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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI289

ALAN Metaliirji

DAL/MESLEK Dokiim

MODULUN ADI Savurma Dokiim

MODULUN TANIMI Savurma délfﬁ{nw ile ilgili temel b.11g1 ve becerilerin
kazandirildig1 6grenme materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL Esmer D6kme Demir, Dokme Celik modiillerini bagarmis
olmak.

YETERLIK Savurma dokiim yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amac

Gerekli atolye ortami ile ergitim alet ve donamimlar

saglandiginda istenen Olcliye ve teknigine uygun savurma

dokiim yapabileceksiniz.

Amaglar

1. Teknigine uygun sabit metal kalib1, dokiime
hazirlayabileceksiniz.

2. Teknigine uygun, metali ergitip savurma kaliba dokiim
yapabileceksiniz.

3. Teknigine uygun, dokiilen isi savurma kaliptan
c¢ikarabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ergitme ocagl, tasima pota, sabit metal kalip, boya, boya
araglari, tel firca, 1sitma arag ve geregleri, su ile seyreltilmis
amonyum persiilfat, savurma dokiim makinesi, metal, 6zel
yolluk, su sogutma ara¢ ve gereci, tasiyici, dokiilen isi
¢ikarma araclari.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (¢oktan secmeli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile dokiim teknolojileri alaninda
Onemli bir yeri olan savurma dokiim teknigini 6greneceksiniz.

Teknolojinin her giin ilerlemesine paralel her tiirlii arag-gere¢ ve makinenin gelismesi,
kullanim Omiirlerinin uzun olmasi, daha kaliteli malzeme {iretimini kolaylastirmustir. Bu da
malzemelerin kullanacagi yere uygun ozelliklere sahip alasimlarin iiretilmesiyle miimkiin
olmustur.

Glinlimiizde istenen oranlarda alasim hazirlamay1 ergitim ocaklarmin gelismesi,
sicaklik ve metal analiz cihazlarinin gelismesi kolaylastirmistir. Bu modiilde metal kalipta
yapilan dokiim ile kum kalipta yapilan dokiimii sekillendirmeyi ve mekanik o6zellikleri
acisindan karsilastirmasini yapabileceksiniz. Ayrica savurma dokiim teknigini 6grenecek ve
savurma dokiim makinelerinin ¢aligma yoOntemlerini kavrayarak diger dokiim tiirleri ile
mukayesesini yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda istenilen Olgiiye ve teknige uygun
savurma dokiim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken oncelikli arastirmalar sunlardir:

> Cevremizdeki isletmelerde savurma dokiimiin uygulama alani var mudir?
Aragtiriniz.

> Savurma dokiim yontemlerini arastiriniz.

> Aragtirma iglemleri icin kiitiiphane, internet ortami ve savurma dokiim yapan
isletmeleri gezmeniz gerekmektedir.

> Calismalarinizi rapor haline getiriniz ve sinifa sununuz.

1. SABIT METAL KALIBI DOKUME
HAZIRLAMA

1.1. Savurma Dokiimiin Tanitilmasi

Yatay, diisey veya degisen eksen etrafinda donen kalip icine ergimis metal ve
alasimlar1 dokmek suretiyle yapilan dokiime “Savurma Dokiim” denir.

Savurma dokiim yonteminde ergimis metal, bir eksen etrafinda dondiiriilen kaliplar
icine dokiilerek bicimlendirilir. Dokiim kaliplar1 metalden veya kalip kumundan yapilabilir.
Kalip ekseni diisey veya yatay olabilir. Merkezka¢ kuvvetinin olusturdugu basing, metalin
kalip cidarlarina homojen olarak dagilmasini, parcanin diginin kalibin i¢ seklini almasini
saglar. Olusan yiiksek merkezkag kuvveti sayesinde dokiilen sivi metal i¢inde bulunan diisiik
yogunluklu kum ve ciiruf tanecikleri, metal olmayan kalintilar ve gazlar donme eksenine
dogru siiriiklenir. Dolayisiyla bu yontemle parga yiizeyinin gézeneksiz, temiz ve ince taneli
olarak elde edilmesi miimkiin olur. Merkezka¢ kuvvetin gaz giderici ve temizleyici etkisi,
devir sayisi arttikca biiyiir. Dokme demir ve celikte savurma dokiim sirasinda hafif olan
mangan siilfiir ayrilir.



1.2. Savurma Dokiimiin Simiflandirilmasi
Savurma dokiim savurma eksenine gore ti¢ sekilde yapilir:
> Yatay eksenli savurma dokiim
»  Dikey eksenli savurma dokiim

> Egik eksenli savurma dokiim
1.2.1. Yatay Eksenli Savurma Dékiim:

Yontemin en yaygin olarak kullanildigi 6rnek, boru iiretimidir. Parganin cidar (kesit)
kalinlig1, kalip icine dokiilen ergimis s1vi miktari ile ayarlanabilir. Dokiilecek parca sayisi az
ise kaliplar kum esasli malzemeden yapilir. Seri iiretimde su ile sogutulan metal kaliplar
kullanilir.

Sistemde su gomlekli ve 1s1ya dayanikli celiklerden (% 2 Cr; % 0,4 Mo) yapilmis
kokil kaliplar kullanilmaktadir. Bunlar tekerlekler {izerinde doner. Kalibin bir ucu agiktir.
Metali veren uzun oluk buradan girer. Oluga metal, egilebilen bir potadan gelir. Kalip i¢ine
dokiiliir. Kalibin diger ucu, borunun profilli sigskin basin1 meydana getirecek bir maca ile
kaplanmig durumdadir. Kokili tagiyan arabanin hareket hizinin, metal potasinin dékme
hiziyla ayarli olmasi gerekir. Sekilde savurma dokiim makinesi goriilmektedir. Glinlimiizde
savurma dokim yontemiyle 5 m. boyunda, 400-600 mm. i¢ ¢apinda, 6-8 mm. kesit
kalinliginda ve 8-32 atii. i¢ basinca dayanan borular dokiilmektedir.

A B

Resim 1.1: (A) Yatay savurma dékiim makinesi ve (B) dokiime hazir hali.



1.2.2. Dikey (diisey) eksenli savurma dokiim

Cesitli makine pargalari, diisey eksenli savurma dokiim makinelerinde merkezkag
kuvvetin etkisinden yararlanilarak dokiiliirler. Kaliplar doner tabla iizerine yerlestirilir. Daha
sonra tabla ve iizerindeki kalip birlikte dondiiriiliir. Bu arada yolluktan dokiilen ergimis
metal kalip i¢ bosluguna dogru savrulur. Katilastiktan sonra makine durdurulur.

Resim 1.2: Diisey savurma dokiimiin yapilisi

Koruyucu kapak kaldirilir. Dokiilen parga 6zel bir tutucu ile g¢ikarilir. Dokiilecek
parcalar metali kaliplara dokiildigii gibi, yas kalip veya bazi durumlarda maga kumundan
yapilmis kaliplara da dokiilebilir. Kaliplar, 6zel koruyucu sistemle sikilarak veya dereceli
olarak dokiiliirler. Resim 1.2°de bir silindirik parganin kalip tasiyicist i¢inde dokiiliisii ve
Resim 1.3’te dokiimii yapilmis ¢ikarilmaya hazir kalip goriilmektedir.
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Resim 1.3: Dokiimden sonra parc¢anin ¢ikarilmaya hazir hali

Diisey eksenli dokiim yonteminde kaliplar tek tek veya ¢ok sayida dokiilebilir. Ancak,
dokiilecek pargalarin donme eksenine gore olduk¢a simetrik bir sekle sahip olmalar gerekir.
Sekil 1.1°de ayn1 modelden kaliplanmis ¢ok sayida kaliplarin savurma dokiim yontemiyle
dokiilmek icin doner tablaya baglanmis durumu goriilmektedir.



Kaliplar, yolluklan st iiste gelecek sekilde makinenin doner tablasina siralanirlar
veya ayr1 bir tablo iizerine siralandiktan sonra doner tablo iizerine baglanirlar.

& 3

1. Mil, 2. Déner tabla, 3. Ust baski tablasi, 4. Yolluk, 5. Kum kaliplar, 6. Baglama gubuklari

Sekil 1.1: Diisey eksenli savurma dokiim makinesinin doner tablasina baglanmis kaliplar

Bu savurma dokiim yontemiyle, ¢ok kiiclik ve duyarli (hassas) pargalarin yapimlari da
miimkiin olur. Sekil 1.2’de kii¢iik parcalarin dokiim yontemi goriilmektedir. Ayn1 zamanda
bu yontemle, yiiksek ergime sicakligina sahip ve dokiimii gii¢ olan metal ve alagimlardan
ince kesitli parcalar dokiilebilmektedir.
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(1. Motor, 2. “V” Kays1, 3. Mil, 4. Déner tabla, 5. Ust baski tablas1, 6. Yolluk, 7. Yolluk memesi,
8. Kum kalip, 9. Pota)

Sekil 1.2 Kiiciik par¢alarin savurma dokiim makinesinde dokiilmesi
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Pargalarin dokiimiinde kullanilan bu yontemde sivi metalin, kalibin en ince kesitine
kadar gitmesi gerekir. Bu da motorun giicii ile ilgilidir. Kullanilacak motor, tablay1 ve
iizerindeki kalip vs. parcalarin tiimiinii rahatlikla ¢evirecek giligte olmalidir. Motordan alinan
donme hareketi, doner tabla miline iki sekilde aktarilir. Bunlardan biri Sekil 1.3’te goriildiigi
gibi “V” kayis sistemidir. Digeri ise sekil 1.4’te goriilen “Konik Digli” sistemidir.

(1.Motor, 2.”V” Kayisi, 3. Mil, 4. Doner tabla, 5. Kalip tastyict, 6. Kalip,
7. Dokiilecek parganin sekli, 8.Kilitleme mandali, 9.Yolluk, 10. Koruyucu)

Sekill.1 3: Silindirik bir parcanin diisey eksenli savurma dokiim makinesindeki kesit goriiniisii

/
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(1. Motor, 2. Mil, 3. Konik disli, 4. Déner tabla)

Sekil 1.4: Konik disli sistemli savurma dokiim makinesinin kesiti

1.2.3. Egik Eksenli Savurma Doékiim

Bu yontemde diisey eksenli savurma dokiim makineleri egik duruma getirilmistir.
Santrifiij kuvvetin etkisini arttirmak i¢in eksenin egiklik yonii degismektedir. Bu savurma
dokiimde, birgok parca donme ekseni etrafinda siralanir. Parcalarin simetri eksenleri ile
donme ekseni birbirinden ayrilmistir. Ergimis metal, dénme eksenindeki bir yolluktan
dokiiliir. Santrifiij kuvveti, ergimis metali yolluktan igeri basingla goénderir. Bir doniiste,
salkim halinde birgok parca elde edilir. Kalip kumundan veya macalarm birlestirilmesinden
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yapilmig kaliplar kullanilir. Dokiilecek kaliplar, donme ekseni etrafinda esit sekilde
yerlestirilir. Egik eksenli savurma dokiim makineleri genellikle i¢i bos pargalarin
dokiimiinde kullanilir.

—T=T=TT -
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Sekil 1.5: Egik eksenli dokiim makinesi

1.3. Savurma Doékiim Kaliplar

Kaliplar, metal (dokme demir, ¢elik) olabildigi gibi kum, grafit veya diger bir refrakter
malzemeden olabilir. Genellikle harcanan kaliplar; biyiik ve uzun dokiimler, 6zel sekilli
dokiimler ve az sayida liretilen dokiimler i¢in kullanilir. Kalip i¢ yiizeyi arttik¢a katilagmanin
baslamasindan 6nce kalibin sivi metalle kaplanmasi zorlagir. Kum vb. kaliplar sivi metali,
metal kaliplar kadar hizli sogutmadiklarindan 6zellikle uzun ve biiyiik dokiimler bu tiir
kaliplarda tiretilir. Ayn1 par¢adan ¢ok sayida tretilmek istendiginde (gelik kaliplar 1000 ila
10000 dokiim i¢in kullanilabilir) ve dokiimde ince taneli yapi1 dolayisiyla hizli soguma
istendiginde metal kalip kullanilir.

1.3.1. Degisken Kaliplar

Savurma dokiim makinelerinde, boru ve benzeri parcalarin dokiimil yapilir. Borular
dik (diisey) veya yatay olarak dokiiliir. Dik dokiimde, boru kaliplarinin 20-25 tanesi bir araya
konularak dokiiliir. Buna ragmen bu dokiim ydnteminin bir¢cok sakincasi bulunmaktadir.
Kum kalip i¢ine dik konulan ¢ok uzun magalar egilir. Maca destekleri, kum yiizeye batarak
borularda zayif noktalar meydana getirir. Ayrica borunun st kisimlarinda ciiruf, oksit vb.
pislikler toplandigindan borular 6ziirlii olur.

1.3.2. Sabit Kalplar

Diisey dokiimdeki bu sakincalar1 6nlemek i¢in borular yatay olarak dokiiliir. Borunun
bu sekilde dokiimiinde, yatay eksenli savurma dokiim makineleri kullanilir. Makinede boru
yapiminda, borunun agiz kismi hari¢ maca kullanilmaz. Borunun i¢ boslugu kendiliginden
cikarilir. Ergimis metal merkezkag (santrifiij ) kuvvetin etkisi ile kalip yiizeyine yapisarak
dokiilecek pargayr meydana getirir. Bu sekildeki savurma dokiimde metalik, 6zel durumlarda
grafit veya kum kaliplar kullanilir.



Yatay eksenli savurma dokiim makinelerinde boru ve benzeri silindirik islerin
dokiimiinde kullanilan kaliplar metaliktir. Krom-nikel celiginden veya molibdenli ¢elikten
yapilir. Bazi kaliplar, dokme demirden yapilip i¢ kismina c¢elik gomlek gegirilmistir.
Kaliplarin sogutulmasi su ile olur. Kalip 3000-4000 dokiime dayanir. Kaliba dékiilen metalin
sicakligr 1200-1250 °C arasindadir.

Dokiilen ergimis metalin kalip yiizeyine yapismasini dnlemek i¢in ince toz halinde
ferrosilisyum, grafit, bentonit ve aliiminyum tozu karigimlari kullanmilir. Bu karigimlar,
kalibin donme sayis1 diisiiriilerek ve kalip oluga yaklasirken serpilir veya olugun metal akan
ucunun altina yerlestirilen bir borudan dokiim yapilirken atilir. Kalip 300-500 devir /dakika
ile doner. Kullanilan kum maga, borunun profilli mangon (siskin) kismin1 meydana getirir.
Borunun yapimi bitince makine durdurulur. Bastaki kum maga sokiiliir. Kalip i¢cindeki kizil
renkteki boru 6zel kiskacglarla disar1 alinir. Sekil 1.6’da borunun profilli manson kismin
meydana getiren kum maganin kaliptaki yerine yerlestirilmis durumu goriilmektedir.

Metalik kalip
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Kum maga
Metal dékme olugu

Sekil 1.6: Kum maganin kalhiptaki yerine yerlestirilmis durumu

Yatay savurma dokiim makinelerinde, ergimis metal i¢ kismi kum olan kaliplara
dokiilir. Boyle kaliplara “igleri kumla astarlanan boru kokil kaliplar’” da denir. Boru
dokiimiine baglamadan oOnce, kalinligit 100 mm’den az olmayan ve dokiilecek borunun
seklini veren kum kaliplar hazirlanir. Hazirlanan kalip kumun bilesimi genellikle silis
(kuvars) tozu ile bentonit karigimidir. Kum kalip, kokil kalibin igine yerlestirilir. Ayni
sekilde borunun kumdan yapilmis manson kismi da yerine yerlestirilir. Her dokiimden sonra
kum kalip (astar) degistirilir. Bunun i¢in ¢ok sayida kumdan boru kalibinin hazirlanmasi
gerekir. Sekil 1.7°de bu yontemle g¢alisan savurma dokiim makinesinde bir mangonun

dokiiliisti gorilmektedir.
5 /s 120 4
'

Bl

(1. Metalik kalip, 2. Kum kalip veya astar, 3. Pota, 4. Metal dokme olugu,
5. Kalibim dénme hizimi ayarlayan merdivenli kasnak, 6. Mil yataklar1, 7. Makineyi tasiyan kaide)

Sekil 1.7: Savurma dokiim makinesinde bir mansonun dokiiliisii
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1.4. Ozel Savurma Dokiim Potasi

Ergitilen metalin cinsine, dokiim sicakligina ve yapildiklar1 gereclere gore; savurma
dokiimde de metalik, grafit ve silisyum karbiir potalar kullanilmaktadir. Asagidaki
resimlerde degisik boyda potalar ve diisey savurma dokiimiin kaliba dokiiliisii goriilmektedir.

Resim 1.5: Potadan diisey savurma dokiimiin kaliba dokiilmesi

1.5. Kalibin Doniis Hiz1 ve Devrinin Hesaplanmasi

Diisey savurma dokiim makineler icin tercih edilen dondiirme hizlar1 kaba bir
yaklagimla yercekimi ivmesinin 100 kati mertebesinde bir merkezka¢ kuvvet olusturacak
kadar olmalidir, en uygun hiz degeri deneyle bulunur.

Kokilin dénme hizi n = 2000\ d devir /dakika olarak hesaplanir (d=boru ¢apt mm).

Ornek problem: Cap1 100 mm olan dékme demir boru dékiilecektir. Kokilin dénme
hizin1 hesaplayiniz.

n =2000 \f—d ZZOOO\ﬁlOO =2000.10 = 20000 devir /dakikadir.
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Teknigine uygun sabit metal kalibi, dokiime hazirlayiniz.

Islem basamaklar1 Oneriler
» Kalibin doniis ve devir hizint hesaplayiniz. > Is onliigiinii giyiniz.

» Caligtiginiz alani temiz ve diizenli
tutunuz.

» Eldiven, gozlik ve baretinizi
takiniz.

2005 12 20

» Makinenin ¢aligma talimatina
» Kalip i¢ yiizeyini tel fir¢a ile temizleyiniz. uyunuz.

» Her ¢alisma sonunda makineyi
temizleyiniz.

» Caligsma alaninda kullandiginiz
takimlar arkadaglariizla
paylasiniz.

2005 12 20

» Kalib1 basingli su ile yikayiniz.

» Kaliplarin yapiminda,
taginmasinda, makineye
takilmasinda ve temizliginde
arkadaglarinizla yardimlaginiz.

» Kalib1 kurutunuz.
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» Kalibi iyice kuruttuktan sonra, kalip i¢ yiizeyini
boyayiniz.

» Boyama ve temizleme islemini 3 kez
tekrarlayiniz.

» Kalip i¢ yiizeyini ve kapaklari su ile seyreltilmis
amonyum persiilfat ile siliniz.

2005 12 20

» Kalibi ilk defa kullanacaksaniz 205-260°C
kadar 1sitiniz.

> Ozel dékiim yollugunu hazirlaymiz.
» DOokiim oncesi kalip ve kapaklar yaklagik
150°C ye 1s1tiniz.

» Kalip i¢ yiizeyini silerken eldiven
kullaniniz.

» Amonyum persiilfat sivisini
teninize temas ettirmeyiniz.

» Sicak kaliba ¢iplak elle
dokunmayiniz.

12




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
Is dnliigiinii giydiniz mi?

Kalip i¢ ylizeyini firga ile temizlediniz mi?

Kalip i¢ yiizeyini basingli su ile temizlediniz mi?

Kalib1 kuruttunuz mu?

Kalip i¢ yiizeyini boyadiniz mi1?

ol KW

Kalip i¢ yiizeyini ve kapaklart su ile seyreltilmis amonyum
persiilfat ile sildiniz mi?
7. Kalibin doniis hizin1 hesapladiniz mi?

8. Ozel dokiim yollugunu hazirladimz mi1?

9. Makinenin giivenlik kapaklarini kapattiniz m1?
10. Kalib1 205-260°C’ye kadar 1sittiniz m?
11. Is giivenligi kurallarina her asamada uydunuz mu?

12. Calistiginiz alan1 ve araglar1 temiz tuttunuz mu?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Savurma dokiim yontemi icin asagidakilerden hangisi dogrudur?
A) Alg1 kaliba dokiim yapilan bir yontemdir.
B) Kum kaliba dokiim yapilan bir yontemdir.
C) Metalik kaliplara basingla dokiim yapilan bir yontemdir.
D) Bir eksen etrafinda donen kaliba dokiim yapilan bir yontemdir.

2. Asagidakilerden hangisi savurma dokiim yontemlerinden biri degildir?
A) Dikey eksenli savurma dokiim
B) Dogru eksenli savurma dokiim
C) Yatay eksenli savurma dokiim
D) Egik eksenli savurma dokiim

3. Yatay eksenli dokiim yonteminde dokiilecek parca sayisi az ise kaliplarin yapim
malzemesi asagidakilerden hangisidir?
A) Algi B) Kum C) Kokil D) Seramik

4. Asagidakilerden hangisi diisey eksenli savurma dékiim yénteminin sakincalarindan
biri degildir?
A) Uzun magalar egilir.
B) Maga destekleri ylizeye batar.
C) Dokiilen borularin iist kisminda oksit birikir.
D) Dokiilen borularin dis kisminda oksit birikir.

5. Yatay eksenli savurma dokiim makinelerinde kullamlan kaliplarin malzemesi
asagidakilerden hangisidir?
A) Krom-nikel ¢eliginden
B) Krom-bakir ¢eliginden
C) Bakir-nikel alagimindan
D) Bakir-kalay alagimindan
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6. Dokiilen ergimis metalin kaliba yapismasim1 6nlemek icin asagidakilerden hangisi
kullanilir?
A) Ferro molibden
B) Ferro silisyum
C) Bakar tozu
D) Pudra

7. Yatay savurma dokiim makinelerinde kumla astarlanan boru kaliplar1 kullanilir.
Hazirlanan kum kalibin bilesimi asagidakilerden hangisidir?

A) Silis tozu + bentonit
B) Pudra + bentonit

C) Alg1 + bentonit

D) Regine + bentonit

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda istenen oOlgiiye ve teknige uygun
metal ergiterek savurma kaliba dokiim yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Savurma dokiimiin piyasada kullanilmasini arastiriniz.

> Aragtirma islemleri i¢in kiitiiphaneler, internet ortami ve savurma dokiim yapan
isletmeleri gezmeniz gerekmektedir.

> Calismalarinizi rapor haline getiriniz ve sinifa sununuz.

2. METALI ERGITMEK VE SAVURMA
KALIBA DOKMEK

7 - s B 5

e e g s e G
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(1. Kalip, 2. Govde (araba), 3. Pota, 4. Ergimis metal, 5. Metal dokme olugu,
6. Motor, 7. Disliler, 8. Kum maga, 9. Bilezik, 10. Ruleler, 11. Tekerlekler, 12. Ray)
Sekil 2.1: Boru yapiminda kullanilan yatay eksenli savurma dékiim makinesinin kesiti

Borunun seklini veren metali kalip, makinenin govdesi igine yerlestirilmistir. Kalip,
ruleler ilizerinde kendi ekseni etrafinda donmektedir. Kalibin donme hareketi, motor ve
disliler tarafindan saglanir. Bu arada kalibin ileri-geri hareketi, ray lizerinde hareket eden
tekerleklerle olur. Tekerleklerin doniisii, sekilde goriilmeyen bir hidrolik sistem tarafindan
saglanir.
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Dokiime baglamadan 6nce kalip, sekildeki duruma getirilir. Kalibin mangonlu ucu
kumdan yapilmis bir maca ile kapatilir. Borunun diger ucuna ise bir bilezik konulmustur.
Metal dokme olugu, buradan kalip i¢ine girer. Bu arada metalin rahat dokiilebilmesi igin
kalip 6° (derece) kadar egik yerlestirilir.
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1. Boru kalibinin gidip gelmesini saglayan silindir 8. Kalipta sogutma suyunun dolagtig1 kisimlar

2. Potay1 hareket ettiren kisim. 9. Borunun agiz kismi

3. Dokiilecek ergimis metal 10. Kum maganin konuldugu kisim

4. Ergimis metal potasi 11. Dokiilmiis boruyu kaliptan ¢ikaran kiskag
5. Ara baglanti olugu 12. Ergimis metali getiren pota

6. Metal dokme olugu 13. Dokiilmiis boru

7. Cevresi su ile sogutulan kalip
Sekil 2.2: A-Macamin kaliptaki yerine konulmasa.

Dokiilen ergimis metalin kalip yiizeyine yapismasini onlemek i¢in ince toz halinde
ferrosilisyum, grafit, bentonit ve aliiminyum tozu karigimlar1 kullanilir. Bu karigimlar,
kalibin donme sayis1 diigiiriilerek ve kalip oluga yaklasirken serpilir veya olugun metal akan
ucunun altina yerlestirilen bir borudan dokiim yapilirken atilir.

Resim 2.1: Ergimis metalin kahip yiizeyine yapismasimi 6nleyici maddelerin katiligi

Dokiilecek olan metal, potaya doldurulur. Kalip dondiiriilmeye baslanir. Kalip 300-500
devir / dakika ile doner. Ergimis metal, potadan oluga verilir. Oluk i¢inde giden metal, oluk
ucundan dénmekte olan kalip igine dokiilmeye baslar.
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Sekil 2.3: B-Dokiimiin baslamasi

Ergimis metal bir spiral seklinde kaliba yapisir ve 4- 6 saniye iginde katilasir. Kalip
ayni zamanda ray iizerinde hareket ettiginden, oluk ucundan uzaklagir. Olugun ucu, bilezige
gelince borunun yapimi tamamlanmuis olur. Bu arada potadaki ergimis metal de bitmis olur.

N

\

Sekil 2.4: C-Dékiimiin bitisi

Borunun yapimu bitince makine durdurulur. Bastaki kum maga sokiiliir. Kalip i¢indeki
kizil renkteki boru, i¢ kismindan tutan 6zel kiskaglarla disar1 ¢ekilir. Kizgin haldeki boru
800-850 °C sicakliktaki tav firmnlarinda 1 saat kadar bekletilir. Boylece ani soguma nedeniyle
boru dis ylizeylerinde meydana gelen sert beyaz yapi, yeniden esmer dokme demire
dontismiis olur. Dokiilmiis borular 150 °C sicakliktaki zift banyosuna daldirilarak biitiin
yiizeyleri ziftlenir. Boylece borularin korozyona karsi dayanimlar arttirilir.

D DN

Sekil 2.5: D-Dokiilmiis potanin kaliptan ¢ikarilmasi ve potaya yeniden sivi metalin konulmasi
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Teknigine uygun, metali ergitip savurma kaliba dokiim yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Teknigine uygun olarak savurma dokiim kalibini1 | > Calisma alaninizi temiz ve diizenli
hazirlaymiz. tutunuz.

» Kullanmadigimz takimlari
yerlerine kaldiriniz.

» Makineyi dokiime hazirlarken
arkadaglarinizla yardimlaginiz.

» Ergitme sirasinda mutlaka gozliik,
> Kalip ile dokiim yollugunu birlestiriniz. eldiven ve deri 6nlik kullaniniz.
» Kalibin doniis hiz1 ve devrini belirleyiniz.
» Metali teknigine uygun olarak ergitiniz.

» Savurma dokiim makinesini ¢aligtiriniz. > Ergitilmis sivi metal i¢ine
: kesinlikle soguk ya da 1slak ocak

takimlar1 veya baska malzemeleri
batirmayiniz.

» Savurma dokim makinesinin

koruyucu kapaklarint mutlaka
kapatiniz.

2005 12 20

» Diisiik devirde calistirarak s1vi metalin kaliba
yapismasini onleyici maddeleri piiskiirtiiniiz.

» Makinenin devrini yiikseltiniz.

» Sivi metali yolluktan kaliba dokiiniiz.

2005 12 20

» Su sogutma sistemini ¢alistiriniz.
» Katilagma tamamlaninca makineyi durdurunuz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

=

Is énliigiiniizii giyip gozliigiiniizii, eldivenlerinizi ve
baretinizi taktiniz m1?
Ergitme ocaginda metali ergittiniz mi?

Savurma dokiim makinesini dokiime hazirladiniz mi1?

Kalibin doniis hiz1 ve devrini belirlediniz mi?

Kalip ile dokiim yollugunu birlestirdiniz mi?

Savurma dokiim makinesini ¢alistirdiniz mi?

S1vi metali yolluktan doktiiniiz mii?

Su sogutma sistemini ¢alistirarak kalib1 soguttunuz mu?

© © N| o g & WD

Katilagma tamamlaninca makineyi durdurdunuz mu?

10. Is giivenligi kurallarina her asamada uydunuz mu?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Yatay savurma dokiim yonteminde sivi metalin kaliba daha rahat dolmasi icin
kalip kag derece egik yerlestirilmelidir?

A) 10° B) 15° Q) 6° D) 2°

2. Asagidakilerden hangisi ergimis metalin kaliba yapismasim 6nleyen karisimlardan
biri degildir?

A) Grafit B) Bakir tozu C) Bentonit D) Aliiminyum tozu

3. Kaliba dokiilen s1ivi metalin katilagsma siiresi asagidakilerden hangisidir?

A) 4-6 saniye B) 20 saniye C) 30 saniye D) 2-3 dakika

4. Kalip icinden alinan kizgin haldeki boru 800-850°C sicakliktaki tav firinlarinda 1
saat kadar bekletilmesinin nedeni asagidakilerden hangisidir?

A) Sert bir yap1 olusturmak

B) Kirilgan bir yap1 olusturmak
C) Beyaz bir yap1 olusturmak
D) Esmer bir yap1 olusturmak

5. Dékiilmiis borular1 150°C sicakhiktaki zift banyosuna daldirilmasimin nedeni
asagidakilerden hangisidir?

A) Korozyona karsi dayanimi arttirmak
B) Siyaha boyamak

C) Sertligini artirmak

D) Higbiri

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda teknigine uygun savurma dokiim yaparak dokiilen isi
kaliptan ¢ikarabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken oncelikli arastirmalar sunlardir:

> Savurma dokiimiin diger dokiim yontemlerine gore avantajli yonleri nelerdir?
Aragtiriniz.

> Aragtirma iglemleri icin kiitiiphane, internet ortami ve savurma dokiim yapan
isletmeleri gezmeniz gerekmektedir.

> Aragtirmalarinizi rapor halinde sinifa sununuz.

3. SAVURMA KALIBA DOKULEN ISi
KALIPTAN CIKARMAK

Savurma dokiim makinesinde dokillen sivi metal katilastiktan sonra makine
durdurulur. Magasi varsa sokiiliir. Kalip igindeki kizil renkteki dokiilen parca, i¢ kismindan
tutan Ozel kiskaglarla disar1 ¢ekilir. Kizgin haldeki parca tav firinlarinda 1 saat kadar

bekletilir.

I
cekme blogu
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Sekil 3.1 Dokiimii yapilan par¢anin ¢ikarma sirasinda makinenin goriiniimii.
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3.1. Savurma Dokiimiin Yararh Yonleri

YVV VYVVVV VYV

Dokiilen isler sik dokulu, bosluksuz ve karincasiz olur.

Genellikle metalik kaliplar kullanildigindan parg¢a yiizeyleri oldukga temiz
cikar.

Parganin kesit kalinlig biitiin yiizeylerde ayni olur.

Parcalarin isleme is¢iligi az olur.

Pargalarin dayanimi % 20 -25 daha fazladir.

Besleyici kullanilmadigindan bozuk is pek ¢ikmaz. Bunun sonucu olarak da
metal firesi oldukca azdir.

Calismalar kii¢iik bir alanda yapildigindan yer tasarrufu saglanir.

Az isci ile kisa zamanda ¢ok is yapilir. Boylece iiretim artarken personel
giderleri de azalir.

3.2. Savurma Dokiimiin Sakincali Yonleri

VV VYV VVY

Genellikle metali kalip kullanildigindan bunlarin yapimi gii¢ ve masraflidir.
Kalip bilesimi bazen istenen 6zellikleri tastyamaz.

Hatali kullanmalar sonucunda kaliptan istenen verim her zaman alinamaz, sonug
olarak da yapilan masraflar bosa gider.

Metal dokiilme hizini, dokiim parganin kesit kalinligina ayarlamak uzun zaman
alir.

Az sayida yapilacak isler i¢in kalip yapimi ¢ok pahali olur.

Grafit kaliplar kolay ve ucuz yapilabilir ancak kirtlgan oldugu i¢in uzun omiirlii
olamaz. Bu da yeni kalip masraflarina neden olur.

3.3. Savurma Dokiim Makinelerinin Bakimi

Savurma dokiim makineleri boylart uzun boru veya benzeri silindirik islerin
dokiimiinde kullanildig i¢in, bakimlar1 daha ¢ok hareketli kistmlara yapilmalidir. Savurma
dokiim makinelerinin bakimlarini agagidaki gibi siralamak miimkiindiir:

vV VYV ¥V VYV V V

Calisma sonunda makinenin i¢ ve dig kisimlari iyice temizlenmelidir. Metal
olugu ile kokil kalip iginde artik metal kalmamalidir.

Arabanin raylar tizerindeki hareketleri istenen hizda olmalidir. Beklenen hizdan
farkli durumlarda gerekli 6nlemler alinmalidir.

Arabanin raylar1 lizerinde herhangi bir cisim bulunmamalidir.

Dokiim potast ve dokiim olugunda ergimis metalin donmasi Onlenmelidir.
Donmus metal varsa iyice temizlenmelidir.

Motorun ve kokil kalibin dénme hizlar1 kontrol edilmelidir. Motorun gerekli
kontrolleri zaman zaman yapilarak temizlenmelidir.

Doner eksenli savurma dokiim makinesinin, doner tablasina kaliplar1 baglayan
sistemin gerekli bakimlari yapilmalidir.

Kayis ile baglandigi kasnaklar1 ve diger kisimlart igin gerekli bakimlar
yapilmalidir.
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——————( UYGULAMA FAALIYETi

D e —————————————

Teknigine uygun, dokiilen isi savurma kaliptan ¢ikariniz.

islem Basamaklar1

Oneriler

2005 12 20

hazirlaymiz.

2005 12 20

birakiniz.

» Dokiilen isi, kaliptan ¢ikarma araglarin

» Dokiilen isi kaliptan ¢ikariniz.

» Yavag sogumasi i¢in parc¢ay1 tav firmina

» Katilasma tamamlaninca makineyi durdurunuz.

» Calisma alaninizi temiz ve diizenli
tutunuz.

» Kullanmadigimz takimlari
yerlerine kaldiriiz.

» Kalib1 makineden ¢ikarirken
arkadaslarinizla yardimlagimiz.

» Caligsma sirasinda mutlaka gozliik,
eldiven kullaniniz.

» Savurma dokiim makinesinin
koruyucu kapaklarini dokiimden
once mutlaka kapatiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Is énliigiinii giydiniz mi?
Dokiim katilagtiktan sonra makineyi durdurdunuz mu?
Makinenin koruyucu kapaklarini agtiniz mi1?
Dokiilen is parcasini kiskaclar1 taktiniz mi?
Dokiilen pargayi teknigine uygun ¢ikardiniz mi?
Parcanin sogumasi ig¢in uygun bir yere veya tav firinina
biraktiniz m1?
Savurma dokiim makinesindeki kalib1 temizlediniz mi?
Metal dokme olugunu temizlediniz mi?
Dokiim potasini temizlediniz mi?
10 Ocag1 kapatip i¢ yiizeyini temizlediniz mi?
11. Kullandiginiz alan1 ve araglar1 temizlediniz mi?
12. Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

SO wWNE
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kizgin haldeki parcanin tav firinlarinda bekletilme siiresi asagidakilerden
hangisidir?

A) 30 dakika
B) 1 saat

C) 2 saat

D) Higbiri

2. Asagidakilerden hangisi savurma dékiimiin yararh yonlerinden biri degildir?

A) Dokiilen isler sik dokulu olur.

B) Parca yiizeyleri temiz cikar.

C) Parcalarin kesit kalinlig1 baz1 yerlerde ayni olur.
D) Iscilik az olur.

3. Asagidakilerden hangisi savurma dékiimiin yararh yonlerden biridir?

A) Parcalarin dayanimi % 20-25 daha fazladir.
B) metal firesi fazladir.

C) Caligsmalar i¢in fazla yere ihtiyag¢ vardir.
D) personel giderleri fazladir.

4. Asagidakilerden hangisi savarma dokiimiin sakincal yonlerinden biridir?

A) Metalik kalip yapimi ucuzdur.

B) Grafit kaliplar yumusak olur.

C) Dokiim parganin kesit kalinligini ayarlamak uzun zaman alir.
D) Higbiri

5. Asagidakilerden hangisi savurma dokiimiin sakincal yonlerinden biri degildir?
A) Kokil kalip i¢indeki artik maddeler temizlenmelidir.
B) Arabanin raylar {izerindeki hareketi istenilen hizda olmalidir.

C) Dokiim olugu donmus metal kalintilarindan temizlenmelidir.
D) Kokil kalibin donme hizi arttirilmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Savurma dokiim yapmak

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler icin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Is onliginiizii giyip gozliigiiniizii, eldivenlerinizi ve
baretinizi taktinmiz mi1?

2. Kalip i¢ yiizeyini temizlediniz mi?

3. Kalib1 kuruttunuz mu?

4. Kalip i¢ ylizeyini boyadiniz mi?

5. Kalip i¢ yiizeyini ve kapaklari su ile seyreltilmis amonyum
persiilfat ile sildiniz mi?

6. Kalibin doniis hizin1 hesapladiniz mi1?

7. Ozel dokiim yollugunu hazirladiniz n?

8. Makinenin giivenlik kapaklarini kapattiniz m?

9. Kalib1 205-260 °C’ye kadar 1s1ttinmiz m1?

10. Ergitme ocaginda metali ergittiniz mi?

11. Savurma doékiim makinesini dokiime hazirladiniz mi?

12. Kalip ile dokiim yollugunu birlestirdiniz mi?

13. Savurma dokiim makinesini ¢alistirdiniz mi?

14. Sivi metali yolluktan doktiiniiz mii?

15. Su sogutma sistemini ¢aligtirarak kalibi soguttunuz mu?

16. Katilagsma tamamlaninca makineyi durdurdunuz mu?

17. Makinenin koruyucu kapaklarini agtiniz mi?

18. Dokiilen pargay: teknigine uygun ¢ikardimiz mi?

19. Parcanin sogumasi i¢in uygun bir yere veya tav firmina
biraktiniz mi?

20. Savurma dokiim makinesindeki kalib1 temizlediniz mi?

21. Metal dokme olugunu temizlediniz mi?

22. Dokiim potasini temizlediniz mi?

23. Ocagi kapatip i¢ yiizeyini temizlediniz mi?

24. Kullandiginiz alani ve araglari temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz modilii tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz “Evet” ise bir
sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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