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1- Delta Firmas›n›n Tan›t›m›

fiirketimiz 1993 y›l›nda Genel Müdürümüz Remzi Sakao¤lu taraf›ndan
kurulmufltur. K›sa süre içerisinde 3 bayi ile sat›fl a¤›n› kurmaya bafllam›flt›r. 1996
y›l›nda 15 çal›flan› ve 6 bayisi ile 40000 adet y›ll›k üretim kapasitesine ç›kmay›
baflarm›fltır. Standart kal›p elemanlar› kullan›m›n› yayg›nlaflt›rmak için yurtiçi
fuarlara kat›lm›fl, Türkiye’de bir marka olmufltur.  1998 y›l›nda yapm›fl oldu¤u yeni
yat›r›mlar ile kalitesini art›rm›fl ve kapasitesini yılda 100.000 adete ç›kartm›flt›r.

2000 y›l›nda bayi say›s›n› 10’a y›ll›k üretim miktar›n› da 180.000 adete
ç›karm›flt›r. 2002 y›l›nda 40’a yak›n çal›flan› ile Kartal/So¤anl›ktaki 2500 m2’lik
kendi binas›na tafl›nm›fl, bayi say›s›n› 15’e üretim kapasitesini ise 300.000 adete
ç›kartm›flt›r.

2003 y›l›nda ISO 9000 kalite belgesi alm›fl ve 20 bayi ile tüm yurtta ürünlerini
pazarlayabilir konuma gelmifltir.

DELTA 2005 y›l›nda ambalaj›nda köklü de¤iflikli¤e giderek fark›n› bir kez
daha göstermifltir. Ürünler üzerindeki lazer yaz› sayesinde kal›plardaki elemanlar
y›llar geçse dahi ürün üzerindeki ölçü sayesinde kolayl›kla stoklardan temin
edebilmektedir.

2006 y›l›nda 1700 çeflit ürünü, 50’yi aflk›n çal›flan›, 40’a yak›n yüksek teknolojik
makine park› ile y›ll›k 550.000 üretim kapasitesine ulaflm›fl ve orta do¤udan sonra
Avrupa ülkelerine de ihracat yapar duruma gelmifltir.

Delta üstün kalite anlay›fl› ile 2007 y›l› hatal› ürün oran›n› 0,0001 olarak
gerçeklefltirerek, Türkiye’de öncü ve lider konumunu korumufltur.

2008 y›l›na geldi¤imizde 25 bayi, 80’e yak›n çal›flan›, say›s› 50’den fazlaya
ulaflan makine park›, yaklafl›k %70’lik yurtiçi pazar pay›, y›ll›k 700.000 adetlik
üretim kapasitesi ve Avrupa’n›n say›l› firmalar›na yapt›¤› giderek artan ihracat›
ile kalitesini yurt içinde ve d›fl›nda kan›tlam›flt›r.
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Kuruldu¤u günden bu yana çal›flan ve müflteri memnuniyetini kendisine ilke
edinmifl olan DELTA, seçici davranarak bayilik a¤›n› ülke geneline yaymıfl, tüm
kal›pç›lar›n çözüm orta¤› haline gelmifltir.

Türkiye’de kal›p elemanlar› üretimine ilk bafllayan firma olarak ve bafllad›¤›
günden bugüne ürün yelpazesini her geçen gün artt›ran DELTA müflteri ve
bayilerine en yüksek de¤eri sunacak flekilde üretimini gerçeklefltirmifl ve Türkiye’de
öncü ve takip edilen bir marka oldu¤unu ispatlam›flt›r.

Geçmiflte oldu¤u gibi gelecekte de s›n›rs›z müflteri memnuniyetini ilke edinmifl
olan DELTA, çal›flanlar›n› ve tüm bayilerini bu do¤rultuda e¤itmekte ve tüm yeni
teknolojileri kullanmaktad›r.

DELTA, dünyadaki geliflmeleri yak›ndan takip ederek üretim teknolojisini her
geçen gün gelifltirmektedir. Ürünlerini Avrupa normlar›nda gelifltirerek, ürün
yelpazesini 2000 çeflide ulaflt›rm›fl ve kal›pç›lara yeni ürünlerini sunarak kal›pç›lar›n
beklentilerini tümüyle karfl›layacak konumdad›r.

Ürünlerimiz son teknolojik makinelerimizde, tecrübeli personelimiz ve sektördeki
her türlü yenili¤i takip ederek ürünlerimizin kalitesini devaml› art›ran idari kadromuzla
hedefimiz dünya piyasas›nda da söz sahibi bir firma ve marka olmakt›r.
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2- Delta Ürünlerinin Tan›t›m›

2.1 Ürünlerde Kullan›lan Hammaddelerin Tan›m› ve Özellikleri

Ürünler
Delta Malzeme Grubu

1.1213
(Cf53)

1.7131
(16MnCr5)

1.3505
(100Cr6) Ms58 1.1186

(Ck40)
1.1191
(Ck45) Bronz Sinter

D00

D01

D01D

D02

D03

D05

D08

D09

D20

D21

D22

D22B

D23

D24

D25

D27

D32

D33

D40

D50

D60
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Neden Kaymal› Sistemlerde Kolonlar ‹çin Cf53 (1.1213) Malzeme Kullan›yoruz?
Karbon miktar› yüksektir. Dolay›s›yla ›s›l ifllem esnas›nda yüksek sertliklere

kolayl›kla ulaflabilir.

Çekme kopma mukavemeti yüksektir. Darbeye daha dayan›kl›d›r.
Sürtünmelere karfl› yüksek afl›nma dayan›m› vard›r.

Neden Bilyal› Sistemlerde Kolonlar ‹çin 100Cr6 (1.3505) Malzeme Kullan›yoruz?
Noktasal sürtünmelere karfl› yüksek dayan›m sa¤lar.

Bilya taneleri ile ayn› malzemeden yapılmıfl olmas›ndan dolay› kolon ve
bilyal› kafesin birbirini afl›nd›rma yüzdesi minimum seviyelere iner ve birlikte
afl›nmalar› sa¤lan›r.

Yüksek krom oran› sayesinde mükemmel yüzey pürüzlü¤ü ve korozyona
karfl› dayan›m gösterir.

Neden 16MnCr5 Malzeme?
Sementasyon olabilmesi ve bu sayede istenilen sertlik seviyesine ulaflabilmesi.

Krom miktar›n›n yüksek miktarlarda olmas› ve bu sayede korozyona ve afl›nmaya
karfl› yüksek mukavemet gösterebilmesi.

Sürtünmeye karfl› direncinin yüksek olmas›.

Bulunabilirli¤inin kolay olmas›

Neden Islahl› Malzeme?
Islah esnas›nda malzeme yaklafl›k 30 HRc sertli¤e kadar ulafl›r. Daha sonraki

indüksiyon iflleminde ise 62 ±2 HRc yüzey sertli¤i elde edilir. Malzemenin çekirdek
sertli¤i yüksek oldu¤u için yanal yüklere karfl› çok daha fazla mukavemetli olur.

‹ndüksiyon Derinlikleri
Piyasada indüksiyon derinli¤inin fazla olmas› ile kolonun daha dayan›ml›�

olaca¤› konusunda büyük bir yan›lg› vard›r. Tam tersine indüksiyon derinli¤i ne
kadar dengeli olursa k›r›lganl›¤a karfl› dayan›m o kadar çok olur. Y›llar›n verdi¤i
tecrübe ve araflt›rmalar›m›z sonucunda elde etti¤imiz de¤erlere göre kolonlar›m›zda
sonraki sayfadaki çizelgede gösterilen indüksiyon derinliklerini uygulamaktay›z.
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Afla¤›daki tabloda ürünlerimizde kullan›lan sertlikleri ve tolerans de¤erlerini
görebilirsiniz.

Kolonlar

Yüzey Sertli¤i - HRC ±2

Çekirdek Sertli¤i - HRB

D00 D01 D01D D02 D03 D05 D08 D09

62

300

Burç Sertlikleri – HRC ±2

D20 D21 D22 D22B D23 D24 D25 D27 D32 D33 D40 D50 D60

62 62 62 62 62 62 52 62 52 52 62 62 62

1,0 - 1,5
1,2 - 2,0
1,5 - 2,5
1,8 - 2,8

2 - 3

12 - 14
16 - 20
25 - 30
40 - 50
63 - 80

Ø Çap Derinlik mm
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2.2 Ürünlerin Grupland›r›lmas›

2.2.1 Enjeksiyon Kal›plar› ‹çin Ürünler

• D02 (fiKK) Plastik ve metal enjeksiyon kal›p setlerinde merkezleme eleman›
olarak kullan›l›r.
• D20 (fiB) Plastik ve metal enjeksiyon kal›p setlerinde merkezleme eleman›
olarak kullan›l›r.
• D03 (KfiKK) Plastik ve metal enjeksiyon kal›p setlerinde merkezleme eleman›
olarak kullan›l›r.
• D21(KfiB) Plastik ve metal enjeksiyon kal›p setlerinde merkezleme eleman›
olarak kullan›l›r. En önemli özelli¤i kal›b› alt plakadan üst plakaya kadar tespitler.
• D40 (TB) Plastik ve metal enjeksiyon kal›p setlerinde destek plakas›yla alt
ba¤lant› plakas›n› merkezlemede kullan›l›r.

2.2.1 Enjeksiyon Kal›plar› ‹çin Ürünler
2.2.2 Sac Kal›plar› ‹çin Ürünler

Plastik ve Metal
Enjeksiyon Kal›plar›

Ürün Tak›m›

D01
D01D
D02
D03
D08
D09
D20
D21
D22
D22B
D40
D50

Sac Kal›plar›

Ürün Tak›m›

D22
D22
D20
D21 / D40
D22B
D22B
D02
D03 / D40
D01 / D01D
D08 / D09
D03 / D21

D00
D05
D23
D24
D25
D27
D32
D33
D60

Afla¤›daki tabloda ürünlerimizi ve bu ürünlerle beraber kullanabilece¤iniz tak›mlar
verilmifltir.

D23 / D24 / D25 / D27 / D32 / D33 / D60
D23 / D24 / D25 / D32 / D33
D00 / D05
D00 / D05
D00 / D05
D00 / D60
D00 / D05
D00 / D05
D00 / D27
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• D01 (fiK) - D01D Plastik ve metal enjeksiyon kal›p setlerinde merkezleme
eleman› veya e¤ik maça pimi olarak kullan›l›r.

• D08 - D09  Plastik ve metal enjeksiyon kal›plar›n›n itici plakalar›nda kullan›l›r.
Ayr›ca prograsif sac kal›plar›n›n ara plakalar›nda yard›mc› merkezleme olarak da
kullan›l›r.

• D22 (OFB) Plastik ve metal enjeksiyon kal›p setlerinde merkezleme eleman›
olarak itici plakalarda kullan›l›r.

• D50 (KK) Plastik ve metal enjeksiyon kal›plar›nda kal›b›n bask› esnas›nda
maruz kald›¤› yükleri kal›b› sabit kilitleyerek ç›kacak ürünün sürekli ayn› hassasiyetle
ç›kmas›n› sa¤lar(Eksenel hareketi önlemek için kullan›l›r). Bask› esnas›nda kolon
ve burçlara gelen yanal yükleri ortadan kald›r›r. ‹nce cidarl› plastik parçalarda
ürünün homojen ve sürekli ayn› ölçüde ç›kmas›n› sa¤lar. Yeni tip D50 çift tarafl›
ba¤lama ve ayar kolayl›¤› sa¤lar.

2.2.2 Sac Kal›plar› ‹çin Ürünler

• D00 Kesme ve form kal›p setlerinde merkezleme eleman› olarak kullan›l›r.

• D05 (AKK) Kesme ve form kal›p setlerinde merkezleme eleman› olarak
kullan›l›r. Burcun çakma çap› ile ayn› oldu¤undan ifllemede kolayl›k sa¤lar.

• D23 (OfiB) Kesme ve form kal›p setlerinde merkezleme eleman› olarak
kullan›l›r.

• D24 (UfiB) Prograsif kesme kal›plar›nda ara bask› plakas›nda kullan›l›r.

• D25 (Bronzlu Burç) Kesme ve form kal›p setlerinde merkezleme eleman›
olarak kullan›l›r. Savurma yöntemi ile üretilmifl olup her türlü olumsuz ve a¤›r
flartlarda dayan›kl›d›r. Sarma riski yoktur.

• D32 - D33 Kesme ve form kalıplarında merkezleme elemanı olarak kullanılır.
Çalıflmaya bafllarken bir defa ya¤lanır, sonrasında ya¤lamaya ihtiyaç yoktur.
‹çerisindeki grafit özelli¤inden dolayı kaygan bir yüzey oluflturur. Sarma riski
yoktur.

• D27 (fiBB) 0,5 mm kal›nl›¤›n alt›ndaki kesimlerde, erkek difli aras›ndaki
kesme bofllu¤unun az oldu¤u yerlerde, laminasyon preslerinde, dakikada 200
bask› adedinin üzerine ç›k›ld›¤›nda problemsiz çal›fl›r. Yanal yüklere dayan›m›
yoktur.

• D60 Pres ve enjeksiyon kal›p setlerinin itici plakalar›nda hassas merkezleme
eleman› olarak kullan›l›r. D00 ve D27 ile birlikte tak›m olarak kullan›l›r.Bu ürünlerde
bilya tanelerinin hassasiyeti çok önemlidir. Bilya tanesindeki olan ölçü de¤iflikli¤i
hatay› iki kat›na ç›kart›r.

Not: Baz› ürünlerimizde ana ölçü yan›nda yak›n ölçü olarak üretilmifltir. Bunun
sebebi simetrik kal›plarda kal›b›n ters kapanma riskini ortadan kald›rmak içindir.
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2.3 Kolon ve Burçlar›n Toleranslar›, Yüzey Pürüzlü¤ü De¤erleri ve Önemi

Ürünler
Tolerans

D00

D01

D01D

D02

D03

D05

D08

D09

D20

D21

D22

D22B

D23

D24

D25

D27

D32

D33

D40

D50

D60

Yüzey
Hassasiyeti

d
Çal›flma

Çap›
Çakma
Çap› L Rz

h3

g6

g6

g6

g6

g6

h4

h4

H7

H7

H7

H4

h6

H4

G6

G6

+0,020
+0,030
+0,020
+0,030

+0,5
0

Bilyalar›m›z›n tölerans› +0,001 ‘dir.

+0,005
+0,015

js4

+0,005
+0,015
+0,005
+0,015
+0,020
+0,030

+0,005
+0,015
+0,005
+0,015
+0,005
+0,015
+0,005
+0,015
+0,020
+0,030
+0,020
+0,030

±0,005

±0,005

±0,005

±0,005

+0,005
+0,015

±0,02

1,5

1,5

1,5

3

1,5 / 3

1,5

0,8

0,8

3

3

3

2

3

3

2,5

2,5

4

4

4

2,5

G6

+0,005
+0,015



10

Yüzey Pürüzlülü¤ünün Önemi
 Yüzey pürüzlü¤ü birbirleriyle çal›flan parçalar aç›s›ndan en önemli konulardan
birisidir. Bir örnek verecek olursak; bozuk yolda ilerleyen bir araba ile düzgün
yolda ilerleyen araban›n ilerlemesi aras›ndaki fark gibi...

Biz ürünlerimizin uzun ömürlü, afl›nmaya ve korozyona karfl› maksimum
dayan›ml› olmas› için yüzey pürüzlü¤üne çok önem veriyoruz.

Kolonlar›n çal›flma yüzeylerindeki pürüzlü¤ü Rz 1,5 ve alt›, di¤er yüzeylerde
ise Rz3-4 ve alt› olarak standartlaflt›rd›k.

Unutulmamal›d›r ki düflük de¤erdeki yüzey pürüzlü¤ü ürünün ömrünü uzat›r,
korozyona karfl› dayan›m›n› art›r›r ve sürtünmenin çok düflük seviyelere inmesiyle
mükemmel çal›flma flart› sa¤lar.

Kulland›¤›m›z Toleranslar Neye Göre Belirlenir?

Ürünlerimiz toleranslar› ve çal›flma boflluklar› DIN 7161’e göre belirlenmifltir.
Fakat bu toleranslardaki de¤erler baz› ölçülerde bizi tatmin etmedi¤i için
katalogumuzdaki görünen bu de¤erler DIN 7161’in tecrübelerimizle daralt›lm›fl
halleridir.

Tolerans Bilgi Tablosu

g6 h3 h4 h6 G6 H4 H7 js4

±0,005
-0,02

-0,01

-0,004

+0

+0,02

+0,01 +0

+0,02

+0,01

-0,004

+0 +0

- 0,01 +0,004
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3- Ürünlerin Montaj›nda Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar. Yanl›fl (hatal›)
Montajdan Kaynaklanan Ürün ve Kal›p Üzerinde Oluflacak Problemler. Uygun
Olmayan Kolon ve Burçlar›n Kal›p Üzerindeki Olumsuz Etkileri

Kolan ve burç yuvalar›n› açarken belirtilen toleranslara mutlaka uyulmal›d›r.
Hiçbir ürünümüz kesinlikle s›k› çakılmamal›d›r. Sac kal›plar›nda s›k› çak›lan
kolonlar diklik elde etmeyi zorlaflt›racakt›r. Kal›b›n üretim aflamas›nda tekrar
sökülmesi gerekti¤inde sökme esnas›nda kolonda tahribatlara sebebiyet
vermektedir.

Yapt›¤›m›z incelemelerde birçok kolon ve burç yanl›fl montaj yap›ld›¤›ndan
dolay› henüz montaj aflamas›nda hasara u¤rad›¤› tespit edilmifltir. Yanl›fl montaj
yap›lm›fl kolon ve burçlar›n kendisinin bozulmas›n›n yan› s›ra yapt›¤›n›z kal›p
üzerinde de onar›m› zor hatalara yol açmaktad›r.

Di¤er yap›lan bir yanl›fl kolon ve burçlara yanal yük yüklemektir. Özellikle
bilyal› kolon ve burç tak›mlar›nda sürtünme kat say›s› çok düflük oldu¤u için yanal
yüklerde kolon ve burçlarda çizilmeler meydana gelmektedir. Burçlar›nda yerine
s›k› çak›lmas›ndan dolay› çak›lan k›s›mda ölçü daralmas› oldu¤undan yine kolon
ve burçlarda derin çizilmeler olmaktad›r. Bunlardan dolay› kolonu ve burçlar›
yerine toleransa uygun tak›p ba¤lant› pabuçlar› ile ba¤lanmas› gerekmektedir.

Piyasada s›kça yap›lan hatalardan birisi de ya¤ kanal› olmayan 2 ürünün bir
arada kullan›lmas›d›r. Kullan›lan ürünlerin bir tanesinde kesinlikle ya¤ kanal›
olmal›d›r. Aksi taktirde yüzeyde ya¤ filmi oluflamad›¤› için k›sa sürede ›s›nmalar
meydana gelecek ve birbirlerini sarmaya bafllayacaklard›r.

Bilinçli üretimle birlikte bilinçli kullan›mda sa¤land›¤› zaman problemleri en
az seviyeye indirmek mümkündür.

Kal›p Elemanlar› Neden Sarma Yapar?
• Kolon deliklerindeki kaç›kl›klardan
• Zaman içerisinde kal›p plakalar›n›n deforme olmas›ndan (plakalar›n  e¤ilmesinden)
• Kolon ve burçlar›n uzun süre ya¤s›z çal›flmas›ndan
• Kolon ve burçlar›n 150 derece ve üzeri ›s›nmas›ndan
• Kal›p hamilinin a¤›rl›¤›n›n kolon ve burçlara tafl›t›lmas›ndan
• Is›l ifllem sertli¤inin yetersiz olmas›ndan
• Çal›flma ortam›n›n tozlu olmas›ndan
• Kolon ve burçlar tolerans d›fl›nda ise ürünün sarmas›na sebebiyet verir.



12

4- Ürün Sat›n Al›rken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

• Al›nan kolon ve burçlar›n ayn› marka olmas›na dikkat edilmelidir. Farkl› marka
kolon ve burçlar birbirleri ile çal›fl›rken problemlerle karfl›laflabilirsiniz.
• Size uygun tolerans de¤erindeki ürünü seçiniz. Uygun olmayan toleranstaki
ürünler kal›b›n›zda onar›m› zor hasarlara neden olur.
• Kataloktan ürün siparifl verirken katalo¤unuzun güncelli¤ini kontrol ediniz.
Güncellenmifl katalo¤umuzu web sitemizden (www.deltakalip.com) temin
edebilirsiniz.
• Ürünle alakal› herhangi bir problem oldu¤unu düflündü¤ünüzde ürün üzerinde
hiçbir ifllem yapmadan ald›¤›n›z bayiye müracaat ediniz.
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