 1/8” lik boru vidam
igin de 8,7 mm g¢apinda delinmesi gere-
kir. Delinen sa deliklerinin kalip ylizeyi- -
ne 20 mm . den yalun olmamas: tavsiye
edilir. Bununla berabér sakincasi olma-
yan hallerde kanallar, maga yahut bogluk
yilzeylerine 6 mm kalincaya kadar yak-
lagabilir. Uygun sofutma sadece imalAt
kolayhg igin defil aym zamands iy par-
casmin ylizey kalitesinin iyl olmasina ve.
kalip 8mrilntin’ artrissma yerdimer olur.’

Yiizey Ealitesi _
fs pereasm yizeyinin temiz ve iyi ol

' mesi, besingh dkiin ‘kalibi yilzeyinin iyl

parlatilmam ile miimkiin olnr, I3 parga- -
simn  ylizeyindeki istenen temizlik, hiz-
met ghrecefi yerin amacins gre degigir,
Cok sayida temiz yiizey elde etmek Igin
kaliplar gok temiz iglenmelidir, Buna
«Mzdenl Parlatmas denir. Madeni parlat-
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ma iglemi uygulanmg yiizey diléghin
olur, herhangi bir ytnde dalga ve yanmig
noktalar bulunmaz ve ayna parlakbfnda
olur. Bu parlak yiizey 900 No. lu ince su
smparas: ile eldé edilir. Bu kaliplarda

-Bekil 10-#2 Kahptan Cilous Bir Is Pargasmn Tki Yikrtniin - Gortimlish -

elde edilen i3 parcalar genellikle hafifee
kegeye tutulur ve sonrs kaplama yapilir,
Sekil 10-22'de goriilen fotograf, madeni
parlatma yiizlii kahplaria yaplan iy par-
calarm ‘ghetermektedir. _

mmwomnﬂm!mm_mm)
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__§elrn 10-23 Tasma Eaoallayy, Deafrtialay, Girigler ve Iticl Yastildlar,
. {(ABOO Die Casting Corporatien, Melross Park, Illinols)
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' Seidl 10-24 Tkl ¥5 Pargas Ureten Bir Eahinn dtici s’ ‘
(Atols Tool and Mold Corporation, Schiller Park, Mitmolw} . . ) L ) ) . . . o
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i ;Basmgiz dékiim kabplarinda. is par-

gast: yapunl “igin ku]lamlan bam ala-
" gimlari sayinz,

ig parcalarimup bir diZer adl‘ nedir?
© 8 Basmeh dokitm igleminin iistinki-
: gimﬁ behrtmlz

4, {}mko alag:m]armn kahplanmasmda
uygulanan «Sicak - hazneli» -
kwa.ca tarif ediniz. . -

5. Yo’ﬂuk yayieinm amacl nedir?

6. Basmgh gmko dokiimie . yapidan bir-
kag ig parcasimn adim sayimiz.

7. Basmgh ¢inko dokiimiinde kullamfan
kahplarm fig’ esas tipini sayamz Her )

. tipin amacl nedlr'*‘

8. «Kalp Takim Umtem ned1r7» ngm
kullamlir? -

9, ‘Basingli ginko di:‘okii.m l;ahplanmn iki- -

yarim kisimlarma ne ad verifir?
10. Maga «erkek» kalibin amaci nedir?
1 Metal Muhafizi» nedn-"1 '

12, Baslt ve ‘hareketli magslar . arasmda
* ne gibt farklar vardu"?

13. Genelhkle sabit magalar ‘kalibin han—- :

gi yarisma yerlestirilir? ngm" -

14. «Gerilme Catlagn» ned1r hangl se- .

bepten dogar‘?

136 . ‘ p
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. 16, Basingli ginko ddkim

2. Basingh . dékiim kahplarinda yapilan }

metodn

15. Basmnch gml.:o dokiim kahplaﬁii&ski
dagmcﬂarm demnhklen ne kada.rdxr"
kahpianndn

. ‘kullantlan  giriglerin - dermhklen ne.
kada.rdlr"

.'17 Baamgh dokum :gm kahplara ta.hhye

kanah acmik mgm gerekhdlr"

18 .Bu kahplarda ne dlgiide tahiiye kana.-
Ny kullamlir? Kalibin neresine agxhr‘? .

I~19. «Tasma kanalla.n» _nedl;'? -
20. ’I'asms.'kanallmn amael nadir?
. 21, ltid yastlklarm amacx nedlr"‘

- 22, Ml yastikiar kahbm neresmde bu- ‘

- lunur?

. 23. «Madeni parlatmas nedir"‘

24. Basmgh dokum icin kahpIa.ra mgu:
" - madeni parlatma yapﬂir"[ .

. «Ikincl dereced_e}n iglem» ne de'njieli- .

- . txr. . : ~

26 Dokulmﬁg ig pargala.nnda uygulanan

ikinel dereoedekl mlemler nelerdlr"

27. Basmgh dokum endustnsmde gmko
" glagim nigin ‘genig bn' ku]lanma. ala-
nina salnptir" :

- 28. Kahp 1gme enJekte edilen cmko s.la.-

gxmmln ﬁxcakhk derecesl nedn"’

i
A

Ly

BOL “ M‘ BASINCLI ALUMINYUM
- DOKUMU I(:,IN KALIPLAR

XL

Basmgh ginko Aokt kahplary ile '
‘bagmgh aliiminyum’ dékiimi kahplar ara-
. sinda birgok benzerlikler vardir. Her iki -

tipte de kalip takimlary veya tutucu blok-
lar birbirine benzerler. Digi
magealarin, °
her ikisinde de aymdir. I5- pargalarnmm

kaliptan iticilerle gikarilmalarn da aymdir.’

Genellikle her iki tip kalipta -aym sogut-

. ma smteml Zullamlir. Basingh aliiminyum

dékiimii hakkinda bu bbliimde bahsedilen
prensipler, magnezyum Ve bakir alaslmla-
rinda da uygulanablhr

Kural

— "Basmg:h aliiminyum tjﬁk[imiinde uy-
gulanan kural, ergimig aliiminyumu arzu

edilen ig pargasinin ‘bigimine gbre yapilan -
_olarak doldur- .

¢ellk kalip igine. bagingh

‘maktir. Girinti ve ¢ikintis fazla, Blelileri

_degigik birgok' tutamak, kol v.b. gibi kii-

ciik parcalirdan motor goévdelerine, bil-
yiltk dékiim cihazlara, -otomobil karter ve

 transmisyon. kapakiaring kadar pek gok

pargalar -bu kabiplards, l;ahpla.mr.‘
celiklerinde uygulanan i

Ealip

ma makmalanmn gehgmem, ayrica kahp
yapim tekniginin l.lerlemem
kiim endiistrisinde ¢ok hassas, kangzk e

biiyitk aliiminyum pargalarin yapilmasima .

saglamgtir. 12 kg dan- biiylik pargelarn
basingh aliiminyum dokiimle yapllmam

' artxk zor hir ig deglldir

Aiagmdarveﬁmlhkleﬂ

Basmgh ¢inko ve. alummymn dokug

miinde kullamlan kaliplarda benzerlik ol-

kaliplarin,’
kaytiarim v.b. takigtirmalan:

. e iglemleri me--
", todlarimn, biiyiik ve ol hassas kalip yap-

ba.smgh do- -

makla beraber aliiminyum, ma'gnezyﬁm
vé balyr alagimlar genellikle
simlarinda oldugu gibi enjekte

cinko ala- .
" edilmes-

" ler. lglemdeki degigiklik bu alagimlarn 8- -

\

zellifinden ve ergitmek igin yiiksek, st
_cakhk gerektirmesinden ileri gelmektedir,

_Aliiminyum ve ‘magnezyum alagimlar

621°C de ve bakir alasim: da 927"0 de
kahba enjekte edilirler. - g

™ Basmgh di)’kﬁm kahplarmda. yapilan
parcgalar igin, pek gok aliiminyum alagim-

lar kKullamhr. Birgok aliiminyum alagimla- -

b

rinda bulunan 9 5 il& % 12 silisyum, ergi-

*. me derecesini dilglirdiigii-gibi akiethk Ozel-
" ligini de artmir. Yaklagtk 9 3,5 olarsk

‘kullamlan bakir, netalin saglamhitu ve:
jglenme kabﬂlyetlm artirir, Magnezyum
dlagiminda yaklagik 9 8 ila. %10 allimin-
yum, gok az miktarda "(%.1 in altinda)

. ginko ve %0,2 kadar ‘magnezyum bulu-

\

nur. Magnezyum slagimi  aliiminyumun -

2/3 i kadar sgirdir ve agirhin Snemli bir
etken oldugu parcalarda kullaimhi, Bakir
alagimindan yamlan pargalar, giielil al-,
mas1 ve korrozyona kargl da.yamklﬂlk
gistermesi istenen yerletde kullanilir.
Parcalar, degl.smez -gelik . kaliplarda ge- '
nellikie piring pres dolrumu ad1 ‘verilen
bakir alaginlarindan " yapihr: Bakir ala-.

. ‘sunlarm kaliplanmas basingh dSkiim en-
- “diistrisinde snirh bir kullanma alamna

sahiptir., (;hinkﬁ alagmi pahahdir. Kahp-

“larin yapim 1§1n gerekli olan takim celik-

lerinin figat: yiiksek, 1§1enmeal -zordur.
En gok kul.lamlan ha.er a.lagummn iginde

\

~ yaklagik % 60 baku' ve %40 gmko bulu- .

nur.
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Sognk Hamdl Hetot
. Alﬁmmyum alagimlarn, gmko a.h.gxm
“larmds. oldugu gibi ficak hazneli -olarak’
: Jkaliplara injekte edilemerler, ' Ergimig a-
! * . Jiminyum, gelikle :bemas-ett:gx - ZEMAN,

. alagiplann -enjeksiyori “igin -kullanilan
- metoda «Sofuk haznel 1§1em» ad1 verilir.
Bir firn iginde ergiylk halde tutulan-ala-

- gum, basmch dbkiim . makihesndan. gy’

olarak’ bulundurulur. Yeteri kadar alagm

! ‘hér keliplama igin el yahut mekanik ter- .

. tibatle bagingh kahplama makingginin en-
. jeksiyon silindiri icine doldurulur. Sonra
dalier piston, - alagm: enjeksiyon  silindi-
" rinden gegirerek dagiticilara - oradan gi--

tig yblu ile digi kalthin igine iter. Sofuk

O ! i retodun kullamimamnda - -ergimig

‘ ala.gim enjeksiyon silindirin jginde gok k-

;80 bir- giire ‘gelikle temas eder. Biylece

: < ‘defnirin aliminywow | EeKme - olanag) en

ay_.dhgﬁ”ﬁﬂmﬂa olur. Enjeksiyon sifindifi-

.+ Fninie-ylizeyleri ve -gbmilefl asmms.yx an-
hmek ;gm mtrure edﬂngtn-

s ' Wﬂ//

’///""\\ :

e

’/I////////f///ﬂ:‘///’/lr’

‘herhangi bir zeman stlresmce, demirin .
kendisini .gékme egilimi vardwr, : Aliimin~
- yum ve difer-yitksek- -derecede- ergiyen .-

tglﬂil : k. . . *
,Sirasiyle Sekil 11-1 den 11-4'e ka-
dar “verilen -gekiller aliminyum magnez .’
yum ve balar alegimlarndan sofuk baz- -
. neli’. basingl: diliimle parga yapimnda
,-uygulanan dbrt . basimag -géstermekte-
dir, Sekli 11 -1, basineh dokiim making--
" s sabit ve hareketll tablaleri arasinda
" yerlestirilmiy ild pargal . kalibm kapah
durumunu géstermektedir. Burada sade-
".ce sabit tabla gbriilmektedir. Pale, geri
_ gekilmis ve ergimig alagimm doldurma ka---
nahindan silindir igine dolmasim saglays-
_cek komimdadir. 13 pargesina bicim vere-
cek, ayrica. dagiticlara, girige, tegmala- .
re ve arbk kisma yetecek kadar alagim,
silindir igine doldurwiur. Artik kKismin a--
mael, kaliplama swasinda  basingh dokd-
miin sofumasini “saglaymcays kedar ba-
-gingh tutarak iyi sonug a.lmmam igindir.
Sekil 11 -2, piston yardm'n fle enjek-
suyon silindirinderi dagiticn ve girige ora-
dan digi kalip - cukuruna alagummn itilme-
sinden sonraki durumu gostermektedir,
Enjeksiyon silindirinin sonunda artih ki-
sim bigimlendirilmiy duramdadr
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termektedir. Kahbin aciimasi

. itiei pimlerinin pargay: digari

© IASMA-
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" golil 514 ‘Sopuk Mazneli Igtomle Calisan
DRasmnell Metal Dokiim Ealibm Micilerinin I3
Pargasum

Sekil 11-3, kaltbm “ayims  yiiziin-

den agilmug ve ig pargesnin kahbin itiel

bulunan kismna yapigik konumunu ‘g0s-
sirasinda,
artik malzemenin enjeksiyon silindirinde
Kalmamas: igin piston ileri hareketine de-
vam- eder. Sonra piston geri gekilerek es-
ki konumuna gelir. “Kahbmn itici  lusm;
cikarabil-
meleri igin geri hareketine devam eder.
Sekil 11-4'e bakimz. Kaliplama °bittik-

ten sonrd, iggi igi kaliptan ahr ve basings

I hava kullanarak kalip iizerinde kalan
tasma veya parcalari temizler. Kalp ka-
panmadan $nce, ylizeyleri iyi korumak
ve igin kolay itilmesini saglamak “'igin

__ yaglanur, Kahbin kapanmasi rasinda iti-
ci pimler Bolim V de tasarlanan itici sis-

temde oldugu gibi itilir. Biylece iglemler
tekrarlanarak kalhplama yapihr.

Islem Degisikiigi
VYukarida belirtilen islemin bir degi-
gik hali, sebit kismina yeﬂegtirilmia de-
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‘giyel

Fanig Vurumu

rindigi kalip gukwru bulunan  kabplarin
iiferinde kullambir. Bu diizen dyrica ba-

smgh dokiim makinas ~piston kursunun -

smurh  oldugn hallerde kullambr, Clinkit
pistonun hareketi, arttk malzemeyi en-
jeksiyon silindirinden digar1 atmays ye-
texli degildir. Bu zorlugu gozmek igin kali-
bin itici gmina bir ylikseltiei yahut ta-
takilir ve enjeksiyon silindirinin
kahp kapandifi zaman ucundeki koniZe
ahgtihr. Yiikseltici bir tapa gorevi ya-
per. Kahbin itici lnsmmdeki dsfibeya
aygun diigecek bir dagiticr da bu yiiksel-
ticiye iglenmelidir.

Sekil 11.5, kalbin kapah ve daher

*~-pistonun enjeksiyon silindiri icinde geriye

- gekilmiy dururaunu gistermektedir. Pis-
_ton ileri hareketinde alagim ylikselticide-
" ki dagitacrya ve oradan difer dagitica yo-

luyla digi kahp gukuruna iter. Piston ile

 yitkseltici arasinda gok ince bir artik kal-

mig olur. Kahp agldin zaman pistonun
gorevi sadece bu artyh silindirin 4z kus-
mimdan itmektir. Kaln Htiei knsm silin-
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Qirin’ konik Insmunda . bulunan bu artif
kolayea cekmig olur. Boylece igin kahptan
itilmesi hi¢ zarar gbrmeden tamamiannug
" olur. Sekil 11 -6, daheimn ¢ok az bir mik-
tar ileri gitmesiyle ig parcasmmn g¢ikarlyg
konumunu gdstermektedir. Yiikseltici, va
Bogutma kansl agilmak suretiyle yahut
¢esme tipi sogutma ile sogutulur. )

Alagimlar icin yapilmig ve soguk haz-

neli iglem olarak kullamlmak fizere maki-

naya takimg kabplar, dahcinin  hareketi
ile enjeksiyon silindirinden alagim alkita-
caktir. Dajtiier yahut dagiticilarm baglan-
gic kigmmdan alaginy digi kahp.gukuruna
enjeksiyon silindiri ekseninin tstiinden
tagumak suretiyle doldurur. Bu husus, en-
jeksiyon silindirine alagim “dolduruiduk-
ten sonra dagiiclara, giriglere ve disi
kahba basihrken yanlara tasmayi, damla-
may: dnlemek i¢in~gereklidir. Eger tagma,
damlama v.b. gibi olay meydana gelirse
_bu kisumlarda alagim sertlesme yapaca-
#ndan digi kabbin doldurulmasi igin er-
gimig alagima basing uygulamak ve kab-
h tam doldurmak miimkin olmaz. XKali-

B s

g,

BUR

bin sabit lusrumn alt biliimiine -yerlegti-

-rilen enjeksiyon gbmiegi kabplarin ana

¥nsmim tegkil eder. (Sekil 11-1 den 11-8
ya kadar verilen resimiere bakmiz). Bu
kahplar bir delik veya yariktan dolduru-

lur ve bunlarin dafiticlart  enjeksiyon |

gomlegine ait eksenin iist tarefinda agl-
migtir. Sekil 11 - 9'a bakimz. C

Halip Tipleri, Kalip Takimlan ve
Parcalam

Aliminyum, magnezyum ve bakir o

" lagmmlaryla kullanian ve sofuk hazne

i

metodu ile galigan kalplar, aynen sicak |

hazne metodu ile ¢ahsan kahplarda oldu-
gu gibi simflandinitir. Bunlar : Tekli, ¢ok-
tu ve bilegik digi kalplardir. Her iki tip
iglemde kullamian kalip takimlar: Bzdeg-
tirler. Degigik gekillerde olan bu kalip ta-
dfimlar: bir iglemden digerine degigtirile-

rék ve iizerine gegitli parcalar tekiarak

kullanlabilecek gsekilde' iglenmis durumda
piyasadan satin alinabilir. Ayni tip kahp
takimi yaplacak ige giire belki bir yolluk

yayiam ve yolluk bufcu yahut enjeksiyon
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Sekil 11-7 Basmch Metol Dikiin Kahbin Baw
Onemli Parcalarmm Gosterir Sema
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pomlegi takilabilecek gekilde igtenmig ola-
bilir. Ealiplarin konstrilksiyon yapisinda
SnemH iki fark vardw, Bunlardan birinde
¢inko, kalay ve kurgun alagimlarr dokmek
igin kullamlan yolluk bureyu, yolluk yaycr-

3 digerinde ise aliiminyum, magnezyum-

ve bakwr alagimlarim dékmek igin hulla-

" mlan enjeksiyon gémlekleri bulunur.

Sekil 11 -7, basmgh dfkilm kahpla- .

rinda kullamlan, Snemli pargalar ile bir-
likte bir tip kalip takumm gistermekte-
dir. Tutucu bloklar; digi kahbi, sabit ve
hareketli erkek kaliplar, burglan, kilavuz
pimleri ve diger pargalarr baglayabilmek
igin iglenir. Tutuen bloklarin, sadece bu
saylan pargalar: baglayabilmek icin de-
gil ayni zamanda kaliba uygulanacak yiik-
sek basinca da dayanabilecék bir vasifta

olmas: gerektir, Kalp takiwmmn aymma -~

gizgisindeki alan k&fi derecede genig ol-
mall ve oturma yiizéyi iyi ahgtirmig ve
sizdirmazhik saglanmig olmaldir.

Eger bu yitzler iyl aligtirlmarnug ya-
hut alan yetersiz ise dokiim mrasnda
uygulanacak enjeksiyon baminel alagim
ayirma cizgisinden digar: tagirir. Bu digar
atmayl Snlemek amae: ile kahp takimnn
dig kenarindan her biri digi kalip kenarina
kadar olan en kiga mesafe, yaklagik 75
mm olmahdr, e :

Sekil 11-7 de goriilen kalp takimmn
itiei finitesi, kremayer ve digli mekanizma-

* @ ile galigir. Kahp Snceden tayin edilen mik

tar kadar acildiktan sonra, iticl plaka digli
ve kremayer yardim ile ileri dogru hareket
ettirilir. Bu hareket ya elle veya basingh
dékiim makinas ile verilir. Itici kutusi ya-
hut kasam iginde genellikle iki adet krema-
yer ve- bunlar1 hareket ettiren digli bulu-
nur. Biylece hareketli tutuen blok bir ta-

g1y olarak ve itici plake da aralk sagla--

mak igin hareket ettirilir, Sekil 11-7T'de gb-
riilen itiei pimler, i3 parcasim diigey cidar-

larindan iter. Bunlar, ig parcasim erkek ka- .

liptan gikarmak igin tagma kanallarma ve

itici yastiklara konulan itiei pimlerle birlik."

te caligirlar. Parga, gikarnddiktan ve kalip
kapandiktan sonra itiei pimler, ayirma. ciz-

gisindeki kaliplama konumuna geri itme ve
dayama pimlerl yardim ile getirilir.

Cegitli ‘kahp par¢alarimn yapim igin

kullaﬁﬂa_n gelikler cok dikkatle segilmelidir.

Alagimlan soguk hazneli metotla ve biiyiik
bir zla enjekte ederken, sicakhigm ve stir.
tiinmenin bilegsiminden dogan etki ile kahp
parcalan ¢abuk agimr. Ergimig sicak ala-
gimlarla temas halinde olan kahp pargalar:
agmmaya ve sicaga kargr dayamkh olmala.
‘r1igin muhakkdk celikten yapilmahdir. Digi
kahp, erkek kalip, kizaklar ve takmsa da-
Zitacilar bilhassa aliminyum ve magnez-
yum alagimlar igin sicak iy geliklerinden
yapilmahdir. Ornegin AISI H-13, Balkir
alagimlar igin yapilan kahplarda ise aym
parcalar AISI H-21 sicak ig celiklerin-
den yapilir. Bu gelikler 44 - 48 Re sertligi-
ni alacak gekilde sertlegtirilir. Kahp ic¢in-
de bircok keyit v.b, gibi pargalarin yiizey-
leri, aginmaya kargs daha dayaniklr olma-
81 igin nitriire edilir.

Egim

Egim, i parcasimin Slelilerine, bigi-
mine ve alagimin cinsine gbre degigiktir.
Is parcalam, erkek kalip veys maga etra-
finda dkiimden sonra sogurken ve sert-
legirken geker. Aliiminyum ve magnez-
yunmt glagimlarindan yapilan is pargalari-
nmn digi kahp cidarlirina  verilecek efim

agis1 en az 1/2° olmahdir. Genellikle pra- -

tikte erkek ve digi kaliplarm efim agilan
20 {4 3° arazminda. olmahdir. Bakir ala-
sumlarinda digi kahp icin istenen en az
efim 1/50 dir. Aq olarak 8leitldligiinde’
bu 1° den biraz daha biiyliktiir. Aliimin-

yum ve magnezyum alagimlarinds, gekine

miktar1 % 0,8 dan % 0,8%, bakir igin ise
% 0,8 den ‘% 1’e kadardir. ,

Dagticlar ve. Girigler . * -

" .- Basmgh aliiminynm dékiimde digi ka-
Lp cukurlarimt doldurmalk i¢in kullandan
. dagiticilar ve girigler, basingh, ginko dé- .
* Tlim kahplarinda kullamlanlann  aymdir
- (B3lm X’a bakimz). Coklu kahplarda di-

gl kimmlarip alagimla doldurulmas: aym
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anda olmahidw. Sekil 11-8 disi kalp ¢u-
kurlarinin ayni anda doldurulmasma ait
bir metodu gostermekted.lr Enjeksiyon
silindirinin beslemekte cldugu ana dagi-
ticl, digi kalip ¢ukurlarmna alagum - girig
yardhm: ile dagitan difer dsgitia kollara
. nazaran daha genis ve derin olarak yap:-

hir. Teorik olarak, enjeksiyon basimcr de- . :
" me. girmig _c':lur.

vam ettigi slirece alagim Snce ana dagiti-

/Y—_DAémc.

pAGITIC) KOLY

DAGITICt ¥OLU

ANA DASITIC!

élya.dolar, sonra kollara ve oradal.n girls .
yoluyle ayni anda digi kalip gukurlarna -

girer. And dafitiomn  sonunda. ve yolun
genigligi kadar bir fazlabk bulunur. Buna
sSofuk Maden Cukuru» ad: veriliv. Maden

-plaginitmin en Oniinde bulunan soguk’ ks-
m burada kahr boylelikle digi kahplarmn

icine dagtic: kollerdan daha sicak malze-
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Seldl 11-8 Dagbalann Yerlestirilme Duramu
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Yan Kayitlar

Yan kaytlar basmngh dbkiim kalib
yapmm icin diigiiniilen en $nemli aygitiar-
dir. Bithassa girinti ve giluntisr fazla ve
karigik olan igler igin yapilan kalplarda
yan kaytlar biiyilk yardimer clurlar. Bir
¢ok pargalar kaliplardan normal gekilde

-gekilip gikarilamaziar bunun jgin  girinti-

ler tegkil® édecek erkek kismimlan veya
magalar: yanlara gekecek kayxtlann bu- -

i Iunma.m gerekhdxr

Birgok kayit mekenizmalarr kalibin

- agihg ybniine gore bir ac altinda bulunur- -

lar. Keyitlar tutucu bloklar fizerine igle-
nirler yahut tutucu bloklarm dig yuzeyme
papuglarls, baglamrlar Kaytlar, ayni za-
manda tutuen bloklarn yanlarindan kila-
vuz pimierle de hareket alrlar. Diger ka-

hplarda oldugu gibi kayitlar hidrolik si-
lindirlerle, agih pimlerle yshut kremayer
ve digli mekanizmas: ile hareket ederler.
Acilh pimlerin, genellikle kayitlarin  kisa
hareketleriyle bagintih ~ olarak kullanil-
malary gerekix. 85 mm ve daha yukarl
tlciide hareket eden kayitlar igin hidrolik
silindirler kullaniir. Eayitlar yeteri kadar
uzaklikta agihp ig parcalarimn thgar: ah-
nabilecek duruma gelmesi, sonra makina-
mn itici sistemi galigarak is parcasim ¢~
karmasi gerekir. Eayitlar en gok, ig par-
gasimin  cidar kalinhklanm  egit ve mun-
tazam yapaeak yan.girihtiler igin  kulla-
nmilir. Bu eidar kalinhklarmm egit yapmsa
hususy hem pargamn hafif olmasim hem
de alagimden tasarrufu saflar., Bundan -
bagka kawitlar kalin cidarh yerlerde bos-
luklar meyda.na. gelmesini onler. Yan ke-.
wtlar yardimi ile ig iizerinde yapilan de-
taylar ikinci iglem olarak 1§1emey1 de or-

_ tadan kaldrir.

Kayt “bulunan kaliplarin yapimm mal-
zeme ve igeilik bakumndan pahahdir. Cok
sayida parga kaliplanmast istenen haller-
de, kalin flatr yiikselse de kayit kullan-
mamn iistiinliikleri vardr. Az say:da par-
ga kelplanmas istenen hallerde ise kayit
kullanmayip, keliptan ¢ikan igi ikinel bir

igleme tabi tutarak eksik yerlerini ta-

mamlamak daha. ekonomiktir.

Sekil 11-11, maga pimlerini cekmek -

 igin agih pimlerle hareket eden bir kajrtin

kesitini; Sekil 11 - 12 isé, ayni kalibin ka-
panmig halinin iistten goriiniiglinii gbster-
mektedir. Sekil 11-13, parca {iizerindeki
girinti ve gikintilarn  yapacak kayitlana
hidroliX silindirle . ¢aligmasm; Sekil 11 -

- 14, ayni kayitin ve hidrolik silindirin iist-

ten goriiniigiinii "gﬁstermektedirl
Ttme
) Genellille basingh diklim kallplarm- '
dan igin itilmesi itici pimler yardim ile o0-
lur. Itici pimlerin konumunu ve sayism is,
parcasimin  bigimi we lgilsii tayin eder.

1tici pimler, iy pargammm kalbm itici ta--
rafinds en ¢ok-hangi kismina yapigmg-
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sa oralara yerlestirilir. -Olgiiteri, uygula-

‘maya gore 3 mm den 25 mm g¢apa kadar

degisir. En ¢ok kullamlan pim gaplan 6 - 8
ve 10 mm dir. Itiel pimlerin yiizeyleri a-
ginmaya karsi gok sert. nitriire edilmigtir.
Sekil 11 - 15, gegitli k_c_‘)'riumdaki itiei pim-
leri gistermektedir ; '

A. Itiei pim Ig parcasmn digindan yastik
bigiminde iter. Bu tip iticiye <«kulak
itici» ad1 verilir ve itici pimlerin par-
¢a fizerinde izleri goriilebilir, - Pimin
iist kismi, kalibin ayirma cizgist hiza-
sindan yaklagik 20 mm asagida olur.

Bu uzunluk kulak iticinin kenidi de-
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MAGA PiMi

MAC A PIMI 3 iS PARCASI

w4
A

ligl iginde kﬂavuzluk“ 'ederek ig par-

gasimin ince girig agizlarindan efilme -

.. ve kirlmalarim Unler.
B. Itici pim igin gfbek kismina yerlegti-
rilerek itmeyl saglar.

C. ftiei pim maca p1m1er1mn yakzmna
konulmu.stur

D. itiei pim, kaburgamn altma yerlea— ’

tirﬂrmgtlr.

E. Itici pim, g&beklerle 'giiglend.irilen‘ ka. -

bﬁrgalanu fizerine yerlegtirilmigtir.
F, Gémlek itici, - '

. Itici pim, kanal ucuna yerlestmlmla
tir. -

H. ltici pim, ig parcasini ‘yijzeyi‘nden
dogrudan dogruya. iter. )

I Itici pimler, ince gmgle birlegtirilen
pargamn tagma kanallannm ve yas-
.. tiklarin uzer:mden 1tger.

~  Bir pargamn itilmesi igin yukanda se-
yilan metotlarm gogunlukla hIrkag tane-
51 birlikte kollambr,

ftici pimlerin iginde hareket etiikleri
delikler "0,025 & 0,05 mm daha gemg o-
Turlar. -

Delikler, plm.m tepe yuzeyme ya.kla-
gk 0,4 mm i1 20 mm kalneaya kadar
altta. kalan kispn genig olarak agl.hr Tak-
“ma magalarda’ve tutucu blokda galigan
yitzlerin ve itiei Ginitesinin serhest hareke-
ti igin bogluk verilmesi gerekir. §ekil 11-
18'ya bakmz.
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Seldl 11-15 Rtici Pimlerln Tipik Honmmlar: .

l | I i ) .A.t.

" Sogutros:

Basmell dokiimden iyi sonug slabils
mek igin kalip sicakhifm iyi ayarlamak
gerekir, Alagimin enjekte edilme hiz, ka-
Liplama zamam ve enjgk'ie edilen alagimin
sicakh degigtikge kahp scaklifina etki
eder. Yiizey kalitesi, mekanik - Gzellikler
vé parqalarda. aranan dlcli yakinligr baki-
mndan iyl sonu¢ ahnabilmesi, bilhassa
aliiminyum alagimlarinda kullanilan kalip-
lar, genellikle 232° ila 315°C arasinda bir
mcakitkta caligmahbidir. - Alagimn kaliba

.620°C de pres edilmesi swasinda kaliom -

. uygun sicaklikta rmuhafaze edilmmesi ve
par¢amn o sicaklikta ‘cikarlmas gerek-

" ‘mektedir.

Kahn sicekhFm  kontrol altinda
bulundurmak ve sicaklifi dafitmalk, icine
delinen su kanalamndan su gegivmek su-
retiyle milmkiin olur. Sofutma amael igin
ekseriyetle gegitli bigimde tutueu bloklara

"~ jangllar agilir. Digi kalp, maga ve genig

kaytlar gibi kalip parcalarimn’ secakli-
T azami derecede dagitabilmek igin suyu

20

- % / DELIK GAPlns,:w ~BAD |

PiM GAPi=6.15

Sekdl 11-16 1tici Pimle Delik Arasndaki Tolerans

‘gekil 11-17 Thill Kebp -
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-, Seldl 1118 Bekil 11-17 Falpta Eahplanms
15 Parpalenmn Alt ve Dstien Girtmitgleri

dogrudan dogruya kanallardan gecirmek
gerekir, Sekil 11-17 de gorillen fotograf,
kaiibin gegitli parcalarmi sofutmak igin
dogrudan dogruya su verilecek boru bag-
lantilarim gostermektedir, CGzellikle kahp
pargalarindap alatilacak su miktdrim a-
varlayacak ve borulara’ takllmlg valfler bu-
lunur. Cegme tipi sogutma, dik duran er-
kek maca ve yiikselticilerde ve nokta so-
Butmalarda kullaphr, Akma tipi sogutma
Boliim VI de tarif edilen kahplara benze-
ven yiikeek sicakliktaki kaliplarda kulla-
wiir, Olgiileri ve diger detaylan da Boliim
X da verilmigtir.

Hava Tahliyesi

Basingh ‘@Skiim . kahplarindaki ha¥va—
_tahliyesi ve tagma kapallarimn kullanl-

mas! Boliim X ds detayl olarak tarif e-
dilmigtir. Ayni prensipler, yiiksek sicak-
hktaki alagtmlardan yapilan pargalar igin
uygulanan kaliplar fizerinde Bolim X da
tartigtimagtar. - Sekil 11 - 17 de gbriilen fo-
tograf, basingh aliminyum dékiim igin
iki digi kalip ¢ukurunda kullamian tagme
oluklarim ve hava tahliye kanallarimin
yerlerini gostermektedir. Fotografin iist

- yans; kalibin itiel kismim ve bunun ize-
rindeki magsalar, ylikselticileri, dagticila-

r1, tagma kanallarmm ve hava tahliye ka-
nallarim gostermektedir. Alt yarsi kalh-
bin sabit kismum ve bunup iizerindeki disi
kahplan, girigleri ve enjeksiyon giimlegi-
kil 11 -18 deki fotograf gekil 11-17- dek1
fotografta gdriilen kiliptan qikan iki par-
camn iki yonden griinligini saptamak-
tadir. Sekil 11-18 in. fistteki goriiniigil

kalibin digi kismimn pargs fizerindeki bi-

¢imini gBstermektedir. Ayni geklin alttalki
goriiniighi kalibin erkek lismumin ve itici-

lerin detayuu- gbstermektedir.
Bundan evvelkd bliimde-de ‘tartigil-

sirast hakkinda yeterl kadar bilgi ve be-
ceriye sahip iseler tekrar gu hususu belir-
telim ki iggilik kahp fiatim 9% 80 diigiiriir.

-

‘Capak Kesme Kalb:
‘Basingh dékiim kaliplarinda dokillen

"ig pargalarimin aywrma gizgisi kenarlarn-
da tagmalar meydans gelir. Bu tagmalar,

gayet kalipta kayit kullambiyorsa parga-
mn ig kisminda, magamn agim yerlerinde

" ye kesit etrafinda da olugur. Pargay

kullanilmays hazir etmeden Once bu tag-
malarmn alinmast yahut bir igleme tabi tu-
tulmas: gerekir. Tagmalar, girigler, dag:r-
ticilar v.b. gibi fazleliklam percadan al-
msak igin, en ¢ok uygulanan metot gapak
kesme kalbi kullanmaktir. Capak kesme
kalim ya tek parca veya birkag adet ola-

rak kaliptan gikan parcalarm tagmalarim

" almak igin yapiirlar. Kullamlacak ¢apak

diz1. gibi basmgh dokiim kaliplarmn has-

sas olarak imil edilmeleri gerekir. Iyi bir
kahp yapim: igin kalip yapimeilan ve mii- -
hendisleri ile tasarlayiedarn  ustilik ve

feeriibelerinin birlesmesi gerekir. Kalip .

yapimeilar gayet kalip yapim ve islemsg

kesme kalibimn tek veya coklu olmas: ig
pargasimn biiyiikligiine ve bicimine oldu-
gu kadar dagitier yolluklarin, giriglerin
v.b. gibi fazlahkldrin konumuna da bagh-
dir. Baz hallerde igi capak alma kahbina
yerlestirmeden &nee yolluk, artik ve da-
gitiellarim ayirmak - gerekir. Yerlegtiril-
mesi ve merkezlenmesi kolay oldugu za-

man birgok hallerde ig pargas: dokilmden |

cikhiga gibi gapak alms kalibina konur.

Ttmeli Capak Kalix

Ayirma cizgisindeki capag: siywmak
icin engok kullandan kalip . itmeli gapak
kalibidir. Bu tip ‘kalp, agtk kahp olup iy
pargasuun - gevresine gore bigimlendiril-

migtir. Parga kaliba yerlegtirildikten son- -

ra fistiinden bir yastikla itilir. Kalbin
kesme afz ig pargasinm tam ayirms giz-
gigine gbire yapiniig oldufundan tam dilz

" olarak keser. Efer ayirma gizgisi gayri.
muntazam veya agih bir yﬂzeye sahipse,

kesme agzi da ona gire yapxhr ftmeli ka-

hiptan iyi sonug alabilmek igin kesme igle-
mi dBkiime kargt olmahdir, - Eger kesme

iglemi dtkiimden diga dogru yaplhraa 0
yirme gizgisinde lrimalar veyn capak
husule gelir. .
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Sekil 11-19 Itmel Capok Alma Eali: ’

Capak alma islemi dSkiime dogru ya-
pildif) zaman pratik  olmayan bir sonug
alimrsa, o zaman ig pargas kalip deliFinin
igine dogru itilirken kesme iglemi de itme
yastigima kargt olacak gekilde kalip tasar-
famr. Bu tip itmeli kalipta, itme yastif
ile kalip deligi arasmnda heher tarafta,
6.025 4 0.08 mm lik bir bogluk verilir.
Yastigm agik kaliba bu gekilde yakin alg-
tirlmas: igine «Zimba ve Kalp Aligtirma-
sir adl verilir, Bin cok  kullandan Itieli
Capak Kalim Sekil 11 -19 da gdriilmekte-
dir, Bu tip itmeli kaliplarda itme yastik-
lar1 takim gelifinden yapimal ve sertles-
tirilmelidiv. Kalipta goriillen merkezleme
plakasinin gbrevi gapak alma sirasinda ig
pargasinin carpilmasmi  Onlemek  igindir.
Bu piika, korelme oldufu zaman yastigi
alindan tekrar taglamak suretiyle bileye-
bilmek icin kolayhkla sokilecek gekilde
havga bagh vidalgria tutturulmustur, E-

gas ¢apak alma kisnu yahut kalip deligi

takim celifinden yapilir ve sertlestirilir.-

Ttmeli capak kaliimn kesme agiz ke-
nan genellikle yaklagtk 5 mm. kadar diz
iner. Bu diizliife «Kalip Omrii» ad: veri-
lir. Bylelikle kalip koreldikce st ylize-
yinden taglanarak bilenir, fakat kalibn
Bleiilerinde herhangi bir defigme olmaz.
Sekil 1119 da gorilen kahp Omiir gizgi-

152

sinin altinda 0,8 mm lik bir basamak bog-
luk vardir. Bu basamagin gorevi, dékimm
pargamin  capaklarmi -alma igleminden
sonra ve yastifin yukam gelmesi SIrasim-
da bir pozitif ayirma iglemi yapmaktir.

Kalibin yatay kesme ylizeyinin genisligi

1,5 i18 5 mm- arasinda degigir.

Sekil 11-20 ve 11-21, bagka tip it-
meli gapak kahbim gostermekiedir. Sekil
11 -20, dis yerlegtiriciler tarafindan ko-
nununa getirilmis bir iy pargasim goster-
mektedir. Sekil .11-21, bir iy par¢asmin
kalip igine uygin bigimde yerlegtirilmig
geklini g&stermektedir. Bu tip kaliplarda
yastigin, kalip igine girmesi gerekmez, fa-
kat yastifin kahp igine girmesi gerekirse
hirbirine toleransh ahghirilmasi zorunlu-
dur. Is pargasi capaf alinmak fizere ka-
Lip deligine itildigi sirada carpilma olma-
mas! igin, itici yastik parga bicimine gore
yapilmalidir, Basit itici yastik yumusak
celikten fakat kargik yiizeyli pargalar i-
cin ise talam celiginden yaptlmali ve sert-
legtirfimelidir. ftici yastigm itme sirasin-
da ig parcasimm zedelememesi igin -bazan
plastikle kaplanmas: gerekir.

ttmeli capak kaliplar1 g¢ogunlukla
pres tablasindaki delikten” gecebilen ki
¢iik pargalar igin kullamhr.

i
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' Belul 11-20 Tameli Capak Alma Katiby '

i5 PARGAS!

. ) K‘AL[F‘
Seldl 11-21 n-mau gapak Almn K;ahb: )

‘Bilesik Qa,pé.l: Kahplan

. Bllessk capak kahplannda, 1§ pargam
bir yerlestirme yastigy yahut yuva fzeri-
he yiiklenir; Kahp kapah iken yastiga
yerlegtirilmis yaylar ig parcasum tam ko-
numunda tutar. Kalibm -iizerinde bulunan
i parcammmn gapagim, - presin’  hareketi

saglamg olur. Genellikle bu capak alma-

da kesme iglemi ya dfkiim parcaya yahut
yvastifa karm yapihr. Capsk almada kes:
me, miimkiin oldugu kadar d8kiim parca-
ya kargi olmalidir. Efer biyle plursa yer-
legtirme yastifi yumugak gelikten yapila-
bilir. Efer kesme, yerlegtirme" yastifna

karg olursa kesme igini yastik yapaca-

gindan yastifn talom gehgmden yapilma-

w ve_sertlegtirilmesi gerekir. Yukarida a-
giklanan metodlarda, sayet kaliba yerlég-
tirme gekli dokiimiin tagmalarindan fay-
dalamlarak yapllzyorsa. daha olumin so-

.nug almr.-

TIME YASTIGI

Basmg yast:klam geneulkle yumugak
gelikten baz hallerde cam elyaf: ile giig-

- lendirilmiy epoksi plastikten yapilir, Bu
=yast1k1ar genellikle garpilmalar: Snlemek
icin, i3 ‘parcasmn belirli kisumlarina u-

‘yacak gekilde bigimlendirilir. Bu yzpilma-

@31 milddetge, kalp agidifl, ig parcagm
mmbalardan - aymidigi ve kahp delifinden
digarr giktifn zaman caipiime kendiligin-
den meydana gelebilir.

~

Sekll ‘11 -22, kesme iglemi pargaya

* ' dogru olan basit bir bilegik ¢apak kalim

gistermektedir.. Sekil 11-23, kesme igle-
mi, yerlestirme yastifma karsi olan diger
bir bilegik kalin gtstermektedir. Sekil
11 - 23 de goriilen kalipta yastikla kalibin
birbirine ahgtirflmas gerekir, Bu gekilde
yapian-¢apak alma iglemiyle pargamn
yiizeyinde hi¢ fazlahk kalmadan diizgiin
bir yiizey elde edilir.

Yerlegtirme yastiklarimn. iizerindeki
ig pargalarimn’ kopumu cok basit ve iyi
sonug alnacak durumda olmahdir. Yer-
legtirme yastiklarimn {izerine oturtulan
 kalplanmig pargalarda silindirik = havga-.
lay; kanallar, kaburgalar ve gibekler gibi
cesitli bigimler olabilir: Yerlegtirme yas-
tiklarnun kolay temizlenebilmesi fgin ka-
nal ve gukurluklarin miimkiinge yamlma-
mas1’ gerekir. Ciinkii bu girintilerde biri-
keeek kiigilk- parcalar esas ig pargasimn
yerlegtirilmesinde zorluk cgikarrlar, Ge-
nellikle uygun yerlegtirme yiizeyleri kul-
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lanshr. -Uzerinde ujrgun yerlegtirme yii- -
zeyleri bulunmayan kiigiik pargalar, dig

klslm_lamndan yararlanar_a_k yerlegtirilir,

" Capak almayi, gépektiren parcalar i-

cin bircok tipte bilegik capak kaliby yapi-
labilir. Maga deliklerinde- meydana gelen
tagmalar: szylrmali iein zimbalar kullam-

hr. Hareketli magali yahut kayith kahp-
lards yapilan iglerin tagmalamm siyirmak,

icin, goguniukia Szel tertipler kullamlir.

Capak alma sirgsinda ig pargasmmin  dolu .

lusimlar dyni kahpta bogaltilmak istepir-
ge, bu ig, hareketli magalara yaptirthr. Bu
usul bagks kalip yapmaktan daha ekono-
mik ve pratiktir. Buna Srnek olarak, iize-
rinde gok sayrda delikleri bulunan ince ve
diiz parcalar gosterilebilir. Bdyle durum-
larda- erkek kalipiar alagimm akmasina
mani olacak bir konumda yerlegtirilecek
olursa, alagimin kahba uygun sekilde dol-
masint onler ve akig cizgileri e¢irkin olur.
Igin kalbe yerlestirilmesi sirasinda ve
cegitl girinti qilnntilarm bitytkliigiine gb-
re bu detaylarin bogalt:lmasimn baz iis-
tinlitkléri olzcagimn en dnde diigiintilmesi
gerekir, Sadeece kalibin dleiilerinin v.b.
gibi Olgii ve toléranslarin degil, ayni za-
marnda diger bogaltiimig kesitlerle delik-
lerin avasindaki odlglileri de muhafaza et-
mek gerakir.

Kaliplar ve zunbalar genellikle yak-
lagik 58 Re ye kadar sertlegtirilebilen ge-
liklerden yapilir. Bu geliklerin gok kulla-
milmagimn sebebi kolayea kaynak edilme-
leri. ve kahpta tamirat yamlabilmesidir.
Ayrica A-2 gehgl de -kullamlabilir. Ka-
Liplar, kolayca iglenebilmeleri fein ogun-
lukla pargali olarak yapilirlar. Bu parga-'
lari taglamak veya bilemek ihtiyaci duyul-,
dugu zaman normal bir atelyede kolaylik-
la yapilabilmeleri igin belirli bir dlgiide °
clurlar. Bu parealar, kalibmm alt ve fist
ayaklarina vida ve pimlerle tutturulur.
Kalin alt ve-iist ayaklar kilavuz giitun-
lar ve burg yuvalariyle ayar edilir. Capak
kalitbinm iki yar lusmminin ayar igin ge-
sitli Blglh ve tiplerde kalp takmmim piya-
sadan temin etmek miimkiindlir. Capak
kalib1 takimlam, motorla hareketli eksan-
trik preslere, hidrolik preslere, vurma
preslere yahut milli (arbor) preslere tag-
ma capaklarimi almak ve bogaltmalars
yapmak igin takdabilir,

Basingh dikiimden gkan pargalarin
tagmalarm almak igin, parca cegidi kadar
kalip gegidi de vardwr. Her gapalk kaliby,
iglenecek pargamn gekline ve zorluklarnna
gbre dilgiiniilmelidir. Capak alma prob-
lemleri, i3 parcasini tasarlayicl, kalii ta-
sarlayie: ve kahp yapicilan arasindaki ig-
birligi ile gBziimlenebilir.
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BOLUM XI
SORULAR

. 1. Basingh Aiﬁminyum dékiimde uygu-
lanan bazi prensipleri belirtiniz.

2. Kahp igine enjekte edilen alitminyum
alagummn sicaklik derecesi nedir?

3. Basingh dékitm kabplarina aliimin-

yum ala,gm.'um enjekte etmek igin, ni- |

-gin genellikle sicak bazneli 1§1em kul-
lambr?

4. Basinch dﬁkﬁm kehplara alagim en-

‘jekte -etmede uygulana.n «Soguk

Hazneli Islem: nedir?

" 5. Soguk hazneli islemle en_]ekte edllen :

" diger alagimlar hangileridir? Yammz.
8. Artiklarin blgum nasildr? -

7. Birinci dagitiar nigin enjeksiyon gom-

legine ait eksen ¢izgisinin iist taraﬂ-
na yerleglhrmr‘?

8. Aliiminyum yahut cinko-alagimlarim-

dan yapilacak pargalar igin kullam- -

lan kalip konstruksryonunun ayrmt!-
larim belirtiniz? -

9. 'Itici kutusunin ainzel nedjr? '

10. Xremayer ve dislisinin amac ngéir—?; '

11. Aliiminyum ve magnezyum alagimla-
rindan yapilan pargalarn ~erkek ve

. -digi kaliplaring verilen efim genel- -

. likle -ne kadardir? ~
12, AMiminyum dSkim igin  yapilan ke-
liplarin erkek,-digi ve kayitlarimm
yapmuuda hangi gelikler ku]la.mln"
13. Bu- gehkler ne- gibi ozelhklere sah]p
* olmahdir?

.14'.' Yan kayitlarm hareket ettirflmesinc

de- kiz]lamlan_ e metodu saymz:
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“15.
16.

25.

X

. 26.

Yan kayitlar nigin kullamhr?.
Bamngh aliiminyum dbkiim kalpla-

‘rinds. - genellikle hangi” Slglideki itici.
pimler kulla.nﬂir"‘ . -

R Kulak 1t1c1-ned1r‘7 e
. Rulak itici mgln kullamhr"‘ ‘ '

Dikiim iizerinde itiel pimlerin yer—
legtmldigi blrkag yeri behrtuuz ’

. Qapak yahut duzeltme kélibimn arna- )

¢1 nedir?

- ki tip §apa.k kahbxm helutm

. Zunba ve kalip ahgt:mam ne tIemek-
e L.

- Capak alhinm mahp tmriis dem!en

kxsmlm belivtiniz,

. (;apak kaltbmn ga.pak alma klsmm-‘ |

daki basamak boglufunun amac: ne~
dir?

Basmg yé,smg'mlil amacl nedir?
Dikiilmily pargalar gapak alma kah-

bma nasil yerlegtmhr‘? T

27,

(;apak kahplanmn ks.hp ve zmbalary

hangi t1p celikten ya.pmr"‘

28

.29,

‘Bir kalip takxmmm 1k1 Insmma e

denir?

- Bu bofiimde tarisi yap'uén kahplé.rda. )

- ﬂo]rumu yapﬂan igler uzenndeln ]kn'l

30

el 1slemlenn blrkag.mr sayunz.
Baz buyuk gapa.k kahplan nigin par-

- gal olarak *-yapxhr]ar"

BOLUM

"KALIP OMRU -

Y[ | miumR - Isiisiemr

Kzihp ()mru“ i -

«Kahp dmrii» deyimi belirli bir kalip-
ta im3l edilebilecek ig parcalarimn sayl-
sma gdre sbylenir. Kabp Smriiniin tayi-

nindeki en Gnemii 8lgilt; kalip bigimi, i
pargasiun dokiimiindé ve kalip yapumm-' .
-~ da knllamlan malzemelerdir. Genellikle

kayttlari, kamalart ve hareketli parcalan

"bulunan ksliplar, birkag = kisumdan mey-

dana gelmig kahplara hazaran daha gabulk

ig yaparlar. Yiiksek sikma ve enjeksiyon . -

basmema’ iliveten genis 151 degigmeleri,

- kalibin hareketli “pargalarinda aginmayl

arttrir, Kaliplama malzemesinin  $zelligi
kalp Smriine biiyiik etki yapar. Basingh

.. hokil dbkiim kahplamads g¢inko igin
. 320°C, aliiminyum igin 648°C ve -hakir
" igin en yilksek 815°C meaklk kullamlma-

iy, Metal alagimlar, bilhassa aliimin-

yum ve bakir alagimlar basinch kokil d&- .

kfimde agmnduier oldiklarindan kalbin
Smriinii saltrlar. Sikistirma, iletme ve
enjeksiyon kaliplamada kullandan birgok
plistik malzemeler de agindimeidir ve ka-
Libin Soriinit kisalbrler. Ekseriyetle kab-

* lun Smrii, bircok parcalarim degistirmelk;
. _ yeniden -taglamak ve I pargasimn iste-

digi Glght stmirlam iginde kalmak kaydiyle
yeniden parlatmak - suretiyle artiirthr.

- Kalhbm $mriinl uzun tutmamn en iyt yo-

u, 6nu iyi kullanmek ve balormm- yap-

EKalplarin uam siire’ caligmas ve is-
tenilen” sonuen vermesi icin celik imalitg-

lan gegithi amaeglarda kullamlmak iizere

miikemmel gelikler imil etmektedir. Her

kalibin yapumnda kullénﬂan uygun geli';:,'

o kalibin yapacaf: ige gore degigir. Her
tipteki kalibin ve parcalarmn uygulams.-

- lara gbre dzellikleri vardir. Genellikle ka- .
“bip. malzemeleri kaliteli gehklerdlr Bu ce-

liklerin i¢ yapsinda herhangi bir sakathik

" - olmamas, temiz bir yiiz wvermesi ve ko-
"layea iglenmesi, 1s1 iglemi wrasinda car-

pilmamas vé iyl parla.tllabllmesl gerekir.
Yukanrida sayian ozelliklere ek olarak er-

gime noktasi yiiksek alagimilarda kullam- -
lan basmeh ddkiim kalplarinda; diiglik -

genlegme katsayisy, saglamlk, gicak mal-

‘zemenin agmdirma etkisine karg direng,

hir kesitten dierine genis 11 defisikligini
tutma kabiliyeti gibi aranan dzellikler de

. sayilabilir,

Orta _derecede karbonlu gelikler, her
tip kahplarda erkek (maga), digi, destek
ve baglama plakalarmin yapiminda kulla-
mlir. Basingh ginko déktimiinde kullamlan
kaliplarin piaka yahut tutuen bloklar: or-
ta karbonlu, krom - molibdenli ve sertlif

: yaklesik 300 Brinell olan gelikten yaplir.

Aliiminyum ve balir alaginlan igin yiik-
sek sicaklikta kuliamlan kahplarin yuka-
rida adi gecen plikalari AYSI P-20 geli-

_ #inden yapilr, Sikigtirmah, iletmeli wve
" enjekisiyon kaliplar .ile basngh ginko df-

kiim kaliplarinds kullamian erkek, digi,

_dalic1 ve - kayitlir genellikle AISI P-20
yahut SAE 6145 celifinden yapilirlar, Bil-

yiik ‘dayamm ve saglamblk istenen yerler-
de M -13 celif kullambr. Kaliplama ala-
nmn dianda kuHamlan kayit, kama, agio-
ma, plakalar gibl haveltetli pargalar yagda
sertlegtirilen grafitli ¢elikten yapilirlar, Bu
alagiml gelifin iginde eginmaya karg: di-
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reng sa.gla.yacak ve kahbim ‘hareketli ki
sunlarinm Smriind arttiracak grafit bulu-
nur. Takip ekarmak suretiyle kolay degi-
gebilecek olan giris ve takma dagitieilar
gibi fazla aginan pargalsrda ise-Gzel ala-
gimb gelikler kullamlir, Digi kahpla.r, Zim-
bz yuvast olarak kullantddiklarr zaman
P-% gelifinden yapihrlar. A -2 gelgi ise
iakma parcalar, kayitlar, maga pimleri ve
yoliuk burgler yapmmnda Xullamlw. O-
turma plékalar, dayama pimleri gibi par-
calar W1, 01, 02_ tipi gehk malzernelerden
yapﬂmahd;r
Aliminyum ve bhakir alagimlarinda
kullamlan kaliplar igin tzel sicak ig celik-
leri geligtirilmigtir. Bu gelikler ATSI nor-
mude H- 11, B-18, H- 21 g1b1 siniflara
ayrimglardir.

Biitlin "gelikler alagxmhdzr Yukarxd.a

gbzli edilen -gelikler belirli nygulamalar i- -

cin uygun alagumbdy. P-20 gelifinin
yaklagik alagim gdyledir: Earbon % 0,30,
amagnezyum % 0,80, silisynm <% 0,50
krom_ 9 1,85 ve molibden. 9% 0,40.dir.

H - 13 celifinisi ‘alagim ise sieak is geligi- -
ne benzer. Yaklagk olarak karbon 9% 0,40,"

magnezyum % 0,40, silisyum 9% 1, krom
% 5, vanadyum % 0,50 den % 1'e kadar
ve molibden 9% 1 dir. Diger swicak ig gelik-
lerinde molibdenin yerini tungsten ahr.
Imalatellarin kendi ticari adlariyle tam-
nan pek gok kalip gelikleri vardir.

C'jgr_é‘nci veya ig¢inin kalip yapiminda
kullanilan bu celiklerin ticari adlarim bil-
mesi gereklidir, Her imaldtq kendi celik-

lerinin tamnmas igin renk kodiandirmasi

yaprmghir. Atelyede bu geliklerin renkleri
kaybolduktan sonra kalitesini bilmeye
yardimer olacek marka. vurulmas: gere-
Kir. : :

Celigin On Sertlestirilmesi

Celigin sertlegtirilmesi sirasinda niey-
dana gelecek cdrpima, gatlama ve Blgi
degigiklifini 6nlemek igin bilhassa P -20
gelifint kalipgl, yaklagik 300 Brinell yahut
30 Re sertligine kadar on sertlestirmeye

tali tutar, Celik, bu durumda iizerinden
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" . kahp yapumi igin talaﬁka’ld.tn_lacak ka.dar
yumugaktwr, fakat basmch ¢inko do- .
- kitm ve enjeksiyon kaliplarinda kullaml-

i1 zaman tekrar sertlegtirmeyi gerelctir-

. mez. On sertlegtirilmig 41 114 47 Re sertli-

Zindeki gelikler de aliiminyum kokil d5kim

Jabplarimn  yapinnda kullamlabilir. - Bu
" durnmda geligin iglenmesi giig olmakla be-
‘raber, sertlegtirmede &nlenemiyecek- gar-

pﬂmalar ve ince igleme zorluklan orta.dan
kaldirims olu.r -

st Ig.leml _ ,
Kalib: meyda.na getlrecek parcala.nn

tmriine etki edecek = difier bir faktbr de-
sertlegtirmedir. Herhangl bir kaliptan a- -
_gami derecede iyl sonug "alabilmek igin,

uygun sertlegtirilmesi - gereku' Sertlegtir-

-me terimi, 151 igleminin uygulanmas ile, .
metalin . ozellikleri lizerinde . degigiklik -

vapmak anlamma gelir. Bu iglem, celifin
karbon miktarina gtre biinyesinde‘ki'x.n-'
yasal degisiklikler yapar. - Asagldakl is-

lemler, 1= iglemi uygulanan ¢elikler igin

diigtiniilen hususlardlr : ;

" 1. Normallegtirme _
Normallegtirme iglemi yukarida’

adi gecen geliklerin sertlegtirine tavi-
mn fistiine kadar msmtihp havada so-
gutulmays terkedilmesidir, Bu iglem
ckseriyetle sicak- blqunlend.trl]mls
pargalarm kristal - bozukluklarimn
tekrar normal hale ddniigtiiriilmesi-

2 Yumusatma

- Cok sert olan’ metallerm iizerin-

de galu}}]abﬂn' veya iglenebilic “duru-

" ma . getirilnesi igin yunmgatlmasidir,

© Celik, - sertlegtirme mcakhfmn iis-

tiinde tavlamp ya finnin iginde veya

kireg iginde afir afwr sogutulmaya
"terk ed.llerek yu.mugatﬂlr ’

3 Gergm].lg':Glderme,— o

Gergm11g1 giderme nonna.ﬂestir -

me ve yumusatmq. iglemine bgnzer

Ig gerginiikleri giderme iglemi celik-
leri iglenebilir hale koymak ve ¢atla-
malan Snlemek igin  yapir. Celik
sertlegtirme smcaklfimin biraz altin-
da tavlanarak oda sicakbfinda ve
havada sogutulmays terk edilir.
4. Sertlegtirme
- Celik; gekite dayamklibgm, a-
ginmaya, kirelmeye ve darbeye kar-
g1 direncini arttirma gibi mekanik 8-
zelliklerini geligtirmek igin  sertleg-
tirme iglemine tabi tutulur, Qéligi
_ sertlegtirmek, sertlestirildikten sonra

da isleme tabi tutmak, cinsine giire .

-defigir. Iginde yaklagik % 0,40 kar-
bon bulunan gelikler, -tavlamp hizh
sogutwlmak suretiyle sertlegtirilirler.

Bir takim .gelifi parcasim sertlegtir-

" mek igin Once dokuzonda fiziksel bir
degigiklik oluncaya kadar tavlamr,
Bu fiziksel defigme noktasma ckritik

noktas ady verilir. Kritik nokta dyle '

bii tav derecesidir ki celik miknatisi-
. yetinl kaybeder ve igindeki karbon
_ gbziigir, :

Yumugak gelik dokusuna «Perlits de-
" nir. Takim geligi kritik noktamin {izerinde

taviandif: zaman doku  degisir ve buna
«Austenits deriz. Celik kritik noktamn iize-
rinde tavlamip ani olarak _sertlestirilirse
doku degigir ve buna «Martenzit» deriz.
Kritik tavlama noktast celikten gelige de-
gigir. - '

Talum celiltleri- cegitli yollaria iginde-~

ki karigima giire sertlegtirilir, Bam sert-
legtirmeler su, tuzlu su, yag, ergimis tuz
ve havada yapilir. W1 tipi celikler su ve-
ya tuzlu su iginde sertlegtiriliv. 01 ve 02
tipt gelikler yag ydhut tuz iginde mertles-
tirilir. H tipi gelikler havada, yagds ya-
hut tuz icinde gertlegtirilir.

5. Menovigleme

Menevigleme, celigin  gertlik ve
kimlganhgim kaldirmak, saglambgim
artbirmak igin uygulanan bir ‘iglem-
dir, Bu iglemde de sertlegebilen celik

kritik tav derecesinden agafida ol

mak lizere tavlamr, Menevigleme si1-

cakbk derecesi 190°C den 590°C ka-

dar degigir. Menevigleme; yag ban-

yolary, gesitli swv1 banyolart, hava do-

lagmmh finlar ve renk verme ile ya-
- pibr,

6. - Siyaniirleme

Bu iglem, kritik noktaya kadar
tavlandiktan sonra ani sofutma ile
serflegmeyen diigiik karbonlu celikle-
rin yiizeylerini sertlegtirmek igin uy-
gulamr. Celik, ergimiz durumdaki
potasyum siyaniir yahut sodyum si-
yaniir tuz banyosu igine konur. Si-
eakligr 570°C olan banyonun iginde
10 il 30 dakika aramnda tutulur,
Celik ylizeyi siyaniir tuzlarindan kar-
bon alir sonra yag veya su igine dal-
dirifarak sertlegtirilir, Yiizeyde 0,25
den 0,5 mun ye kadar derinlikte ¢ok
sert bir tabaka elde edilmig olur.

7. Karbiirleme {Semantasyon)

Karbiirleme, ¢elik yiizéyinin de-
yamkh olmasmt saglamak icin bir
difer karbon verme iglemidir. Celik
pargas], icinde semante maddeleri
bulunan bir kutuys yerlegtirilir. Ku-
tunun kapagn hava girmeyecek gekil-
de kapatihr ve 815° den 925°C kadar
tiden firmn iginde bir hac saat tutn-
lur, Celik pargas karbon alir, sonra
yag veya su iginde tiply talum celigi
gibi sertlegir. Yilzeydeki karhon ka-
linhE ve sertlik durumu, pargamn fi-

‘rin iginde kalacaf zamana baghdr.

- 18 gaatte yaklasik 115 mm kalmhk
elde edilir. Semantasyon, bagka de-
yimile karbiirleme icin kullanlan bam

semante maddeleri; ok, odun kimii-
ril, deri ve font talagidir. Bu metot,
igin yiizeyinde, i¢ ksruna “oranla bir
sertlik elde etmek igin uygulamr.

+ Bir diger karbiirleme metodunda ise,
firin iginde yaratilan karbonlu atmosfer-
de celifin karbon almas saglamir, Celik-
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_ler gazla karbiirlenerek yiizeylerinde 0,25
mm den 1 mm ye kadar sert tabaka te-

sekkiil ettirilebilir,

8. Nitrur}eme (N:trurasyon)

N1trurasyon, gehgln uzermde cok

gert bir tabaka elde etme metodudur.
Bu iglem, celigi meak amonyak gazl
jcinde birkec saat tutmak, sonra ya-

vag yavag sogutmak suretiyle ta- -

mamlany. Yaklagik 480°C ile 550=C
araginda amonyagin (NH,) icindeki
azot ve hidrojen ayrsir ve azot geli-
Ein yiizeyinde nitriir tabakasi mey-
dana getirir, Bu sebeple dilimizde
nitrojen’e a.zot denmesinden Gtiiril
nitriirasyon  iglemine .
denmesi de yanhg sayllmaz Azot ga-
21 gelifin igine gok afr girer yakla-
sik 10 saatte 0, 05 mm ve T2 saatte

0,5 mm derinlige kadar igler. Nitriir--

lénecek'pargalar nitriirasyondan on-

ce iglenir, sertlestirilir ve taglamr.-

Ciinkli nitriirasyon igleminde dilgik
sicaklk kullanldifindan yok dene-
cek kagar az garpima olur. En ¢ok
AISI P - 20 celigi nitriirlenir.

Celiklerin 181 1§1em1ne daha bas-

ka iglemter de dahil edilehilir. Orne-

gin, alevle sertlegtirme ve dondurma.

Bu iglemler tzel amaglar igin yapilir.

Ozel uygulamalara gore geliklere ya-

pilacak 11 islemleri igin gelik yapim-
_cilarnna damgilmast gerekir.

Sertlik Kontrolu _

Metallerin sertlik kontrolu igin genel-
likle iki sistem uygulamr. Brinell ve
Rockwel] sertlik kontrolii. Her iki sistem-

de temel premsipler defistirilerek birgok .
metallerin sertlik kontrolu yapihr. Bura- -

da sadece celiklerin sertlik kontrolu tze-
rinde durilacaktir.
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«azotasyons

"Brinell

Prensip olarak Brinell sertlik kobtro-
lu, gapt bilinen bir bilyamn parga izerine
belirli yiikle batirimasiyta lgtiliir. Bilya
¢apt 10 mm ve yiik 3000 kg dr. Eski
sertlik dlgme makma.lannda bilyamn' par-
ca iizerine batan mikdary dleiililp, brmel
sertlik cetveline’ uygulanmak suretiyle
numarag okunurdu. Modern makinalar
ise batma miktarim kendisi tayin eder ve
ibreli sdati fizerinde brinel sertlik numa-

-ras1 okunur. Bilya sert ¢eliin diizgilin bir

yilziinde ¢ok az hatma gBstereceginden,
hassas Glgme zorunlufu vardir. Brinell

gertlik kontrolu ekseriya yumugak ve ya--

11 sert metaller iizerinde uygulanw.

Rockwell

Rockwell sertlix kontrolu, prensip
olarak sertligl kontrol edilecek ig parga-
sinin iizerinde bir bilya veya koninin bi-
raktifn iz miktar ile tayin edilir. Cegitli
capta bilyalar ve yiik uygulamak ve bat-

“ma derinligine gore, harﬂendmlmlgl cet-

vele iletmek suretiyle sertlik tayin “edilir.
Rockwell B cetveli 1/16” capinda bilya
kullandarak ve 100 kg. yik uygulamak

suretiyle genellikle yumugak malzemele-

rin sertlifi 8leiiliir. Rockwell C cetveli
sert metaller igindir. Kullamlan konik ug
elmastir. Ueu hafif yuvarlatiimugtir, 150
kg bk hir yiikle mialzemeye batinlir.
Sertlik yahut Rockwell sertlik «Re» sayisi
dogrudan dofruysa makinanmin saat kadra-
m uzenndek1 ibreden ckunur.

Kaliper ogrenm veya igel, basimgl: do-‘

kitm kalrplarin veya plastik kaliplarin ya-
pumrida kullanidan gegitli geliklerin igle-
me kalitelerine iyi dikkat etmelidir. Ce-
likler ve kullamims yerleri hakkinda bilgi
sahibi olmak, igleme zamanmdan tasar-
ruf saflar, kalem ve bicak kirelinelerini
Bnler, amacina uygun ¢elik kullanmak ay-
rica mahyetl didgiiriir.' :

BOLUM Xl
SORULAR

. «Kahp Brariis term’umn _anlarm ne-
. dir? :

’

. Kalip Omriinii taym eden bazi faktor-

ler nelerdu“-'

. Iyi bir kalp gehgmm baz] ozelhklen

nelerdir?

. Genellikle erkek ve d.ls1 kalplarin, -

dayama ve baglama plakalarmn ya-
prminda hangi gelikler kullambir?

. AXSY harflerinin gelik’ smiflanduril-
- masinda anlam nedir?

. Kisaltiimy SAE ne anlam tagir?

7. Aliiminyum ve balir  alagimlarmdah

-yaptlan parealar igin lkullamen ka- - .

' Iiplar hangi celiklerden yapiir?
8. Cegithi 1s1 iglemlerini saymz,
0. Celifi sertlegtirmek igin cesith so-
“gutma usullerini sayimz.
10. Nitriirasyon nedir, nigin uygulamr?

11. Iki sertlik Blgme metodonu sdyleyi-
niz.

12. AISY smoflama  sisteminde 8 takim

celifi saymiz ve endiistri- adlarm
sdyleyiniz.
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Kalp yapimumn en dnemi tarafla-
rindan biri de kahp yiizeylerinin parlati-
masidir. Kalp yiizeylerinin  parlatilmas)
kalip yapimimn ¢égitl zamanlarinda ya-
pilir. Genellikle bu parlatma i parcasimn
gerektirdigi kalitede olur, Is pargasimm
gorillen yitzlerini bilhassa dilzgilin olmas
istenen yerlerini meydana getirecek oldn
kalip igindeki ylizler, ig par¢asindan daha
temiz ve parlak olmalidir.

Is pa.rgasfyiizeyinde elde edilen par-

laklhk sadece kalp yizeyinin parlakiifna
bagl degildir. Ayni zemanda ig igin kul-
lamlan malzemenin Szelligi ile de iligkin-
dir. Ralip ylizeyleri 120 dane bilyikliigin-
- deki mmpara tozlu dikslerle parlatilir.
Daha parlak bir yiizey elde etmek igin ke~
demeli olarak cok ince 8000 .daneli elmas
toztara kadar asmdmclar  kullamlr.
Plastik kalplarin parlatimasi 820 daneli
gaz taglarindan, elmasa kadar olan agin-
dineilaria yapibr. Basingh dékiim kalpla-
nmn yizeylerini normal olarak parlat.
mak icin, 240 numara zimpara kaguh ya-
hut 320 daneli gaz tag kullamhr, Dékiim
_parcanin lizerine madeni bir parlakhk
vermek igin, kalip ylizeyini 600 numara
zunpara kigid: ile parlatmak gerekir.

Bircok parlatma iglemleri {fesviyeci-
ler yahut parlatienlar tarafindan yapﬂir_.
. Iyi somig alabilmek icin bu isi yapanlarm
genig tecritbe ve beceri sahlbl olmas1 ge-
rekir.

Kullamlan takimmlar ve teknikler, a-
telyeden atelyeye degigir. Ayni zamanda
elde edilen beceri, birey cahgmalarla elde
edilir. Parlaticimin  kullandifn bazi takim
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PARLATMA

ve avadanhklar sunlardir : Cegitli numa-
ra, Blgii ve bigifade efeler. Bol gegitli bi-
¢im ve daneli gaz taglam, gegiti numara-
da zmpara kafitlan, gesitli numarada el-
mas agindiricllar, agac kalemler, spiral
tag, tasimir el zimpara tag) makinasy, sert
kil firgalar, pariatma keceleri, yaglayia-
lar v.b., parlatma metotlar1 fizerinde ca-
hganlarmn cegiti fikirleri ve kararlan ola-
bilir. Fakat sonug hepsinde aymdir. Or-
negin, efer elmas parlatma gerekiyorsa.
Baglangigta kullamilan pariatma  basa-
maklar1 degigik olabilir, fakat son parlat-
ma elmasla olacaktir.

Metotlar ve Islemler .

. Parlatma iglemine bagiama noktast,

kullanidan igleme metodu ile elde edilecek
yviizey kalifesine gtire tai(m edilir. EKalip
parcalarimn kaliplama yuzeylen bicim ve

tleiilerine gbre miimkiin oldugu kadar dilz-
giin iglenir, gok girinti ve gikintih digi ve

erkek kahplar ‘kopya tezgéhlarinda igle-
nir. Parlatma sirasinda da bif mikiar ta-
lag kaldlrllacaél bu arada diigiiniilmeli-
dir. Kaba freze bigaginin izlerini
igin spiral tas, parlatma diskleri yahut
tambur kullantir. 60 dan 120 ye kadar
dane bitytikliigiinde agindiriedar: bulunan
tamburlar yahut diskler kuollanilmak su-
retiyle, yiizey gaz tag1 kullanilmaya hazr
hale getirilir. Bu noktada, kalp pargala-
rimin  bicimi kontroldan gecirilmelidir.
Diizlem. yitzeylerde ékseriya bir disk kul-

lamlir, Bir¢ok parlatma igeileri veya 63-

renciler genig yiizeylerin diizliigiinti koru-
mak igin efe kullanmay: tercih " ederler.
Diiz yiizeylerde diskler ¢izgi ve dalga te-

silmek -

e et et lm,..aai

sekKiiliine sebep olurlar. Disi ve erkek ka-
Liplarm kopya tezgéhinda iglenmesi’ giig

olan girintileri ekseriyetle egeleme ile ya- -

pilir, Kalip parcalarmn parlatilmas: disk,
tambur ve: egelerle yapiidikian sonra gaz
tag igin hazir olmug olur. 220 daneli gaz

tagy, cizgi, dalga vb. gibi diskten yahut -
iglemeden _kalan pumzlen kaldhrmak ve:
uygun bir yizey elde etmek igin.kullam-

Lir, Bam pargalar gaz tasi kullamldiktan

. sonra sertlestirilir. Diger pargalar sert- .

legtirilmeden once 320 daneli gaz.tas ile
birlikte bitirilir. Frezelenmig . ylizeylerde,

temizlifine gbre-220 den 320 ‘daneye ka--

dar gaztast kullamlr, Erkek kahplar ve

-" macalar son pa,rlatma.dan Gnee  kolayhk

olmas igin 60- 80 numara =mmpara bezi
ile tornada parla.tlhr )

Smsyum karbit tagls.r genelhkle ka-

' hplama. yitzeylerinin parlatimasi igin kul-

lanilir, Taglarm danelerinin birlegtivilme-

. sinde kullamlan malzerne, tagm kiirelmesi

halinde. iyi SoNug ‘alabilmek igin bilenebil-

. mege elverigii olmahdir. Blr1e§t1rme mad-.
desinin tipinden tilrii ayni-daneli taglar
Gaztagl, adi -

deglsﬂ; sonuglar verirler. -
dan da anlagilacag fizere kullamln_m mra-
sinda talaglardan amnnnoug olarak tutabil-

- mek igin gaz yag: veya ince mazuta (*)

batinlmig olmalder. Gaztsgr kullamlacak

yiizeylere biraz gaz siiriilmelidir. Bu inde

gaz tabakasi kalip yuzeymden tagin alds-
g1 kiielik gelilt tozlarimn kolay akmasim
saglar, Bylece kiiglik pargaciklar yiizeye
yapigmayacagindan, goztagunn daha ko-

" lay kesmesini seglar. Kirli bir tagin sade-

ce kesmesi azalmaz ayni zamanda yilzeyl
derin bir gekilde cizebilir., Eullamlan gaz-
tagt ile iy bittikten ve bir ince daneliye ge-

cilmesi gerektifinde Gneeki tzgm cizgile- -

rine dik olarak siirfilmelidir. Bu gekildeki
sliriig, bir tnceki tagn. ¢izgilerinin.gikaril-

" masinda kolaylk saglar. Son iglem olarak
kullamlan tag ise, ig pargasmn kahptan‘

gikig yoniinde siiriilmelidir.

. -

(*y Memieketimizde kullarnfan «MAZOT» deyimi
yanhstir. Kelimenin asil’ adn Rusgadan «MA-
ZUTe gelmedir.

Sertlegtirmeden‘sonra " kalip ‘yiizeyi

220 yahut 320 daneli tagla tgmizlenmeli- '

dir. Elmasla parlatma elde etmek igin 8n-

" ce 400 daneli sonra 600 daneli tag kullan- -

mahdir.- Ekseriyetle 600 daneli tag kulla-

- mldiktan sonra 500 nimara zimpara bezi

ve sonra elmas kullamimalidir, 500 numa-

ra, zimpara hezi kendinden Bneeki 600 da-

neli tagm izlerini sildigi ‘gibi onc_lau‘daha_.

+ byl parlaklik verir: Bircok igler igin ise
500 numara mmpara bez yeterlidir.

‘ 600 daneli ‘ga.zta§1 veya 500 numsra

zimpara bezi kullansldtktan sonra .ylizey,

gaz yag ile - yikanmal ve gok  yumusak *

bir kagitla silinip temizlenmelidir. Boyle- .

¢t ylizey herhangi bir agmdirics veya me-
tal par¢aciklarndan anmr ve gon iglem
- olarak elmas tozu  kullamlirken bu agin-
dineilar yiizeyl bozmaz ve elmas islemini

pagénsmhé‘;a ugratmaz. Himas agindirier .

kargim kahp yiizeylerinin parlatimasin-
da gegitli dane bilyitkligiinde ve derece;

lerde pasta §ekhnde kullamhr. Gaz tasla--

rinda oldugu gibi elmasta da gaz yagl ya-

hut ticari olarak. hazirlanan yig hullam-

I, Fimas kangim: kalip yiizeyine siirii-
‘iur, parlatma fse gegitli -
kege tekerlerle, spiral tag -miline bagh
~Inl firgalarla yapihir, Elmasla  parlatma

igleminde gegitli gekillerde yapilan akea

. agag, cam ve sicak iklimlerde yetigen bal-
sa afacindan yaptlan cubuklarla elde de
parlalabilir. Gaz yagy, parlatma sresm-

da elmas agmdinelanm parlatma aletine

.yapigik tutar. Gaz yag, sadece kege teke-
rin {izerinin macunlanmasim Snlemes ayni
zamands yaFlayier Szellifinden 6iiirdl ke-
cenin iy fizerindeki gezinmesi swasmdaki
titregimini de ortadan kaldrir. Iyl sonug

alabilmek igin parlatma aletini kalp {ize- -

rinde dévamlh dairgsel yahut ayni ybade
hareket sttirmek . gerekir. Genig diiz yii-
zeyler genelhkle kege tekerlerle parlatihr,
" Kiigiik tiimsek yahut’ gukurly girintisi-bu-
lunan yiizeylerde kil firea Xkinllanmak en
pratik yoldur. Elmasla parlatmada parga
iizerinde kege yahut firgalar anafor yapa-
rak iz biralirga, bunlarin  yumugak bir
bez yahut pamuk ve kauguk kullanarak
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sertliklerde olan



‘elle gikarimasi gerckir. Son parlatma isi
olarak-en son incelikteki elmas tozu kui-

lanilir, n sertlestirilmis  gelik pargalar ~

vukaridaki paragrafta tarif edildigi gibi
iglenir. Yalmz ylizeyin parlatiimas:. si-

ragsinda fazia bastirmaktan dlkkatle ka-

gmmak gerek:r

Zymbalar

Disi kaliplara batirmak igin kullam-

lan ana zimba yiizeyleri berilyum - bakira |
basing yaparak kullamldigmdan 500 nu-

" mara zimparadan elmas tozuyla parlatma-
ya kadar bir parlatma iglemine tabi tutu-
Iur. Zimbalama suretiyle agilmg disi gelik

kaltba 1: iglemi uygulandiktan sonra bu-.
1u parlatmak igin 320 den 400'e kadar da-

neli gaztam kullamhr, Zambamn digl kahba
‘batirilmasi sirasinda gok iy bir yilz mey-
. dana gelir, Bu sebeple disi ka.hptan cok
" miktarda teslag kaldirmays gerek yoktur.
Sertlegtirme sirasinda meydana gelen kat-
mam temizlemek igin 820 den 400' kadar
daneli gaztag kullamly. Katman kaldiril-
diktan sonra ylizeyde istenilen parlakhg:

elde edebilmek -igin ince daneli tag ve eI-_' ‘
Berilyum-hakir
dokiim sivagmaya egilimlidir. En iyi kes-

“mas agindirer kullambr.

me ve parlating, gaztagindan g¢ok zimpara
bezi ile elde edilir. D&kiimiin yiizeyl cok
temiz ise 320 daneden 500'¢ kadar zimpa-

ra bezl ile parlatilir, sonra, efer gerekirse

elmas agimdiricl kullanmak suretiyle ig bi-
tirllir. 500 danell mmpara bezi, birgok be-
rilyum - bakir dikiim kahplar igin yeter- -
hdir,

Ozel Amagla.r Icin Parlatma

Polisitiren ve polietilen gibi y'uksek
darbeye dayamkh malzemelerden yapilan
is’ parcalarimn kalplarim elmasla parlat-

. maya gerek yoktur. Bu malzemélerin ka-
hplama ylizeylerini gehellikle 320 numa-
ra zimpara bezi ile. parlatmak yeterlidir.
Bu malzemelerin tzellillerinden biri tabia-
tinda parlakhk olmasidir. Bu sebeple di-
Fer malzemelerde oldugu gibi" kalplama
yilzeylerini fazla parls_a.tmaya gerek yok-

tur. 320 numara zimpara bezi ile parlatr-
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lan yiizeylerle elmasin verecegi ylizey par-
laklig; iy iizerinde aym derecede olur. Bu
scbeple tabiatinda parlakbk olan malze-
meleri kabplamak igin kullamlan kahpla-

rin kahplama ¥iizeylerini elmasia parlat-’
ak zaman ve para israfina yol agmus

olur.

Naylondan yapiacak pargalart imél-
" . edecek kahplam elmasla parlatmak: tavsi-

ye edilmez. Naylonun g¢ok parlak .ylzey-
lere yapigma eZilimi vardir. Bu sebeple
malzemenin kahp icinde her tarafa yayil-
masima engel tegkil eder. Naylon kalipla-
mak igin kullapilan kahplarin parlatiima-

" sinda genellikle 320 numara mmpara bezi

veterlidir. En ufak hatalarn gorillebile-

cefi saydam malzémelerden yapilacak par--

galarin erkek ve digi kahplarmda elmasia
parlatma gereklidir. Efer ig - pargaswn
yiizit boyanascaksa kahplama yiiziiniin el-

" masla parlatttmasina ihtiyag yoktur. Siyah

yahut mavi gibi koyu malzemelerden ya-'
pilacak iglerin kahplarimm, gériilebilir ka-

' ‘hplama, yiizeylerini elmasla parlatmak ge- ‘
reklidir. Bitmig -iglerin yiizeylerinde, kalh-

bin en ufak bir kusur ve lekesi yahut giz-
gisi bilyiiliiilmilg olarak goriilecektir. Bu
husus hem termoset hem de termoplastik
malzemelen igleyecek ka.hp}ara uygulanir.

. Paslanmaz celikten yapilen erkek ve
digi kalplar 11 isleminden 8nce 500 nu-

mara zimpara bezi ile parlatilomg olmalh- -
,dir. Bu parlatma igi, paslanmaz geliklerin

181 1.31em1nden sonra glzgllenm silmek ve

parlatmak gok giig oldugu igin gerekhdlr -
! Gok yuksek bir parlakiik verilmesi'is- '

tenen erkek ve disi kaliplara krom kapla-
.ma gerekir. Kaplama yaplacak yiizeyle-
rin de dnceden 500 numara mumpara bezi
yahut elmasla parlatimasi tavsiye edilir.

' Zira alttaki glzgxler aynen kaplamada. go-

zitkdir, . .
Ayirma Cizgileri, Kahallar ve
Daiticilar '

Parlaticinin, «poliéajmmn»,- kalip yu

:ze'yl'ne istenen ‘parlaklifs vermesi yamnda
- uygun efim agism, keskin kenarlari, bigl-

. mah vé parlatilmahdir. .
cizgiler] iyi bir sekilde elde edilmis olur. —

mi ve girintileri muhafaza etmesi gerekir.
Bilhassa .digi kalibin ayirma gizgisindeki

" kenarlarim miimkiin oldugu kadar keskin

olarak muhafaza etmek'ig‘in ayn bir dik-
kat harcamahdir. Ayrma cizgisi,” ditzlem-

yiizeyli olan kahplarin iizerinde miimkiin- B
e 0,05 #1& 0,076 mm pay birakilmahdr. -

Bu pay, kalibin parlatma iglemi bittikten

" sonra taglanarak ayirma gizgisimié keskin
" kige gkartimasina yarar. Miimliinge bir--
_birine uydurulacak digi kahplar takistiri-

mali ve sikilmali sonra gaztagt kullaml-
Biylece ayirma

Birgok polisajeilar uzun dar kanallar-
da efe kullanmaktan sakimrlar, ciinkii’
sonradan yaplacak parlatmada ege izle-
rini glkarmak glic olmaktadir, Bu sebeple
-ince  asindirieih disk  kullanmak egeden

- daha iyl sonu¢ vermektedir.  Diskten son-

ra, kanzllar 600 numara. zimpara bezi ile
parlatibr, Kanpallari- diskle parlattiktan
sonra. elmas tozu icirilmig mukawa diskle
parlatmak gerekir.

Gaztam kullamlacak veya pa'rla.tlla—

cak yiizeylerdeli itiei pim delikleri ynmu-
.gak gelik tapalaria kapatilmabdir. Bu ta-

palar pim deliklerinin etrafindali yiizeyin
¢bkitnti” yapmasm kogelennln Tirilmasiny’
Snlemig olur. :

Yuvarlak dagltlcﬂar, ekseriya spiral
tag milleri ile hareket eden mmpara bant:
veya tamburlarla parlatilir. Son'parlatma,
kil firgalarla ya.hut kege fekerlerle tamam-
lamr.

- {zel pargala.rm yapin igin, islemés;-,

‘rasmda, ne derece bir parlakhk isteniyor-

sa oma uygun Glegiide bir parlatma pay bi-
rakihr. Makinada iyt islenmig bir parganin
parlatiimas igin yiizeyinde yaklagik ola-
ralk 0,025 mm bir pay birakihr, Eopya
tezgdhinda iglenen yilzeylerin 1sienme de- '
recelerine gire 6,05 den 0,095 mm ye ka~
dar pay brrakilir. Parlatma amac ile tag-
lanmg yiizeylerde fse 0,012 04 0,025 mm

.aragsinda . pay birakilir. Blektro erozyon -

7

makinasi (EEM) .ile iglemede,
veter derecede ince olduklarindan genellik-

yiizeyler.

le 320 daneli gaztam ile hemen parlatil- -

mays bagla.m.r -

thkler ve . Is1 tslenn

Celikierin uzermdekx parlaklik dere-
cesi, sadece parlatma araglarina, agndi-
cilara ve polisajeimn-ustalifina bagh de-
gildir. Ayni zamanda celik kalitesinin de
bitylik 8nemi vardir. Celigin «parlatilabil-

me» kalitesi; bilegimi, i¢ dokusu wve 1t

iglemine kars: tepkisi ile tayin edilir. Ka-

“ lip celifi imaliteilars, bir kalip gelifinde

gerekli ozellikleri kaybetmeksizin yilksek

parlaklik elde edilebilecek gelikler yapmalk-

tadirlar. Celifin 1s1 iglemine tepkisi, 181 ig-
lemi metoduna oldugu kadar, parlatilma.

kablhyetlne de etki eder. Is: iglemi, iglerin

yuzey]erx iyvi parlayabilecek gekilde hassas .
. bir kontroldan- gegirilerek yapilmahdit.
" Hatali 151 iglemi, gelik yuzeymde yumugak

ve.gert kisimlar yaratir. Bu yumugak ve
sert noktalarda gaztag yahuf Zimparg, ge-
zinirken yumugal yerlerden fazla, sert
yerlerden az talag kald.lra.cagmdan algak-
Lik ve yuksekllk meydana getiritler. Bu hi-
gimdeki yiizeye <portakal kabugu» adi ve-

.rilir. Cok fazla firgaya tutma sonucu da
sportakal’ kabugu» bir yiizey elde edilir. -

Bu-durumun diizeltilmesi igin parga ge-
nellikle tekrar meneviglenir yahut cok dii-

- glik steakhhta (enaz 65°C) 1eitilr ve son-
ra tasarlandiF: gibi meneviglenir, Celik yii- -

zeyindeki kbtil 1s1 iglemin sebep oldugu ba-
z1 gukurluklar ise karbonun yanmasindan
otiiri meydana gelir. Boyle ylizeyde par-

+ laklik elde etmek imké&nsizdir,

i Bu bliim kahpmfya. haz teknik bilgi-
leri vermls ve kahp parlatdmasindeki zor-
luklart tamtmg oldu. Birgok yénleriyle

. parlatma ¢ok karmagik, bliyilk ustahk ve

sabir isteyen bir igtir. Kalipg; polisajcr ya-
hut parlatieiya, kalibin yitzeylerinin kolay
parlatibmas: ve maliyetini diiglirmek igin
hangi yuzIernun hassss ve nerelerinin ¢dk
parla.k olmas: gerektlglm soyler
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BOLUM X1
SORULAR

BOLUM |

1. Kaliplama yi.'lze}yleri nigin parlatibir?

2. Basingli, cinko yahut aliiminyum dé-

kiim iizerinde .metal parlakhgi vere-

- " bilmek igin kaliplama yiizeyi ne dere-

¢eye kadar parlatilmahdir?

3. Parlatma su'asmda. Bag .yagx mgm
kui]amhr"

4, En son yiizey parlakhg1 nasﬂ elde edi-
’ lir?

5. Basingh Xokil .dokiim kahplarmin 'kla-

Tiplama ylizeyine verilen normal par-’

’ lakhk nedir?

8. Parlatma’ 1§kem1 siraginda  gaztagim

temiz tutmak nigin gereklidir?.

166.

"7 ‘600 daneli gaztd; mn yoksa 500 nu-

KAUCUK KALIPLARIN YAPIMI
XIV

. thara zimpara bezi mi daha. parlak

.10,

11
12.

yliz verir?

Eger yuksek ‘darbeye dayamkli mal-

zemelerden ig pargasi yapllacaksa ka-

11p1ama viizeylerini elmasla, parlatmak
nicin boguna zaman harcamadxr"

Péslanmaz_gelikten vapilan digi ve er-

. kel kaliplar nigin sertlegtirmeden on-

e col iyi parlatilmg olmahdix?

?a,rlé,tma iglemi swrasinda dikkat edi-
‘lecek " tedbirlerden bazlarim. sayimz.

«Portakal kabtigus ne demektir?

Parlaklik alabllen gehgln ta.ylmnd_ekl '
" baz ozelhkler nelerdlr" ) :

" Girlg

‘«Kauguk Kaliplary terimi genellikle ’

otomobileilikte baglanti parcalarr yahut

ueak mekanizmalar ve benzeri imalitta.

kullamlan kauguk pargalarm yapimi igin
kullamlan kaliplar anlampa gelir. Kau-
guk pargalar daha ¢ok makina parcala-
rn tekgtirdmasinda kullamlir, Bir di-
ger terim de yilda birkag milyon parga

imil edecek cMekamk Kaliplar» olarak .

kullamhr

- «zel Kahplar» terimi de daha gok
otomobil I&stilk kaliplar, darbe- yastxk]an

kahplar: igin kutlamlir, Cilnki bu kahp--'

lar yukarida tarifi yapilan kaliplardan
farkhdir. Ve belirli bir iglemde kalipla-

“ma yaparlar., Mukayeseli olarak, ozel ks-

liplarin yapmakta olduklan pargalar sayl
" bakimindan azdir,

Hemen hemen biltiin kauguk kalip-

lar yliksek iglenchilme kabiliyeti olan’yu- -
musak celikten yapxllrlar Buns ilave ola- -
- rak  kauguk kalplarda kullamlan celik-

lerin iglenmesi gok ekonomik olur. Kau-
guk kalplar; plastik- kahplara benze-

mezler ve bu kalplarda- oldugu gibi sert-

le5t1rmeye de gerek yoktur.

Kahplann digi kalp gukur sa.yﬂan-‘

nin tasarlanmasinda da degigiklik vardir.

© Kare bigiminde .olah standart Kahplarda -

| '//%;»W///M”

KAUCUK KARIS!MI

secilecek ige ve kullamlacak pres bilyiik-

' Higime gore kenarimn ﬁzunlugu 300, 600,

800 ve 1200 mm olur -

Femel '.l’asarllar

Mekaniksel kauguk egya.lar igin ka-
liplar, letmell ve mkigtirmal olmak iize-

[

re iki temel @sasa gore fasarlamr. flet-

meli kaliplar adima gire iglem yapan bir - -

. iletme odast ve esas kisrmm tegkil- eden
daliess! bulunan kalplardir, Dalel, Hidro-
lik “presin basincl ile hareket ederek ko-
nik bir yolluktan malzemeyl digi kaltbm
icine -iletmek suretiyle iy goriir. §ekil
14-1'e ‘bakiniz. Enjeksiyon iglemi piastik
endiistrisinde en fecerli | olan usuldiir,
"fletmeden farki, malzeme bir depoda bu-
lurir ve yolluk burcundiaki acik delikten
kalip boglufuna enjekte etmek suretiyle
calgir.

S1k1§t1rmﬁ kaliplaring, - gogunlukla -

iki plka ve bu plikalan baglayiel tabla
gereklidir, Malzeme kahp bogluguna ba-

. sit bir gekildd -yerlegtirilir ve genellikle

“iki yarim kalip elle yerlestirilir, ve hidro-
lik presm alting konur, Sekil 14-2’ye ba-
Kimz. o

_ Preste . yaklag:k 70 kg/a:',m2 basmg -
_u.ygulamr. .

Her iki dglemde de kahplan,'yakla-
gk 105°C kadar ham kaucudu pigirmek

Folll 141 Tiotmeli Esoguk HKahby
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Sekil 14-2‘ Bikistirmalt Kanguk Kalbr

igin 1mtmak gerekir. Bp;i'g, hidrolik pre-

sin alt ve {ist tablalaiim isitmak sure- -

tivle tamamlamr. BBylece tablanin sicak-
I kaliba gegmek suretiyle, kalyp 1sitabr.
Tablalar buharla ve nadiren elektrikle
istibr. Cok  kalm bir kalip, arzu edilen
sicakhga bu gartlar altinda ulagam:yac&-
gindan buharla 1sitilmalidir,

Boylece bir kauguk kallbm gal:gma—
smda sadece swcakhk ve basing gibi iki
ethen gereklidir. Bu iki etken birlege-
rek ham kauguk kar!sxmlnm, saglam, ysa-
r1 sert ve c¢ok katlanamyacak halden
yar1 siv1 hale gelmesini ve Kalbin bogluk-
larina akmasim saglar, sonra pigirmek’

suretiyle bir biitin haline getirir. Stan- .

dart tip bir kauguk karsimundan -yapil-
mas: istenen orta biiyiiklikteki bir par-
ga 10 veya 15 dakika iginde pigirilir. .

Kaliplarin D&ldunﬂmasx

© Netmeli kaliplar, hassas. pargalarn’
kahplanmasi bakimindan sikigtirmal ka-
" hiplara nazaran agtk bir fstiinlife sahip-
tir. Disi kalip plakalar:, kauguk dalier ile
{letilmeden Grice birbirine kapatilir ve pi-
girilme sirasinda sikigmig olarak tutulur.

Bbylece parcamm hacmi smrlandirthr .

ve pargammn Olgilleri konfrol altinda tu-
tulabilir. Stugtwmab  kaliplari biitiin
digi kahp gukurlarmi tam olarak doldura.
bilmek igin - bhir miktar fazla malzeme
koyrmak ve kalip plikalarimm biraz ara-
Lk kalmasim saflamek gerekir. Arahk-
ta kalan ve adina <tagma» dedifimiz bu
malzemeyi kontrol etmek gligtiir. Buna
"bagh elarak parga iizerindeki toleranm

da sahit tutmak gligtiir. fletme kahb igin . '

malzeme hazilamak gok kolaydir. "Taba-
ka "geklindeki - malzeme, iletme odasimn
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KAUCQUK KARISIMI — o -

dlbme bagit bir gekilde yer1e§t1r111r Silns-
firma kahplan ise bogluguna uygun diige- -
eek bir bigimde fislrtiimy kangum kul-

lanmay: gerektirir, Sonra afuhifi tnee- -
den tayin edilen uzunlukta dlgiilerek ke-

§ilir ve kahp boglufuna yerlegtirilir, Si-

- kigtirma kahplar igin malzeme Hazria-.

mak ‘ve kaliba yer}ggtirmek zaman alir.

Tasms

" Birgok hallerde goklu disi kalip gu-
kuru bulunan sigtirma kalplar; tut-
mak amaci ile tagma icin 0,75 den 1,26
mm ye kadar aralikh olarak tasarlanw.
Bu amag yani «fagma» Iiargala.nn birbi-
rine bagh olarak tek tabala halinde ka-

_liptan elkmasma yerdimer olur. Sonra bu.
.pargalar, bigimine gbre yapilmg ve kii-

ciik -bir presle hareket eden gapak kals
binda capaklan almarak temizlenir, ki
yahut ngyuz disi kalip gukurn bulunmas

‘helinde her parca kaliptan tagmasiz yani
’,ga.paksxz olarak tek tek almnrsa ook za-

man. kayb: olur. Seri imaldt igin kauguk
kalipiam miimktin oldugu kadar kisa za-

"manda presten alingbilmelidir. Degigtir-

me zamam uzun siirerse Kalip sogur, bu
sebeple . de’ plslrme devreleri uzun zaman
ahr, ’

. Manta;el:i Kabplar

Kallpla,nécak' is parcasimn  bigimi

miisaade ettigi takdirde kaucuk ka.hp]a.r_
eksenyetle mentegeli olarak yapilir. Men- )

tege, kahbin bir kag derecelik 1:1 kayina
ol agacak zaman iginde agip kapanma-
sina yardim eder. Fakat korunma ve ba-
fum - faktOrit bundan daha Snemlidir.

Mentegeli kahplar herkes tarafindan kul- -

lanilabilecek kaliplardir. Pres igeisi, basit
bir zinecir kancasi ﬂe kahiin &én kismin-

dan bir kitap gibi ‘aear, _bogaltir, tekrar
ham madde doldurur ve hi¢ dikkat har-’

camadan kapatir. Menteselerin  klavuzu
ist plikada yerine yerlegtitilmigtir. Di-
ger ‘taraftan, kahbin her bir plikam elle
agilip kapanacafmdan cok ¢abuk z8dele-

nébilit. ¥ pargasimun bigimi kullam.lacak'

menteseye baghdir, Ornegm, uzun ma.ga

25

75

Selri! 14-3 Uzun Maca Pim11., Derin Qulmr]u
Digi Kuhp Kesiti

o

Selll 14-4 Mentesenin Qizecefl ¥ny,
Uzun Maca Piminin Eahplannug Pax-
. ‘. ¢adan gx__kmtunna Manl Omaktadir.

pimleri kahplarda mentege kullanmak
imkansiz  gibidir. Ust plaikamn ¢lzdigi
yay kaliplanmig pargadan magamn gik-
masma miisaade etmez, Bu husus Sekil
14-3 ve 144 de gisterilmigtir.

Bazm kahp tasarinu hakkindaki ka-
rarlarin sebepleri izah edilmig oldu, Sim-
di basit bir kabbin iglem siramm izah
¢delim. Islemlerin tamamlanmas: . igin
tereih edilecek yol, sahip olacaklar1 ava-

- danliklara gbre atelyeden atelyeye desi-

gir. Bu sebeple arzu edilen kalp bigimini
elde etmek icin defigik isleme metotlan
uygulanabilir.

Islemderin Sirasi

Sekil 14-6'da goriilen iki gelik plaka .
lizerinde ¢alsmaya baglanlabilir. Parga-
nin biri 310 x 310 x 25 mm digeii 310 x
310x 38 mm olgusundedlr

© 25 ) 510
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A-A Kaesiti

* ‘Seldl 14-7 4 Roghukly-Halibin AA Kesttl

1. ISLEM -~ fki plikamn da iki genis.

yliziind paralel yapmak igin tagla-
mr. Kahnliklarmm kiisurle olmasimn
dnemi yoktur. Yatay milli ylizey tag-

- lama tezgiht bu i igin elyeriglidir.

. iglem bir vargel,

3.
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ISLEM — Piakalarip 300 mm- olarak -
gorillen yan yiizleri en elverigli olan -

yatay- bir = frézede iglenir. Fakat bu
planya veya diigey
frezede ginye kullanardk da yaplabi-
lir, Plikalar sayet oksuen hamlact’
veya Dagka bir erltme araci fle kesil.
migse yan yiizler kaba olur ve iyl
durmaz. Genellikle bu yiizlerin iglen-
mesl gérekir. Bu igleienin, kalibin
¢aligmasma herhangi bir etkisi yok-
tur, fakat . kalhpg tarafindan belirki
bir iggilik' standardina ghre bu yiizle
rin goriiniiglinti iyilegtirmek gerekir.

ISLEM — Plakalar birbirine baglana-

rak Sekil 14-6'da yerleri gisterilen 4
adet. 19 mm -lik kevela pimi delik-
leri delinir ve raybalamr, Pim delikle-
rinin tam uyguniugunu saglamak igih
en iyl yol, ilk iki delik delinip rayba
salindikten sonra buralara gegici pim
kullanmaktir. Bu iglem, esas pimlerin
knllamlmas: istenildigl zaman yanls
ayarlanmay1 Onlemis olur. Eavela pi-
mi deliklerinin kalba tam dik ‘olmasm

_eri Gnemli hususlardsn biridir. Sayet

° *
5 '

. matkap kot bile'nmié veya kalip mat-
kap tezgBhinda iyi ayarlanmadan ve

* ©  B-B Kesiti_

Sekil 14-8 4 Boglukiu Kol BB- Kesitl
i1 i

biraz égik delinecek olursa, -pimin
egilmesine sebep olur. Bu durum, son-
‘radan digi kahp kugmt flave edildigin-
de ayarm yanhig yaplmasina sebep

. OIur R

&

© nesinde
- meveut iken digi kalibi yerlestirecek -
" 6 mm lik 4 adet delik delinir ve ray- -

ISLEM — Pilikalar heniiz iist tiste ve .

raybalanmg deliklerin en az iki ta-
ayan bozmamaek igin pim

ba - salmr. Bu islem, digi kalin igle-
menin-ilk basamagidir ve delikierin
de- plikaya dik olmag Snemlidir. Ig-
lenmesibiten 8 delikle ¢aligmada yan-
hglik veya ters yilzii kullapimamas
itin ayirma, gizgisinin bulundufu yii:
zeylere igaret komur. Bu nokts plika-
.larin alt ve iistiiniin tamm igindir,

_ Alt ve ist , plikalarmn fammm
igin gekil 14-9 ve 14-10 da gbriildigi
.gibi «0» igareti zimbalamr, Efer ka-

" bp G plakals ise st - plakann alt

Jasma iki «0», orta plikanin tstil tek
alts iki «0», en alt plakamn st 1se

tek «0» olarak 1§aret1end1g1 zama.n .

tanim yapilmg olur.

l(SLEM Ealip plakalar aglhr ayir-
‘'ma yiizeyl fiste getirilir, Bundan

-sonra.kr l§1€m deliklere sﬂlm'hnk hav--

Selci] 14-0 Tk! Plakal Kalyp

_§ekil 14-10 Ug Plakali Kalip

ga agmaktir. Sekil 14-11 de goriilen
havga matkaplar kalipgr tarafindan
atelyede yaplabilir, Kalipamn igini
tamamlamas igin atelyede kendi ta-
kimlarim yapmak, ‘parlaimak veya
kaynak yapmak normal gahgmalarin-
dan sayillir. Bu matkaplann agaéggl

havgalarn tam eksende olmasm sag- -

lamak igin deliklere girecek meme

caplarimn  yaklagik 0,025 mm " tole-

ransh olmas: gerekir. Acilacak havsa,

. derinligi matkap iizerindeki dayama-

lara- gire kontrol edilir. Matkaptn iist

b
|

ditziiigii, kesme agzindan itibaren ne
kadar derinlife girecekse 0 miktar
bir yiikseklikte olur. Bu ' matkaplar

" normai bir matkap tezgihinda ve dii-
gitk devirde kullamlir. Sekildeki iig
matkaba balimez. Ikisi digi kalp qu-
kuru agmak bir tanesi de kalip burcu
igindir. Burg igin kullamlan matkap
genellikle standarttir ve biitlin kahp-
tarda kullanlan kavela pimleri de bu
tlgiide olmahdir. Digi kalip gukuru
igin kullanilan matkaplar ise her ig
igin ayr: olelide yapilirlar.

6. ISLEM — Bundan sonraki iglem ise

alt plaka i¢in gerekli 4 macga, 4 tapa
ve 4 kavela pimi yapmidir, Bu da
torna tezgihinda olmalidir. Kavela
pimleri terimi tam bir deyim olmaya-
bilir. Plastik kabplarmda bunlara,
énder, tespit veya klavuz pim adi da
" verilebilir, Kauguk kalp endilstrisin-
de teknik olarak bu deyimin dogrulu-
gunda giipheliyiz. Fakat bununla bir-
likte «kavela pimi» en gok kullamlan
deyimdir. Jekil 14 - 12'de goriilen par-
galarin &lciilerine ve ne igte kullamil-
digina bakimz. Macga ¢ap: iist plaka-
daki hagva delifine kaygan gecme
olarak ahg_hnhr ve bir vida ile tultu-

9.5,

12,5
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Sekil 14-11 Matkap Cesitleri
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AYIRMA $lzoisi, . }
At -1
KILAVUZ DELIK -

MAGA PiMi

TAPASI

Sekil 14-12 Pim Cegitleri

rulur. Tapa gap: alt plika kilavuz de-

ligine pres gegme ile yerlegtirilir. Se-
kil 14-8'e bakimz. Kaveld pimi fist
plikaya pres gegme ve pim burcuna
ise kaygin gecme (0,05 toleransh) ola-
rak ahgtirir, Sekil 14-7 de gbriildii-
gii gibl bu pargalar tamamlandikian
sonra, kaveld pimi aginma ve zede-
lenmeye karg sertlestirilir. Magalar .

ve tapalar sertlegtirilmeyi gerektir- .

mezler. . !
ISLEM — - Sekil 14-13'de goriilen

mentege, kol ve kulaklar sicak hadde -

" geliginden yapilir. Bu parcalar kahba

© zeme sebebiyle apmk durur ve mente-

kaynak edilir. Tuttiirma yerlerinin
dlegit bakimindan pek Onemi yoltur.
Bu pargalar basit olarak kesilmis ve -

‘gapakla.n alinmgtir. Sicak hadde ge- -

likleri sofuk hadde geliklerine naza._
ran kaynak yapma ve kolu 1siimadan
bitkebilme Bzellifi bakimundan daha
iyidir, Ust plakadaki mentege kanali-
na bakimz. Bu kanal, iist plékann 12
mm kadar mentege hareketi yapma-
dan diigey olarak aglmasim _saglar.
Bu husus, ham kaugugun kalip boglu-
gu icinde bask: igin-Haewrlanmast yé-
niinden ¢ok dnemlidir, Ust plika mal-

se kanali sebebiyle de pres altinda
paralel olarak sikihir. Kaynak pal-
na bakmiz. Bu kaynik agz mente-

" geyi kaliba saglam olarak kaynatil-

mayr saglar. Klrﬂma ve herha.ng1

" bir %aza olmaz.
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ISLEM — Digi kahip yiizeyleri parla-
tilir. Bu iglem mesada parlatma ci-
hazlar: ile el taglama aparati ve ge-

KAVELA PEME

_ UsST PLAKA
MERTESESI

pitli zimpara ezl ve, _3513(111‘1_(;1131'1_&_
olur, Bir ¢ok atelyeler bu iglem igin-

tzel " yetigtirilmis elemanlar ve aym
bir bliim bulundururlar, = -

. 9. iSLEM — Ust plikamn istiine silin- -

‘dirik ve 6 kige gbmme bagh civataler

-~ igin agilan silindirik bavsalardan son-
~ ra kahp montaja hazrdir. 5. iglemde

_anlatian havgh yerine burg yerlegti-

rilir. Alt plakamn kilavuz deliklerine .

tapalan siiriilir, Kaveld pimleri fist

-.plakaya takilir. Ust plaka havga de-
- - liklerine magalar yerlegtirilir ve silin-

dirik gémme bagh vidalaria sikihr.-- -

. 10. ISLEM - Sekil 14-6'da goriilen res-

me ve T. igleme gore kalip birlikte si-

kilir ve baglama pargalam kaynatihr.

Kaynak igleminden sonra genel bir
kontroldan gegirilerek gapaklan, kay-

" nak kabaliklam vb. gibi kétd gdrii-

-niigler diizeltilir. Keskin kogsler eli
kesmeresl igin bhafifee yuvarlatihr.

Herhangi bir takinbi olup olmadifi .

. kalip agiip kapatzlmak suretlyle goz-
_den gegirilir,

"Bu iglem sirasm bilhassa delme, ha.vga
apma, gibi temel iglemler, havsa mat-
kaplar: kullanmadan hassas delik tez-

iglern sirasidrr. Iglem  basamaklan

. gahlarmda yapilmahdir, Fakat ma- -
" kina ve avadanbklar swurh olan atel-
yelerde yukarida sayilanlar standart

planlamrken alt ve fist plikalar bir- -

likte ve- digi kalip eksenlerinin tam
iist iiste olmasina dikkat edilmelidir. .

IIIID
ALT PLAKA

_ MENTESESI
N R [l

“ SAP

-

-Sekil 14-13 Ealiba Distan Eayantlacak Pargalar

T KAYNAK AGIZLL KULAK

BOLUM—-XIV

SORULAR

. Kauéuk akhplarim’ iki ana simifa
ayirimz. Bu iki ana simf arasindaki

farklar nelerdir?

. Kauguk kaliplarinda erkek ve disi k-

stmlarin sertle§t1rllmes1ne gerek "var
mihr?

. Kauguk kahplarimn 4 standard 6leti-

stinii belirtiniz. Kauguk Kalplar ne-
den bu dlgiide yapihriar?

. Mekanik kalplarn tasammmda iki

teme] esas nedlr"

. Kauguk kaliplar nasﬂ mitihr? Ka.ug,uk.

kaliplarin isittilmas neden gereklidir?

10,

Kauguk kahplarin gahsma sicaklik
derecesi nedir?

Normal biiyiikliikteki bir pargamn.
pisme siiresi ne kadardir?

Pargalarm hassas kalplanmasinda

_kullanilan mekanik kalplarin en iyi

iki temel esas1 nedir?

‘Birgok skigtirma kahplarinda diigii-

nﬁlen tagmamn amaci nedir? Bu tag-
mann kahnhg ne kadardlr‘?

. Kauguk kahplarda yapl]an is parca-

larimin tagmalar: nasﬂ alimir?

Kauguk ka.h_plarm erkek ve digi ki
simlaring egim vermek gerekli midir?
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Artik — letmell -kahplama. sirasinda yﬂkiememdaﬂmdﬂ. kalan fazia malzeme,
Alig — Bir kahplama devresinde kalip Igine enjekte edilen toplam malzeme.

Ayu'ma Cvatasi — Otomatik kalplarda- 1§ pargnalnm kaliptan ayrnlmasim sag'la.ya.n

plakayr, tutan crvata.

Ayuma Clzglsl (A. €.) -— (a) -yarm kalthwn birlestigi ylizey.
{b) Kabbin ixd yansx ilzerinde 1g par¢asi veya d&kﬂ.m'.ln birlegtlgl yerl

glsteren gizgl veya igaret, _

Blleglk HKalip — geglm bicimlerde olan pan;alann yaplm: igin tki veya. daka gok
boglukiu kalip,

Bosluk — Kalplanan parqzlnm dig big].m[ni verecek kalibin dlgi kasmi Digl kalip.

Basmgh Kahp Dolitmii — Celik kahplar igine demir olmayen alammlarr basingla
enjekte ederek blglmlend!rme Bir baska deyimle Kokl Doklim’,

* apak Hahb — Kabplanmg fglerin tzerinde kelan gapaklanm, dag’xtxcllan, glrigier!

ve yolluklarm az bir basingla temizlemek amaciyle prese talilan kabp.

. Qergeve — (2) Ka.'hp boglugu komplesini saran metal kafes.

. {b) Zimbalama igleminde, bilezifin patlamamsas lgln ku]]am]an d1§ zarf,
Cikarma Pimleri — Bu deylm bazan itiei pimler i¢in kullambr. .

Cok Boslukin Kelp — Her kaliplamada birden fazla ig pargasi yapilanilmest }gin
gok boglugu bulunan kahp.

Dagiticr — Kalp boglullarimn etrafinda ergimilg malzemeyi tagn'nak icin bir yarn-
sing, veys her lkisine de agllmls kanal,

" Palher — (a) Sikighirmal: kahplarda ig pargesinin g higimind veren erkek kismm.

(b} Kahplama makinasinda plastik ma.lzemeyl yahut metal alagimi kaliba
iten piston. . .

Deve Boynu -~ Firinda, er\gimia plagimin igine konan ve bu ergimilg madeni ka.!.lba
seviteden U bigimi delikli dbkiim.

Pevre — I3 pargaslmn yapim Igin biltiin iglemleri kapsa.yan zaman,

Dolgu — Esas plastik malzemeye vlektriksel, kimyasal ve mekaniksel  Gzellikkler
kazandirmak amaciyle llave edilen malzemeler,

EEM — Elektrik Erozyon Makinasi. - .

Egim — Kahplanan ig pargasimn kahptan kolay gikarlmas: lgi.n ¢eperlere verilen
- konlklik veya agl. -~ -

Enjeksiyon .- Plastlk malzemeyl yahut ergimig alagmm kabba itme (zorla.ma)
iglemidir.

Enjeksiyon Eahpiama -— Isitilmng silindir igindeki plastik ma.lzemeyl arzu edllen
bigime sokabilmek igln sofutulmug kalba itme Iglemidir,

Enjelsiyon Kuliplama Makinag — ikt yarim kebp telilan ve bu kalibr kapattiktan,
sieak malzemeyl sopuk kalipte -bigimlendirip ig par¢asim meydana getir-
dikten sonra tekrar kahptan cikaran bir maldns.

e p— e

© o-Bileshc — s::gutma smmmn sizmasm 6nlemek 1gtn kulla:mlan conta

Otomatik Kal:p — Bir tip khaliplama makinasina talohp malmmeyl kahbd doldurms, .
kalihn a¢ma ve kahplanan pargayl itme mmsmr!a. hlr &dginin yamd:.ml ol.mak--

Figlartma — stenilen bigimde ve devamh gerit halinde plastik malzeme grkarmak
igin Jayma makinasma benzer vidal: bir sistemle yapﬂe.n iglemdir, (Bkatrilz-
yonJ. L ~\

'7 Gi.rlati — I3 parcasm kahplan&lkta.n sonra §ayet kalip pargal degilse, igin cikanima-

sina. olanak | bulunmayan g*irlntl ve grkentilardir,
Girls -~ Dapitwilardan kalp boglug‘una malZemeénin pegtifl delfk.

" Hacin Falttiirl — Plglrﬂmemia toz plastik hacmlnin kahpla.ndxktan sonraki hac-

:mine. oranL -

' Ha.dde — Plaka ve fllm plastik '.malzeme elde etmek icin bir seri ssitilmig silindirler, * ’
Isitma Sitindind — Bnjeksiyon maldnasiim, plastk malzemeyi uygun acaklbikta kas

nIba enjekte-edeblimes] igin mtma [osm:.

Drinei Isten — 13 pnrgaamm, amaclnda kullamlablimesi igln Elmhplandlktan sonra
tamlzlenmesi

Hetaieli Eahplama — Ka.hp yUkleme odasma yerIegtirilen 1s1t.|lm1§ ve yumugatﬂmlg'

termoset malzemeleri esas kalip 1_gine pigirmek amaclle ve bamngla ilstme
iglemidtr, ‘

ftini Plig — Ka.h'bm' bir Insmima,; ig ;':argamhl kalptan gkﬁmak igln uygun olarak’

yerlegt.irﬂen pim.: Genellikle itiel Insmma yerlegtlrilir Buna ayni zamanda
. dlirtme plmi de denir, .

Ealhp — (a) Bir I3 pargasing gekil veya bigim vermedir,

(b) Plistik malzeme veys demir olmayan alag:mlardan yapﬂacnk pargalap

igin boglu}da.ﬁ _magalart, dalicilari, biok, tutuculan vb g‘lbi krsimlara ih-
tiyac duyulan bir mekapizmadiy,

Kavela Pimi ~~ Bu terlm ekserivetle kauguk ka'ilp]a.ma endﬂstrlalnde lavuz plmler
igln kutlambr.

Ka.yu: Pim ~— Bu terim kﬂmmz pim anlammda ku.llaruhr

) Ka.ynama. Qizglsl. — Ralp’ bug]ug'u iginde iki y&nd.en ge]en erglyik malzemenin bir-

‘leghijl yor.

Kx!avuz Pimler — Kalip &:omp!eainin blr y@11s1na yerlegtirilen ve dlg’er yansmda
-_burg kulfanmalk suretiyle kabbin ki ‘yarisimn binblrlne tam aya.rlsmmamm
saflayan ptmlerdir . .

; -Kmmm Pimi — Ka.hplann uygun ké.panmamm saglayan- pimler Bunlara l-mveln pim-

Tler de dentr. -

Kii§ ~- Parcahl kahplann a.gm pimler yardum ile kapanmasi sag!and:ktan sonra

birbirine Iylce yapigmasim iemin eden kayt - -
Maga»-— (s} Kaliplanan parganin, i¢ blgimlm verecek Hahtin erkel krsm,
- {B) Ka]:pla.nan parga ‘i]zerlnde delﬂder meydana getirmek lgin kunamlan
.- pimler.

-

.Melmm}; Kahplnr - Otomobll e]ektrlk ciha.zlnn, havacihk ve dlg'eq' imalgt endlist:
ﬂsinde  kullamlan, genellitle ¢ok bogluklu kabplarda hauguk pargalanu '

yapum Igin mekanik montaj kisimlarinda hkullamlan deylmdir,

) _Meme —_ Elijeks!lyon kaliplarinin yo]luk bu.rcu iglne pléstik malzemeyt dlrekt ola.rak

a.!ntmayl su.g'layacauk ve, enjekaiyon silindirinin ucunda.kl boglugfa vida.lanan
parga.:hr

-

. man ku]]a.m]an kahp.

0n Blgﬂmlend!.mm (a) Soguk toz plaaﬂg'i belfrll bir bighm -we, dlqtlde ﬁre verme-

mek amaciyla mlnghrmnh kalplar igin hemrianan tal;let veya blakﬂv,t.
(b) On bigimlendirme fle- hazirlanan . tablet vahut lblslﬂivi .

On Intmn ~— Devre zomamm kigalimek ve kolay akmaanm Baglamak 1gln pla.st.ik
fnaizemeyl }mllhu. vemreﬂen Buce mltma.ktlr
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'Pargak Digi :Kalap — Gu-inti e, gl.‘kmtw ‘olan 1§ pargahm kallpiamak igin gergeve

' Perde — Sog'utma "slstemninde s1vimn yﬁn -deg'latlrip ﬂstten gegmesini sug-lamak igin

’ Saptwma Tapasi — Sogutucu swvimn yﬁminﬂ degigliren tapa.

o

.+« iginde ayarlanab!len"'ve kahp‘.lamadan -sonra yanla.ra gemmrek lgin gﬂcma.sm:
saglaya.n kealip. B

50 kanabm thiye bblen ince bir plring veys. _paslanmaz qeﬁk plaka.
‘Termoset plastik melzemelerin sicaklik Ve ba.smg aitmda kimyaaa.l deg‘l~
glklige ugratilarak gertlegtiriimest, Lo -
Portakm Habufu — Gelikien ynpilimg kahbun' iyi v’ homnjen se:rtlegtirﬂmemesmden
hnirﬁ parlatma. sirasinda meyﬂana gelen guk.urluk ve xepecilderln yamtug1

yilzey. . . -

Pigirme —

e s s i e et

‘Silagtirmah Knl.lp — Malzeme doldurmak 1gin acik iken 1sitimig il yarim ve ka.--
patitdiktan -sonre basing altinde sixghirmalk subetiyle bigim veren .ka.hp
Sigtirmall -Kaliplama.© - Termoset ma.‘lzemelerden ig pargasi yapum metoﬁudur
Sicakbk,ve basing athinda malzemenin’ kimyasal degigikilge ugramam ig[n
pig'ir:lh‘
-Siurlama Yitzti — Digl kahbm 1gine erkek kalibin belirli bir miktar glrmeslm sag-
layan veye ig parcasimn kalmhg‘tm smrlayan lamalar, Bunlara smmrlama '
gubugu da denir. i 4
Sofuk (ilonh -Cokuru — Dairesel doiagxmh enJekaiyon kaliplamada enjekte edilen
melzemenin Snindekl sofumug lusmm tuiah ve yollugun tam karjifinda '
bulunan gukur, Sog'uk Insm tutulan malzeme béylece kahp iginde kolaycu
akar, .
Sigirme Kahpla.ma «—~ Kalip boglufuna boru biglmlnde yerlegtirilen plﬁ.stige hava
Uflemek suretile gigirilerek bigimlendirme lglemidir. (Siif1a]) -
Tabla — Qegmi kahplan yahut kokilleri makinaya ‘bag'lamaya yard:mm olan makj-
_ nanm dilz plakalan. . '
Tpahliye Kanali - Kalip bog‘lug'u igine ergimi.g mn]zeme sevkediliriten kolay yuri.l-
mesi ve kebaroik yapmamasi igin ayrrme glzgllerinin ‘keparmuda agilan e
kanaller. Bu Xanallar havay: digan alinca malzeme daha rahat yirlr.

-

Talmm Pargag: - (a] Kalp teima pargas1 - Erkek veya. digt kaliptan ayn olarak
islenip uygun konumda yerle;tlrllerek ‘kealibi tamaxﬁlaya.n parcalardir. .

{H) Is takma pargasi - Iletmeu ve emeksiyon kaliplarina yerlegtlriierek ka- | ;
" hplama sirasinda i§ pargasmm 1ginde hapsolan pargalardir, - ;

Tagma — Hava hogattrma kanallannda veya ayirma cizgisinde meydana gelen Ince :
capak. - :

Tagma Kanoh — Sif bir dag—:t;m yahut girig fle. ig pargusmm boalugunu bag]aya.n
kiigilk hogluk,

Tekli Digi Kahp ~— Her kaliplamsa devresinde tek ig pargam yapan kalip.

Vakomlu Bicimlendirme «— Isitilmig plastik plaka veya. boruyu ‘Ralp igine yerlegtlr-
dikfen ve basingh have gondermek suretiy‘le Kahbin- bogluk geperlerlne ya-
pighrilarak bigim verme iglemidir. )

Yolluk — Yilkleme odast yahut meme ile dag:uex siste‘mi yahut ig pargasini hag--
layan yuvarlak yahut Xkonik kanai,

~Yolluk Buren — Yuvarlak yahut kontk delikli sertlestirlimig gelik burg,

Yolluk (ekici — Enjeksiyon kalplarindaki yolluk burcunun kafgisindas, kaliplamadan ~
sonra donmus malzemeyl gekmek igin kullamlan bir konik pim ya.hut-glrln-
tili konlk delik.

Yolluk Phni — Yolluk burcuiun konlk deliflne yerlagtlrﬂmig ve ergimlyg alagimi da-
gqnmle.ra gondermek igin kullamlau konik pim. Buna yaym da denir.

Yuva — Digi veya erkek kelplari, kalbp p‘laka!arma yerleatirme gukurlan.

Zunbalama — (a) Sertlegtiriimis bir geligl kaliplanacal parga.mn “tam blgimin.i ver-"
mek igin basing altinda, bloka batirmak.

{b} Besmnch askiim’ metodu .ile maga ve bogluklan yapmak f¢in ana zun*
hamn kul!anﬂmasa. . .

—
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